
MEMORIA DESCRIPTIVA 
para so lio íta r

M O D E L O  DE U T I L I D A D

e n

E S P A Ñ A  
por VEINTE años

a nombre de BRADLEY CONTAINER CORPORATION, entidad norte­

americana, estableoida en íí Thompson Street, Maynard, 

Massachusetts, Estados Unidos de America, por:

"UN RECIPIENTE TERMOPLASTICO".-

-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-

Esta invención se re fiere  a recip ientes 

termoplásticos que tienen paredes relativamente delggdaa, 

de espesor uniforme y están revestidas para reducir la  

transmisión de agua, vapor de agua, aromáticos, edulcoran­

tes o hidrocarburos, y a mátodos de revestimiento de los 

reoip ien tes. -

Durante la  última dácada, los usos de la s  

películas de polie tileno, bo te llas sopladas, tubos expulsa­

dos, tubos y botellas fabricados a p artir  del tubo expulsado, 

se han hecho muy numerosos. Sin embargo, su empleo para e l
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envasado de muchos productos ha enoontrado el grave incon­

veniente de que s i  bien e l polietileno es un obstáculo re­

lativamente bueno contra la  humedad, y la  transmisión de 

agua y vapor de agua, penetra por á l fácilmente c ierto s 

compuestos aromáticos u tilizados corrientemente para comu­

nicar olores agradables a cosméticos, detergentes, lociones, 

cremas de a fe ita r  y lo s que se u tiliz an  para dar sabor a 

productos ta le s como la s  pastas d en tífr icas. En muchos de 

estos productos, los perfumes o edulcorantes deseados se 

piárden en gran parte, durante e l almacenamiento en bote­

l la s  de polietileno de espesor de paredes normal, en un 

tiempo tan corto como un año, a temperaturas normales.

Además, las paredes dé los envases de polietileno dejan que . 

se introduzcan e l oxígeno libremente, de moda, que s i  se 

guardan productos que contengan aceites y grasas natura­

le s no saturados, ex iste  e l peligro de que se enrancien.

De lee misma manera, puede penetrar e l oxígeno y decolorar 

algdn producto delicadamente coloreado, ta l  como algunas 

de la s  pastas de tomate, más particularmente la s  fab rica­
das en Europa con tomate ita lian o . Además, aun cuando no 

se degrada seriamente por estos fenómenos, e l  polietileno 

permite la  pe libración (probablemente por disoluoión en un 

lado y excreción en e l  otro) de c iertos tipos de disolven­

te s, a ce ite s , grasas, e tc . ,  especialmente la s  que se encuen- 

tran en los illamádos ungüentos y cremas emulsionadas. Esta 

penetración tiene como resultado una sensación a l taoto 

desagradable, ligeramente grumosa, en e l exterior del tubo
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y desde hace tiempo es deseo de los que utilizan, este ma­

te r ia l ,  encontrar un método sa tis fa c to r io  de evitar Ósto.

Durante los últimos años, se ha heobo muy 

popular la  fabricación de tubos y bo te llas ap lastaa les de 
polietileno por moldeo por inyección de una cabeza cobre 

un extremo o por sujeción de una oabeza, moldeada aparte, 

por medio de un cemento o fusión a este extremo de tubo 

extrusado de paredes relativamente fin as, de unos 0,30 

milímetros a unos 0,76 milímetros de espesor, y muchos 

han buscado un procedimiento para rev estir  óstos para 

ev itar los inconvenientes mencionados y eliminar la  pe­

netración, a traváa del polietileno de lo s edulcorantes 

aromáticos, oxígeno, disolventes y ace ite s , etc. Este 

trabajo ha mostrado que se pueden u tiliz a r  muchos QE te- 

r ia le s  para formar películas muy finas en la s  paredes del 

po lie tilen o , que retardan grandemente ta l  penetración en 

el polietileno. Sin embargo, se ha encontrado que muchos 

de estos m ateriales se adhieren mal a la  superficie de 

polje tileno y con e l tiempo se descasoarillan  como mem­

branas finas análogamente a la  p ie l. Además se ha encon­

trado que en los revestimientos que puede hacerse que se 

adhieran a la  superficie in terior de los recipientes de 

polietileno, representa un problema e l cierre tórmico de 

estos recipientes cuando la zona del cierre está  contaminada 
con e l  material de revestimiento.

Enfrontándose con los dilemas mencionados, 

se ha descubierto, según esta  invención, que es posible,
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utilizando e l procedimiento descrito a continuación, y  r e i­

vindicado en la  so lic itud  de Patente ndmero 228*998, reves­

t ir  satisfactoriam ente e l  in terior de un tubo de p o lie tile -  

no con alguno de lo s p lásticos ta le s  como aloRhol po liv i- 

S ni ü c o , serán, n itrooelulosa, e tc . ,  d ísueltos en los d iso l­

ventes u tilizados corrientemente para e llo s  o oon solucio­

nes acuosas de los polímeros solubles en agua, ta le s  como 

alcohol p o liv in ílioa  o acetato de po liv in ilo  parcialmente 

h&drolizado o látex o emulsiones de p lá stico s ta le s como 

10 resultan corrientemente de lo s procedimientos bien conoci­

dos de polimerización en emulsión de monónaros y mezclas 

de sustancias monoméricas en la  fabricación de p lástioos 

ta le s  como los p o liv in ilo s, los saranes y  otros muchas pa- 

límeros y copdímeros bien conocidos para los versados en 

15 la s  propiedades de los p lá stico s .
El método de la  Patente námero 228.998 pa­

ra hacer ta le s  revestimientos comprende e l tratamiento del 

in terior de los tubos o botellas ap lastables oon e l extre­

mo abierto, uno a uno, por alguno de los métodos conocidos, 

20 u tilizados corrientemente para f a c i l i t a r  la  impresión de

poljgtileno. Estos procedimientos comprenden e l tratamien­

to de la s  superficies con la  llama oxidante, e l tratamien­

to de la s  superficies con líquidos o gases oxidantes ta le s 

como la s mezclas de ácido crómico, soluciones que contie- 

25 nen aloro, e tc .,  y e l tratamiento de la s superficies con

descargas de corona de alto  v o lta je . Todos éstos se usan y 

son bien conocidos de los expertos en la  técnica, pero no
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se han u tilizado  nunca, hasta ahora, para e l tratamiento 

y revestimiento de la s  superficies in teriores de los tu­

bos ap lastables y s i  se usan a s í  tienden a destru ir e l cié- 

rre de la s  superficies in terio res, una vez llen os. B l tra- 

S tamiento de esta invención permite ap licar  revestimientos 

de los tipos mencionados y específicamente soluciones y 

emulsiones acuosas de lo s mismos, bien por llenado y escu­

rrido de los tubos o ap li cando e l m aterial en los in terio ­

res por una corriente líquida controlada o por pulveríza­

lo  ción o con ro d illo s . E l tratamiento no sólo favorece gran­

demente la  adhesión de la  película f in a l seca a la s  pare- &

des la te ra le s  flex ib le s que se doblan a l  ap lastar y sacar §

e l contenido fin a l sino que tambión da oomo resultado unos Ü 

revestimientos l i s o s ,  uniformes, en lugar de revestimian- ; 

15 tos irregulares y localizados, cuando se aplican muchos !

de estos sin  tratamiento previo del in terio r . Como amplia- í

ción de esta  invención, se ha encontrado que, s i  se ap li-  ^

ca estos revestimientos a todo e l extremo abierto del tu- ¡ 

bo menos una pequeña secoión, la s  propiedades beneficio- }

30 ses del revestimiento no se alteran sert&mente y se man­

tiene la  hermeticidad del extremo abierto por completo.

Además, e l ligero  espesor adicional inherente del reves­

timiento a lo largo del borde de la  zona revestida adya­

cente a la  zona de cierre no revestida, aotda a menudo 

35 oomo empaquetadura deformable para rev estir  de una mane­
ra eficaz  e l borde in terior de la  zona de cierre o fusión^ 

combinación de estas dos fases permite e l empleo de 

este modo de revestimiento de tubos o bo te llas aplastables
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o incluso envases de forma de almohada áin usar disolven­

tes caros para producir una humectación uniforme*

Los mátodos que han resultado más apro­

piados para e l tratamiento de la s  superficies in teriores 

5 sin destru ir excesivamente su hermeticidad debido a l  tra ­

tamiento preliminar y lo s mátodos que se ha vjs to que abar­

can una solución sa t is fa c to r ia  del problema de revestimien­

to de toda la  pared in terio r del extremo abierto menos una 

pequeña porción, comprenden lo siguiente: 

lo Un tratamiento continuo de descarga de a lta

tensión se u t i l iz a  en el extrusor para tratar e l in terio r 

del tubo de polietSeno . Se e s t ira  e l  tubo sobre un e le- 

trodo anular que se mantiene en posición por medio de un 

soporte unido a la  h ilera . El espacio de aire que pueda 

15 entre e l an illo  y la  pared de polietileno del tubo está 

comprendida aproximadamente entre 0,15 milímetros y 0,76 

milímetros. E l otro electrodo se mantiene contra la  su­

perficie  exterior de la  pared del tubo directamente opues­

ta a l electrodo anular in terio r, o bien junto a la  misma.

20 Se han obtenido resultados sa tis fa c to r io s utilizando vol­

ta je s  de secundario de 10.000 a 15.000 v o lt io s , en fre ­

cuencias hasta de varios miles de c ic los por segundo.

Se han u tilizado  velocidades lin eales de extrusión has­

ta de 30 metros por minuto, con varias combinaciones y 

25 espaciados de an illo s de descarga m últiples. Se puede 

u tiliz a r  e l tubo tratado de esta manera para fabricar 

un recipiente de po lietilen o , bien por inyección de una

6
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cabeza en un extremo de una seocián de tubo e, lo que es 

menos conveniente, por fusión, o unidn con cemento, de 

una cabeza moldeada por inyecoián a dicho extremo.

Otro método de tratamiento bien conocido en 

la  técnica es e l empleo de una llama de gas oxidante para 

calentar la  superficie del oolietileno y dejarlo  que se 

enfríe rápidamente. Este tratamiento se puede haoer en e l  

tubo con cabeza, en cuyo caso se puede tratar toda la  su­

p erfic ie  interior del tubo, Se puede haoer ^sto, se n c illa ­

mente, colocando los tubos momentáneamente sobre un meohe- 

ro especial, deslizando el extremo abierto del recipiente 

por una tobera fina relativamente larga oon agujeros o hon- 

daduras en su superficie exterior. Con este dispositivo- 

tiene que aju starse la  llama de raodo que sea oxidante, pero 

no demasiado caliente y mantener e l tiempo de contacto cor­

to, preferentemente haciendo g irar e l tubo. Esta operación 

se puede f a c i l i t a r  tambián deslizando e l  tubo en un tubo 

de metal pesado para mantener fría eu superficie  exterior.

Otro procedimiento para e l  tratamiento re ­

quiere e l empleo de líquidos o gases oxidantes, ta le s  como 

mezclas que contienen ácido crámico, oloro lib re , e tc .,  se­

guido de un lavado. Aquí también se puede hacer e l t ra ta ­

miento d un tubo con cabeza para tra tar  toda la  superfi­

cie in terior del recip iente, incluso e l  in terio r de la  oa- 
beza, pero exd-uyendo la  zona del cierre.

A oontinuaoíán del tratamiento orevio de 
la  superficie po lie tilán ioa  del recip iente, se puede ap li-

7
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car e l revestimiento de varios modos, todos los cuales t i e ­

nen una característica  común importante por la  cual e l ma­

te r ia l  del revestimiento no oontamina la zona de c ierre , Bn 

la mayoría de estos diversos mótodos de revestimiento enu­

merados a continuación, e l reoipiente se mantiene, de la  

manera más conveniente, en posición v e rtic a l, con la  cabe­

za hacia abajo y e l extremo abierto hacia arriba.

Ejemplo 1.

Se reparte e l material de revestimiento en 
e l in terior del reoipiente, por e l extremo abierto, usan­

do una tobera larga, con preferencia, una tobera que se 

mueve en dirección a z ia l repartiendo el liquido en su mo­

vimiento ascendente. Se deja abierto el o r if ic io  de la  ca­

beza del recipiente y la velocidad de sa lida del rev esti­

miento por la  tobera a l extremo abierto del recipiente es 

ta l que el nivel de líquido en el recipiente alcanzará 

una altura predeterminada. En esta a ltu ra , se cierra la  

tobera y  se deja escurrir e l material de revestimiento l í ­

quido por e l o r if ic io  de la  cabeza del tubo y se deja se­

car la  pelícu la  residual.

Ejemplo la

Otra variante de este mismo mótodo es u t i­

liz a r  un tapón en e l  extremo correspondiente a la  oabeza 

del tubo y a continuación del reparto del material de re­

vestimiento líquido, en el tubo, por e l extremo abierto , 

hasta un nivel predeterminado, se cierra la  tobera y a 

continuación se quita el tapón de la  cabeza y se deja
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escurrir el liquido. Se a ju sta  el nivel predeterminado del 

material de revestimiento liquido de forma que quede una 

banda estreoha sin  revestir  a lo largo del borde de la  

pared in terior que permite e l  cierre térmico del reoipien- 

S te sin contaminación por el revestimiento.

Ejemplo 8

Otro procedimiento de revestimiento requie­

re e l empleo de una tobera que produzca uryHujo líquido 

en forma de cono. Se introduce esta  tobera especial en e l 

10 extremo abierto del reoipiente oon el vórtice del flu jo  

liquido de forma cónica encima. El flu jo  de líquido bajo 

la  presión aplicada a esta  tobera especial se controla 

por un dispositivo adecuado y tambión se puede mover la  

punta de la  tobera, mecánicamente, en dirección a x ia l, den­

le tro del recip ien te . A medida que la  tobera empieza qíao-

verse en una direoción a x ia l , se aplica presión, en un mo­

mento predeterminado, a la  tobera, y se hace que salga l i ­

quido de la  tobera contra la  pared in terio r del recip iente. 

El exceso de material se deja escurrir por e l extremo abier 

30 correspondiente a la  cabeza. La tobera continóa movién­

dose en dirección ax ia l hasta que e l  f lu jo  de liquido de 

forma oónioa haya cubierto por completo la  superficie in ­

terior del recipiente en cuyo momento cesa la  presión y 

se saca la  tobera. Tanto la  presión del líquido a la  to- 

28 bera como la  altura de la  misma se controlan de modo que 

quede una banda estrecha sin  recubrir a lo largo del bor­

de de la  pared in terior la  cual permite e l cierre térmico

-  9 -
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del recipiente sin  contaminación por e l revestimiento.

Ejemplo 3

Otro método de revestimiento requiere e l 

empleo de una tobera de extremo puntiagudo que gira  alre­

dedor de un eje concéntrico con e l  eje d e ire c ip ie n te . A 

la  vez que g ira  alrededor de este e je , se hace mover a 

la  tobera en dirección ax ia l y se introduce en el extre­

mo abierto del recipiente, descendiendo hacia la  oaBeza. 

Aquí, también, se controla exactamente la  presión apüca- 

da^la tobera de forma que en una posición predetermina­

da, se aplique liquido a la  pared in terior del recipiente.

Ejemplo i

Otros métodos conocidos para la  aplicación 

dé recubrimientos líquidos pueden ser u tilizad o s, ta le s  

oomo ro d illo s, brochas, etc .

En la s  láminas adjuntas:

La figura 1, es una v ista  la te ra l , p arc ia l­
mente arrancada, de un recipiente tubular que tiene un 

cierre de tapón unido por fusión en un extremo;

La figura 2 es una v ista  análoga que mues­

tra un tubo aplastable en que la s  paredes de han junta­

do y, mientras se mantenían en contacto por presión, se 

unieron por fusión para cerrar el recipiente por un ex­

tremo;

La figura 3 es una sección que muestra un 

dispositivo  para cubrir la  superficie de una banda de ma­

te r ia l  del cuerpo en la  zona de unión o cierre del mismo,
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de modo que quede líbre de revestimiento; ésta v ista  est^ 

algo ampliada;
La figura 4 es una v ista  p arc ia l, ampliada, 

semejante a la  figura 2, en la  cual una pinza metálica 

5 presiona el extremo in ferior de la  pared del tubo para 

unir los bordes y cerrar e l tubo, en lugar de unir por 

fusión los bordes de la  pared, como en la figura 2; y
La figura 5 es una v ista  en corte que 

muestra un extremo metálico de envase convencional, uni- 

10 do a l  cuerpo, en lugar de un tapón de p lástico  fundido 

como en la  figura 1,

Con relación a lo s dibujos, se muestra en 

la  figura 1, un tubo cilindrico  de m aterial termoplástico, 

por ejemplo, po lietilen o, que tiene una pared lo  de un es- 

15 pesor aproximado de 0,30 a 0,76 milímetros y e stá  cerrado 

en uno de sus extremos por cualquier cabeza corriente 11 

que termina en un&uello 13 que tiene un saliente f i le te a ­

do o con cualquier otro procedimiento de su jetar una cape­

ruza 13. Se tra ta  este tubo de la  forma descrita  anterior- 

30 mente, y, a s i ,  se le provee con un revestimiento herméti­

co, protector, 14, por toda su superficie in terior excepto 

en la  banda circunferencial, o zona de cierre 15, en que 

e l cierre de tapón 16 de material tenmoplástioo, por ejem­

plo, po lietilen o, se funde, como en 17, a la  pared 1$, La 

35 fa lta  de recubrimiento en esta zona de cierre , tanto en 

la  pared del tubo lo  como en la  falda 18, hace posible 

la  formación rábida de una unión fundida, hermética.

11
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En la  figura 2, la  pared c ilin d rica  10 t ie ­

ne sus bordes juntos en la forma de lo s tubos ap lastab les co­

rrien tes y mientras ae mantienen unidos p re s ió n , se fun­

den, formando una soldadura plana, en la  forma bien conoci­

da para cerrar el tubo, como se muestra en 19. Esta cons­

trucción es, por lo deRiás, semejante a la  figura 1 y loa 

ndmeros de referencia indican partes semejantes.

En cualquiera de lo s má todos anteriores 

para la  aplicación de un revestimiento, se puede colocar 

un aro 20 que ajuste fuertemente dentro del extremo abier­

to del recip iente, oomo en la figura, 3, para cubrir la  

zona de cierre 13 durante e l revestimiento oon e l mate­

r i a l  de revestimiento. Esto ev ita  la  necesidad de contro­

la r  exactamente o la  altura del líquido de revestimiento 

en lo s Ejemplos 1 y la , o la  aplicación de presión a la s  

toberas en lo s Ejemplos 2 y 3, o la  oolocación precisa de 

los ro d illo s o brochas en e l Ejemplo 4.

En cada uno de los mátodos desoritos en los 

ejemplos anteriores, e l  aparato es del tipo convencional 

y fácilmente adquirible en e l mercado lib re . Por esta  ra ­

zón no se representa.

Análogamente, la s  disoluciones de rev esti­

miento son todas muy conocidas y se ha de entender que 

una vez aplicadas, se secan en la  forma ordinaria para 

formar una película continua sobre la  pared del recipien­

te .

En la  figura 3, la  pared c ilin d rica  10 tie-

-  12 -
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ne sus bordes juntos en la  íorma de lo s tubos ap lastad les 

corrientes y mientras los bordos están unidos a s i ,  por 

oresián, una pinza en forma de U21, que constituye un 

extremo metálico, presiona y enoierra los bordes opuestos 

5 y después se dobla el conjunto para formar e l extremo ce­

rrado hermético. En relaoián  con ésto y con referencia a 

la  figura 5, e l cierre de tapón de p lástico  se puede sus­

t itu ir  por un disco metálico convencional o por un extre­

mo de envase oírcular 32 que tiene una oanal periférica  

lo  23, uniéndose el extremo a l cuerpo 10 por presida, por

ejemplo, engatillando en la  forma corriente como se indi- 

oa en la  figura 5, en 24, para cerrar e l recip iente.

En la s  construcciones indicadas en la s  f i ­

guras 4 y 5, la-formación del borde in ferio r, sin  reves- 

15 t i r  15, es diacreoiona.1 porque ouando se usa un extremo me­

tá lico , por ejemplo, una pinza 21 o un extremo de envase 

convencional 82, como en estas construcciones, la  presen­

c ia  del revestimiento in terior frecuentemente es valiosa 

para ayudar a l efecto de cierre obtenido.

20 Esta so lic itu d , qu.e corresponde a la pre­

sentada en los Estados Unidos de América e l 7 de Junio 

de 1955, bajo e l  No. 513.731, se acoge a lo s beneficios 

del articulo  5 l del vigente Estatuto sobre Propiedad In­
d u str ia l.
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la s  puntos que como carae te r istica  de no­

vedad se presentan para que sean objeto de esta  so lic itud  

de Modelo de Utilidad en España, por VEINTE años, son los 

sigu ientes:
la . - Un recipiente termoplàstico caracte­

rizado por un cuerpo que tiene una pared relativamente 

delgada, un extremo abierto que se puede cerrar, y un re­

cubrimiento protector aplicado por toda su superficie in­

terior exoepto en una banda estrecha en la  porción margi­

nal del extremo abierto.

2B. - Un recipiente segdn la  reivindicación 

1, caracterizado porque e l extremo abierto se c ierra  por 

cierre tàrmica o fundiendo la  porción marginal no recubier­
ta.

3a. - Un recipiente segdn la  reivindicación 

1 , caracterizado porque el extremo abierto se cierra por 

un extremo metálico, comprimido para obtener un cierre 

hermético con e l termoplàstico, en la  porción marginal 

del extremo abierto.

4B. - Un recipiente segán la  reiv indica­

ción 3, caracterizado porque la  banda in terior estrecha 

está  tambián recubierta.
5B. - Un reoioiente termoplàstico.
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Tal y como se ha descrito en la  Memoria 

que antecede, representado en lo s dibujos que se acompañan 

y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de catorce hojas y la 

presente, e sc r ita s  a máquina por una so la  de sus caras.

Madrid, ?0OCT.1958
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