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Envase tubular 1auinado.

‘Q/Mam DART mnusmams mc.. entidad norteamerioana, residen _
te en P.0, Box 3157 Tem.inal Annex. Los Angeles, cau |
fornia 90051, EE UU. de A.; o

El presente Modelo de Utilidad se refiera a. un reci'f 

o piente tubular Y, de un nodo uas particular, a un anvase tubu"f

lar fijable laminadm que ea practioamente impermeable a suetan

" e
*eae e

oiae volatilea y ‘8 los gasea atuoafericoa.5

Se ‘han fabricado diversoe envases ampleadoa para oon

e i




tener un gfag nﬁnero de productos tale§ 66n6fpasfa déhtrigioa

|y muchos otros, que se puéden fbrmar-cenyéniqptenenté~c$no.réf‘
|eipientes o envases tubulares. Muchos productes altamente Vis<
c0808, COmMO €8 ia pasté dentrifiéé, se bueden qxpfiﬁir'brogre§ &
-.5. Sivamente de:dicho envase fi jando plieéueéVy eﬁrdIlan@euéljén; E ?f:
| vase & partir del extremo cerrado hacia el ‘extremo de ééiida,7
Los envases tradicionales de la tecnologia anterior utilizaban'.
(lamina metdlioca que, por necesidéd, era demasiado gruesa.y éos#
tosa pero tenia la caracteristica deééable de que los pliegues:
10, quedabén £i jos. Dichés envases Qompuéatos'totalnénte'pqr.lénid
na metdlica resultaban insatisfactorios eén algunes casos en quﬂ
el material'fijable de la ldmina metdlica se volvia_quebrgdizo.
- {formando grietaé y dejando que es¢apara el conteniéo:dél enva-

se. Ademds, todos los envases metélicoé son vulnerables a la

corrosién por parte de su coﬁtenido;

15, Se han utilizado-diversos‘ehngea de plastico, pero
muchos dellos envases fabricadosfoompletamente de pléstico per-
miten la oxidacién de los productos:contenidos en su inferior '
pefmifen que los fldidos veldtiles de los productes escapen a
través de sus paredes y, bor consighiente; un envase tode de’

v 20, pléstico no puede servir para contenér ciertoé,produotés“durane

~ |te un periodo considerable de tiempo. Adehés; la mayeria de

los envases de pldastico no son fijables, sine que permanecen r
silientes con lo que no se pueden plegar convenienfemente y;ex '
primirse de tal nénera que se extraigé prograsiVamente su cont
25, . nido de productos tales como}pasta dentrifica y etros produc-

tos,

Segun las ensefianzas de la tecnologi{a anterior, se

fabricado estructuras tubulares laminadas de hoja de material on?fi

30; °°. una pluralidad de ldmina, donde la limina metdlica se aglutina

ttttt
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1la lamina netalica puesto que queda protegida en ambee 1ades

15,

eono ee'el polietjleno o similar.” Estas‘eetructurae-tienenu'

lque . la lamina metalica intermedia sirve de barrera para les

. niente. en el uso progresivo de un tubo de paeta dentrifica ) ai

Ymilar. que se va. plegando progreeivamente a nedida que ee extfl

. na de poliolefina exterior recibe faciﬁnente la inpresion de

‘sobre los. lados exteriores de las estructuras de las paredes tu;

bulares huecas.

.tanto. han adquirido una gran versatilidad para envaear una

-lgran variedad de productos que pueden ser oxidablea. corrosivoa?

al metal, o que pueden tener materias volatiles que tienden ‘a’

. ,escapar a travee de los plaeticos- ademas, estos materialee ladf

bre sus ladoa exteriores. f

inaa delgadas econonicas de polietileno o material sinilar 80

30;°'. ‘bre loe lados interior y exterier de la lamina metalica.

LI IO

por sus lados opuestos a un material de pldstico de poliomefi

tener la lamina de. plastico en eatado plegado. como ee conVe-ft

su contenido. Estas eetructuras evitan tambien la corrosion d:.

minados ee fiJan necanicamente con facilidad . reoiben tanbien B

conbinacion de caraeteristicas convenientes, debido al hecho iﬂf

'fluidoe volatiles y el oxigeno. al par que proporoiona una eg~|"

2 »truotura fijable que puede’ quedar fi;a cuando se pliega ¥ .an. Ce

interior y exterior por material de’ plaetico._ Adenae, 1a 1aniJJ7
‘-‘_ethuetae, marcas registradas, u otras representacionee graficasﬁ

Per coneiguiente. las estructuras de pared tubular lﬂ;

Fminada comprenden muchas caracterieticas convenientes ¥, per i

. 'fcon facilidad la impresion de caracteres 0. inagenee graficae qdl

Adenas. estaa estructuras de pared laminada reeultan .

a=relativamente econeaicas, puesto que se puede utilizar una can -

iff:tidad relativamente .pequefia de 1anina netalica con una o nae li“

"
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de hojas.. Debido a los espesores relativos de las iaminas y
' la forma de fabricacion mas economica consiste en producir di-

_jas de’ estructuras de paredes tubulares poniendb a tope los caq

", |manera que se evite la oxidacion-del producto y se evita el es-

ivase,

Ty

. ReHlES

- Las estructuras lamlnadas, que comprenden dos lanina

de plastico ¥ una lamina de metal. se pueden producir en forma |
a la exigencia de mantener una precision, se ha averiguado que |
chos materiales -en formg de hojas y despues dar forma a las ho-

tos.vo formando una costura de superposicion. induciendo des-~
pues calor con o sin la adicidn de otro material ternoplastioo
para formar una costura fusionada, .- _

La tecnologia anterior comprende'nuneroéas patentes
qué describen estructuras de paredes tubulares laminadas con

una ldmina de barrera metdlica, donde son necesarias varias es-

tructuras de. barreras necesarias en el drea del resalto o gell

te y el cuelle de los envases de la tecnologia anterier, péf 1

leual la produccién de dichos envases que utilizan varias partej

de barrera ha sido relativamente complicada y costosa,
Cuando se utilizan varias partes de barreré de ldmi

metalica en el gollete y la zona del cuello de un tubo de past

dentrifica o similar. resulta diffcil fabricar dichas estructuras

con precision y- aglutinar las diversas partes entre s{ de tal
cape de materias volatiles de losbproductos contenidos en el en

Segun el presente modelo, Se proporcions un nuevo en-
vase tubular laminado y de pliegues fijables, que tiene un cuex
po tubular que comprende una estrucfura de pared tubular laming

da con una estructura solidaria de resalto 0 gollete y cuello

formada por partes plegadas que salen del cuerpo tubular por tg

da el area de gollete Yy cuello del envase para formar una eatruc
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inos tres capas de la estruotura ‘de la pared ae disponen en las

_ tico 'y metal en todo el ouerpo y 1a zona del gollete y el oue-

_|[partes plegadas formadas preferiblemente como tridngulos agu-

|[pliegues fijables, se realiza mediante un procedimiento que em-

plea la formacion progresiva de una fila anular de pi:rtes riza-

'partes plegadas triangulares en una fila anular, donde las par-

‘|tes plegadas se situan todas ellas y preferiblenente gse retuer-

tura de gollete ¥y cuello relativamente grueaa. donde por lo ne‘

partes plegadas Yy en el drea de gollete y cuello del’ envase,

manteniendObe dqe este modo la continuidad de la lamina de plas-

1lo del envase.

E1l envase del invento conprende wna fila anular de

dos, de un cuerpo tubular laminadéb y estas‘partes plegadas se
pliegan uniformemente en una fila anular y se.disponen'todas‘
ellas en la misma direccion para préporC1onar resistencia as{
lcomo una continuidad estructural uniforme del pléstico'asi_co~
‘ro una lémins de barrera metdlica. Con esta estructura, toda
el drea del cuerpa, as{ oomo las dreas del gollete y ei cuello
del envase pueden tener caracteristicas biegablés y fijables asi
como resistencia a la corrosién; ademds la ldémina de barrera mg)

tdlica evita el cscape de fluidos voldtiles del producte y evi-

ta que el ox{geno alcance el producto & través de la ldmina de

plastico..

la formacidén de dicho emvase tubular laminado y de

das junto'al extremo abierto de un cuerpb tubular laminido y la
ulterior colocacién de las partes rizadas en una fila de partea
plegadas eh triangulos agudos,rtodas ellas dispuestas en un con
Jjunto de pliegues practicamente frustroconioo. En su forma de

preferencia, el procedimiento conprende la fornacién‘de dichés

cen y hacen girar en la misma direccién general alrededor del
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Fente preferible, el procedimiento comprende la colocaoion ul-v
terior del ceonjunto frustroconico para deformarlo en un conjun-

‘to en el que se invierte en una forma rebajada frustreoonica
"~lidaria del nismo y con una disposioion opuesta. Esta ultina

. madores opuestos entre si, Ef«prpcedimiento de preferencia com:

|de pldstico por moldeo por inyeccién_g‘qtrqs procesos apropia-

|figuraciones frustrecenicas invertida y rebajada y frustreceni-

eje de dicho cohjunto frustrocéniéo;, Ademas, en su forna actudl

con una parte gencralmente tubular frustrooonica. central, so—
operacion se realiza preferiblemgnte,mediante troqueles oonfor- ‘

prende ademas una operacion del tipo descrite en la pétente es- .
tadounidense 3,047,910 de Downs, dohde se coloca un disce ca- -
liente de pléstico%a presion, mediante troqueles, en dicﬁa par-
te de rebajo frustrooonica, y en li parte tubular frustroceni-
ca opuesta, de dichas partes plegadis, después de lo cual el
pléstico caliente a presien se oonformg‘térnica y mecanicamen-
te en una parte extrema qué'rodea la partéﬁdé gollete y ouelle
del envase del invento y donde un orificio y medios para propoy
cionar un cierre se forman térmica y mecdnicamente en relaéién'
circundante con la parte de cuelloude;_envase por‘mo;deo por
conpresién. Como variante, se puede ap;icar una pieza exirema
dos, ) ‘ _ ,

| | Para sﬁ realizacion se emplegg'troquéleé.y aparatos
dnicos en su género para el éitadg\p;qqggq de rizade asi come

para el proceso de retorcido y plegedo, y rera formar las con-

ca concéntrica opuesta, como medida preliainar a la conformacidn
y fusidn de la pieza o elemento,e;ﬁpggg gobre la estructura de
gollete y cuello formada por las partef'p}ggadas qué son soli-

darias de la estructura del cuerpo tgbg}a?'del envase., lLas pay

tes plegadas del envase del invento en S}Agplleté y_cﬁellgvdq1

B T (L T T




. Lisno. conprenden por. 1o menos tres capas contiguas de eetruo-
8 tura de pared laminada por lo que las partes de gollete y oue-
llo del envase del invento son muy fuertea ¥ rigzdae ¥y ee extieg
_ vden de forma que hayea una continuidad oompleta de la lamina de
5, 'plaatico y metdlica por todo el cuerpo y la zona de gollete y _
cuelle del envase, . b | '

| Las operacionés de rizadé uniformevy‘retorciéo del ri
io, segun el invento, son particularméute impdrtantes cuando &

forma previamente las partes de gollete y cuelle con relacieon ]
lo.~ una estructyra de pared tubulaf laminada que se forma inicial-
| Jmente a partir de lamina en hoja y estda provista de una cestu-
ra longitudinal, Las operaciones preferibles de rizado y retex
cido de los pliegues, segin el invento, aseguran un rizado y

plegado uniformes de las estructuras de pared laminadas ain -
15, cuando tengasn‘costuras relativamente gruesas y rigidaé, todovlo
cual permite que todas 1as<1éminas, as{ como la ldmina de ba-
rrera metalica, se extienden uﬁifdrme-enme ¥y en oohtinuidad-por
todo el cuerpo y las zonas de gollete y cuelio del envase del
invento. o .
20. Por- conslguiente. el presente invento tiene por objeJ
to proporclonar un nueve envase tubular perfeccionado laminado
y de pliegues fijables que tlene una estructura de pared lami-
" |nada que comprende laminas de plastico y de barreré que sé exX=-
tienden per todo el cuerpo y el drea de gollete Yy cuelle del

25;5': envase Yy se caracteriza porQue'unas partes plegadas se dispo-
N heh uniformemente en el area de gollete'y'cuello.dél envase del
invento para pr0porcioﬁar continuidad por todo el cueréo y el
area del gollete y el cuello de las laninaa de plastioo as{ cod

ro de la lamina de barrera.

36;; ' Otro objeto del invento es proporoionar un nuevo en-
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jilustra un troquel engarzador que realiza una operacion de-riqg

~ {de un troquel engarzador, segun se ilustra en seccion en la fi-

“lgura 3 de los dibujos.

""|después de 1a operacion ilustrada en las figuras 3y 4 de los

‘de una barrera netalica uniforme y continua as{ come una léminal

4'hase tubular laminado y de pl¢egues fijables que tiene una es— |

tructura plegada especificamente de novedad en. sus - zonas de o
llete y cuello, que facilita y econoniza -8u fabricaoien, cuya -

Fabricacion es segura y eficaz la produccion y uanteniniento

de plastioo por todo el cuerpo y zonas de gollete y cuelle y
por todas sus dreas donde el producto puede esiar contenido en
contacto con el envase,

Otros objetos y ventajas de 1a invenoién descrite en
ﬁa presente memoria resuitarén‘evidentes en la descfibcién que-
bigue, en las reivindicaciones adjuntas y en lbsAdibujes ad jun-|
tos, _ _ |

La figurae 1, es una vista en perspectiva de una es-
tructura de pared tubular que sirve de ejemplo.

la figura 2, es una vista fragmentada, a mayor eéca-
la, tomada a lo largo de la linea de corte 2-2 de la figura 1.

.La figura 3, es una vista en seccion fragmentada que

do o engarce segun el invento 'sobre una estructura de pared tu-
bular laminada.’

La figura 4, es una vista fragmentada en perspectiva

La figura 5, es una vista en perspectiva fragmentada

de un extremo rizado de una estructura de. pared tubular hueca

dibuJos.

La figura 6, es una vista fragmentada en seccidn de

una estructura de troquel retorcedor del rizado o engarce, que

ilustra la estructura de pared tubular rizada, ilustrada en la
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.?.figura'5. en pbsicion de ser ret rcida para adoptar la forma -

la, ‘tomada a lo largo de la 1{nea de corte 9-9-de la figura 6,

e ilustra una seccion del trogquel de plegado y retorcimiento
‘|1los troqueles y de la parte ilustrada en la figura 8 en defor-
|ilustrada de un modo general en las figuras 10 y 11.

ilustrada en la figura 10,

"“Inea de corte 12-12 de la figura 10, e ilustra un extreme de la
25, "”'estructura de pared tubular segun se forna en los troqueles

1ilustrados en la figura 10,

28 la etapa final de elaboracion.

1_ -9 -

ilustradé en la figura 8. :- E'w ,* i

N

La figura 7, es una vista fragnentada tonada a lo lap

go de la linea d¢ corte 7-7 de la figura 6, e 1lustra detalles
del troquel reto oedor de los rizoe. : L -
| la figura 8, es una vi-ta en perspectiva; a nayof esi‘
cala, de una estructura de pared tubular similar a la ilustra-
-da en la figura 5, pero después de haberse realizado;la opera-
cion de retofcimiento del riZO'pgr medib_de'los troqueles ilus-
trados en las figuras 6 y 7. 8 . '

La figura 9, es una vista fragnentada; a mayor esca-|
del rizo o engarce. : C
la figura 10, es una vista fragmentada en seccion de |

macion adicional para convertir el cdnjunto_frustréoénico'de

partes plegadas, segun se ilustra en la figufa 8, en la forma:

La figura 11, es una vista fragmentada en secoién-qu#

1lustra una etapa del proceso de preferenoia subslguiente a la

La figura 12, es una vista tomada a lo large de la 1l

La figura 13, es una vista fragmentada en seccién de

los troqueles y un producto final del invento, donde se reali-

La figura 14, es una vista en secoién fragmentada, a

: R [T AT AT S AN Y P RS K I PR A S I R .-
5 e - ) . ot a v Ay A 1 a et e s madi b St e o S5, e e e T T >
o T L e SN A o : snre e R
DAY IR




5.

lo.

- 15.

20.

vvvvv

.....

P G Ll oA ’

|extendida por toda el drea de gollete Yy cuello del envase del

- |rd en general determinado por laszgqmposicionés'de las laminas,

L - |tar contenido en el interior del envase'tubular; El mismo cri«

mayor escala, de la parte plegada en triangulos agudos de la o

forma preferente del invento. que puede fornar uns estructura

invento y en general segun se forma en la etapa ilustrada en .

Y

la figura 6 y en la figura 8 » : _ _
' La figura 15, es una vista en beccion axial, fragmen~

tada, a mayor escala, de las partes de gollete ¥y cuello conple-

tas del invento con un tapon de cierre sobre las nismas. |
La figura 16, es una vista fragneptada; a mayor esca-

la, tomada a 1o largo de la linea 16-16 de la figura 15.°
La figuia 17, es una vista ffdgnentada, a mayor esca-

la, en seccién. similar a la figura 15, pefo 1lustra unaumpdi;

ficaeidn del invento. | o

i MODALIDADES DE PREFERENCIA DEL INVENTO

Segun se ilustra en la figuravl'de los-dibujos,,el
invento ooﬁprende una estructura de pared tubular hueca 30, Eg
ta estructura de pared tubular hueéa 30 puede estar pfovista dj
una costura longitudinal 32, pero se puedé formar también como
un tubo con una costura espiral. Ia costura puede'ser un#‘cos-
tura solapada fusienada u otra costura que se’haya‘plegado y se
1lado, o una’costura que utilice uns tira de sellado u otro ma-

terial adhesivo. E1 tipo especifico de cosfura'utilizada'esta-
sus espesores, y las caracteristicas del material Qué ha de es-

terio es aplicable a2l elegir un laminado particular,paravutili-
zarse en la constfuocién de un ehvéée tubular del preSente‘in-
vento. Cualquiera de las composiciones particulares conocidas

y wtilizadas en esta rama de la industria y cualquier nimero de

capas y combinacion de lamina metdlica, fibra; papel ¥y matérial

. e e e e e g et st g YT e
- e T R T b e R AVEARAARAN "
RO o : LIRRRE kK




' |permeables a los productos contenidos, son- apropiados para uti-

5,

10.

15.

20.

......

' ':lca, por ejemplo: polictileno, polipropileno, niléh, oliureta—_

......
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. lde plastico. que sean plegables. fijables, y practicamente inm-
, materlales de plastico apropiados citamos los polietilenoa, clo'

.|meros de los anteriores copolimeros de etileno y acido acrilicc

":'la estructura tubular 30 codprendq:una lémina interior 34, unﬁ
sy ldmina intermedia 36 y una ldmina exterior 38. Ia lémina.inteﬁ

"Imedia 36 puede ser una 1dmina metdlica, por ejemplo de plomo ©

|0/344

-11-:'

lizarse como el laminado del presente invento. Como ejemplo dq

ruros de poliv1nilo, cloruros de polivinilideno, acetatos de pg

llvinilo, polipropilenos, nilones, poliacrilonitrilos, copoli-_

y otros, Las composiciones, numeros de laminas y su lugar con
respecto a las demds, al formar el laminado utilizado eh él en-
#ase tubular, no se consideran aspecto de novcdad del»presente
invento. No obstante, es convenienté §ue una supeffiéie exte-
rior del cuerpo tubular comprenda uﬁ materia; qﬁe-se pueda ple-
gar cuando el laminado se pliéga.sobpe si mismo y recibe forma
de cabeza y partes de gollete o’reéalto; ~También.es convenien-
te que la superficie exterior sea aglutinable a gna:piézafder
extremo de plastico que se pueda moldear despdés aila:misna.'
No obstante, este no es un factor critico, puésto‘que se puecde
conseguir una solidaridad mecanica cuandg se fuerza material de
plastico sobre la parte plegada durante.la formacidén de la pie-
za del extremo, | | | |

En la figura 2, de los dibujos,'se ilustra un ejemple

de laminado de tres capas, donde la estructura de la pared de

aluminio, y la lémina 34 y 38 pueden ser léminas de pléstico

flexibles, que puede consistir en una poliolefina termoplésti-

no, poliester, u otros, segun se ha descrito anteriormente

La lamina 34 se situa en el ;ado_interlor de la es-

[P SR

':'"'?;'1}7577"7'7-'-‘""'-:."'"" W e e e e et




5.

10,

- 15,

20,

25, -

30,

'fructura de pared tubular 30,,Qientfasjque,lg‘lémiha,38 se dis-

- |42,

'de pasta dentrifica u otros produotbs,

18/344""
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pone sobre el lado exterior de la ‘estructura de paréd‘tubular
tubular 30 por-el numero 40 y el lado exterior por el numere
La lémina 34!en el ladd;inté?ipriefitajéué?é;fiateria
de plastico 38 eh el lado exterior 42 es compatible con muchos’
sobre los ludos exteriores de los envases, por ejemplo tubos

La lamina metdlica 36 puede aotuar ‘como barrera con=-
tra el paso de fluido desde un producto en el lado interior 40

y evita la migracion de oxigeno desde la atmosfera a traves de

40, , . S
Las ldminas de plastico 34.y 38 son flexibles pero al

g0 resilientesy mientras que la lamiha metalica 36 queda fija
nas 34 y 38, para que la estructura de pared tubular 30 se
se suele hacer con los tubos de pasta dentrifica metdlicos bien

ré mas adelante, se puede utilizar para servir su contenido de
juna manera similar a los tubos metalicos de'exprimif, bien co-
nocidos, del tipo que se utiliza. cbnénmente para la pastalden-
trifica, No obstante. se comprendera que como las laninas de

plestico 34 y 38 se encuentran en ambos lados interior y exte-

rior de la l4mina metdlica 36, la fyactura de la lam;na metali-

ca 36 no suele ocurrir y es de menor importancia puesto que, si

corrosivo ataque la léhina metélic§,36; ﬁientrés'que_laﬂlénina '

materiales utilizados para imprimir caracteres o ilustraciones

Li plegarla y tiene un esp:sor suficiente con relacion a las lg

30, estando indlcado el lado interior de la estructura de pared‘ ¥

10

las laminas 34 y 38 al interior del producte en el lado interior 3

pueda plegar piana Yy despues ehrollarsé en esgtado plegado, segdu"

oonocidos, por lo que el envase del invento, segﬁn se describi-
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se produjera dicha fractura, lo mas probable es que ocurra en
la zona de partes herueticamente plegadaa ¥y no pernitira el es+v.:

cape de producto debido & la existencia de las- laminas de plasy.;f

" tico 34y 38 en sus lados opuestos.ﬂ Se comprenaera que en cien“.f

tas circunstancias ‘donde las consideraciOnes anteriores no aon '
importantes. se podra emplear un 1aminado que tenga solamente
una oapa de pléstico adhsrida a 1a superficie exterior de- una
capa de barrera, Ademas, se pueden enplear tambien laminados
que tengan capas adicionales de mectal, pa,el s plasticos.

La estructura de pared: tubular laminada 30 esta pro-
vista de extremos opuestos abiertos 44 y 46, segun se ilustra 'i_ f
en la figura 3 de los dibujos. Un mandril macho 50 que tiene :
un resalto 52 se introduce en el interior de la estructura de
pared tubular 30 en una pesicion donde su extremo abierto 46 |
descansae sobre el resalto 52 del mandil 50. . E1 mandril 50 es-
td provisto de un extremo prééticamente plano 54 en éngulo'rgcw
to y, durante la op:racion ilustrade en,la figura 3, se-coloca
un coajunto de troquel engarzador. como el ilustrado envlas_fim‘

guras 3 y 4, en relacion circundante conAel lado exterior 42 d¢g

la estructura de pared tubular hueca 30, - El conjuntq'de troqu
56 estd provisto de un casquillo 58 que tiene un &nima 60 que
se conforma intimamente con el lado eiterior 42 de la eatructura
de pared tubular hueca 30. Sobre el casquille 58 vé.mqntada
pluralidad de ufletas 62 que se sujetan pivotalmente per medie

de un anillo circular 64 en muescas 66 de dichas uiietas 62, La
uietas 62 estan provistas de partes de canto_68=dirigidaa haci

el interior en direccidén al lado exterior 42 de 1a estructura de
pared tubular 30 cerca de su extremo abierto 44, . Un casquillo

de troquel 70 se desliza sobre el troquel 58 en la dineccién

en que indica la flecha "A", segun se ilustra en la figufa_3 de

prsA. s R e S S ey R e 4 s s MR NIRRT v v
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: ilustrada en la figura 5 de los dibujos. Las uﬁetas 62 se sepa

dril- 50 y se disponen, cuando se mueven hacia ‘el 1nterior por :

|red tubular. La separacién equidistante de las ufietas 62 pro=-

j 87 3 éﬂzk- 14

los dibujos, para forzar pivotalmente la uﬁeta 62 hacia. el 1nrJ'a

|terior ¥y deformar la estructura de pared tubular 30 oon la fo

jmedie del anillo 70, para presentar una disposiciﬁn practicanqq
te frustrocénica con relacion a las denas ¥ formar un rizado [

engarce frustrocdénico en él extremo 44 de la estructura de pa-

porcionan partes rizadas onduiédas. separadaa uniformemente 72,
segun se ilustra en la figura 5 de los dibujos,:en-dicho eitre~
mo abierto 44, y y estas partes rizadas 72 estan provistas de pax
tes terminales 74 que acaban en el tubo 30 en lugar situado prg_
ticamente en el extremo 54 del_mandril 50, que restringe la fox
macion de los rizos cuando las ufietas 72 se mueven con accion
de leva hacié el interior a partir de las pesiciones de 11;9&3
de rayas 76 hasta las posiciones de 1{neas sélidas 78 segun se
ilustra en la figura 3 de los dibujos. :

Segin se ilustra en la figura 5 de los dibujos. las
pértes rizadas o engarzadas 72 se disponen generalmente en una
forma frustirocénica y mientras mantienen esta forma, sggﬁn se
ilustra en la figura 3 de los'dibujoa, mediante el caéquilld 70
que se mueve & la posicidn indicada por lineas de rayas 80, el
Lacho 50 se quita y se puede aplicar calor en el interior de lg
estructura de pared tubular 30, 8i se- desea, para efectuar una
fijacion térmica de laa lédminas 34 y 38. con el fin de asegurar
la retencidn de la flla anular uniformemente separada de parteé
rizadas 72, segun se ilustra en la figura 5. Estas partes rigﬂ

das 72-estén provistas de partes singulaxes dirigidaa radialnen

te 82, que, segun una etapa.adicional del proceso del-invento,

ran uniformemente en una fila anular alrededor del eje del nan- .
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v engarzado, segun se ilustra en la figura 5, se situa de. nuevo

_|sobre. el macho 50 ¥y se pone a tope en el extremo 46 con el re-

|vios intermedios 92, segin se ilustra tamboén en la figura 9

reccidn de la flecha "B" ilustrada en la figura_G,;miéntras &l-

187344

- 15 -

|se retuercen en partes plegadas . cdmpiétasf-

I
| i
Segun se ilustra en la figura 6 de 1os dibujos, la eq'

tructura ae pared tubular rizadea .o engarzada 30 en el estado

Isalto 52 del macho 50, El extremo 54_del,nacho 50 coincide‘en_":F

general con la parte terminal 74 dé-lés partes‘rizédés 72-y»un4

matriz 84 se conforma intimamente rodeando el lado exterior 42

de la ‘estructura de pared tubular 30, ZIa matriz 84 esta provi

ta de un‘anima auxiliar ensanchada 86 donde se monta giratoria

mente un troguel plegador o engarce'88. El troquel 88 estd pr

visto de partes reba jadas en sentido radial y axial 90 con ner-

de los dibujos., Las partes rizadas onduladas 72 coincideﬁ en
numerc con las partes de rebajo 90.del troquel 88 y lés_ﬁartes
rizadas plegadas parcialmente dirigidas en sentido’rgdial, 82,
ilustradas en la figura 5, se aooplan»en los rebajos corfeépon-

dientes 90, y el troquel 88 de puede mover ligeramente en la q;

ra en una u otra direccidén segin indica la flecha "C", retorciqn
do de este modo de una forua giratoria las partes parcialmente |

rizadas 82, en partes totalmente engarigdas y»piegada9-94, se-—

gun se ilustra en la figura 8 de les dibujos. Se observard qu] .
8

en tanto que el troquel 88 gire en cualquiera de las direcciongs’

de la flecha "C", todas las partes engarzadas parcialnente ple+
gadas 82 se retorcerép y se plegaran de una forma giratoria en
la misma direccién, recibiendo 1a'f6rma'frusffogéhngvplegada

uni formemente, segﬁn se ilustra en la figura 8, .donde cada par<

te plegada 394 forma preferiblementa un triangulo agudo que tied

ne una parte de vertice 96 situads en general entre las partes

B T T S
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' |lengarzadas quedan plegadas en partes de triangulo,agudo,con ::j

terminales descritas anteriormeute 74 que se formaron_énrél‘ex-
trenoi54 del macho 50 'Asi, cada ﬁarté'plegadatg4 tiéne uﬁ‘vér
tice que coincide con el perinetro de la estructura de pared 1g

rin&da tubular hueca 30, ¥ la fila anular de partes plegadas 94 ‘{

.de dicha estructura de pared tubular hueca 30 cuando se forma 1

segun se ilustra en las figuras 6 y 8 de los dibuaos.
Considerando la estructura de la pared tubular hueca
30, y en particular aquellas quertienen-costuras gruésas;'qomo
es la costura 32, es muy inpgrtante.el funcionamiento de los
troqueles y él procedimiento ilustrados'en las figurasi3by 6.
Come la costura 32, segun se ilustra en la figura 1, es relati-
vamente rigida si se compara con el resto de la estructura de
pared tubular 30, es muy importante que el engarce réalizado sgb
gun se ilustra en la figura 3 y resultante segun se.ilustra en
la figura 5, se reaiice con precision y reciba un acabade uni-
for-e'ﬁara obtener un resultado también uniforme. Ulteriormen—
te,Aes importante que todas las partes rizadas se acoplen uni -
formemcnte con el troquel 88 o medios equivalentes para retor=-
cer de un meodo uniforme y plegar las partes rizadas 72 y 82ren
las partes completamente plegadas y, en pérticular, én?una fi-
la anular donde las partes plegadaa se. extienden todas unifor-

memente en la misma direccion, y donde estas partes rizadas e

vértices terminando en general en el per{metre de la}esfruct
de pared laminada tubukar hueca. Para conseguir los obJetés
vitados, es importante que el primer contacte y el uoviliento
de avance hacia el interior de las uﬁetas 62 hacia el tubo. se

produzca en un 1ugar situado per debaje del extiremo del tubo

44, generalmente sobre una distancia igual por lo menos a la

es de diametro considerablem»nte nenor que el dianetro exterior'~?
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f‘arrugas, con lo que se obtienen pliegues uniformes y repetibleaa

- [parte de troquel 102,

Ldtad“dei didmetro del tubo. La résiéteﬁcia del tubo ala fle#:

.xién; en’ este punto, mantiene losfplieguea en tensién y,'éoﬁo las :

Riietas se- desplazan hacia el centro. ee evita la formacion ‘de.

Segun se ilustra en la flgura lO,Ila estructura rizad'
da y plegada de- la estructura de pared tubular. 11ustrada en la
figura 8, se puede formar ad;cionalmente mediante un nacho 98
que es similar al macho 50, y que esta provisto de un resalto
de tope 100 sobre el que se sitia el extremo abierto 46 de la
estructura de pared tubular huecsa, después de haberse forhado,
segun se ilustra en la figura 8 de los dibujos. E1 macho 98 eg
t4 provisto de una parte de troquel 102. que puede ser de metal
duro o de un material relativamente blando o resiliente, cono_
puede ser el caucho o ngterlal similar, y esta parte de_tra-.
quel 102 esta prevista de un rebajo frustrocénico anﬁlar.104.
que se invierte y converge hacia la parte de froquel.a pértir
de su extremo periférico 106. La parte de trequ91'102 esta prg
viste de una parte frustrocénica‘concéhfrica central 108, que
es concéntrica a la parte rrustroeéniea invertida 104, v el ex-
tremo de esta parte frustrocdnica concéntrica o central estd
indicada por el numero 110 y se extiende én'una posicién prac-

ticamente axial coincidente con el eXtremo-périférico 106 de l%

La parte de troquel 102, asi,cond la parte de macho
98 que lleva, se éonforma-intimamente‘éqn el lado interior 40
de la estructura de pared tubular hueca 30 eaté rodeado por
una matriz cilindrica 112, que tiene un dnima 114 que se con-
forma intimaumente con dicho lado exterior 42 de la estructura'

de pared tubular 30. Un segundo troquel conformadorrllG estd

provisto de una parte de macho 118, que tiene una forma comple-
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[bién de una parte frustroconica 122 que sa conforma en general

mente igual o menor que un plano comin de los vértices 96 de 1ds

|partes plegadas 94, Después de formarse segin 1o expuesto an-

" |por moldeo por inyzcciodn, quién de piezas de cabeza previamen-

. .
® see

@g?% A%i} :- 18

mentaria a la de la parte de macho 108 v esta parte oonplemen-
taria comprende una parte de reba;o generalmente frustroconioa'
120. | . |
o Bl reba jo frustroconico 120 se conforma en general a
la parte de nacho frustroconica 108 Yy el rebage frustroconico
120 estd adaptado para rodear’ y:adaptarse sobre 1a_£ilg-anulgr.
de partes plegadaé 94, segun ééﬂilﬁstra en ié figuréie,-cuaﬁdo
dicha_estructura‘se coloca en la matriz 112, ¥y cuando ei troquel
116 se mueve en una u otra direccidn de 1la flecha "C" en|la figu
ra 10 de los dibujos. La parte de macho 118 satﬁ provisLa tam-
al rebajo frustroconico dirigido hacia el interior 104 de la
parte de troquel 102, para deformar las partes plegadas 94 en
la fo;ma general de seccidn transversal segun ?e ilustra en la
figura 10 de les dibujos, bor lo que losvextremos 124 de las

partes plegadas 94 se extienden sobre una distancia éproxihada-

teriormente, una pieza de cabeza se aplica de una forma soli-
daria al tubo por un procedimiento preferiblemente similar al
descrito en la patente Estadoﬁnidense'3.047.9lo de Myron H, Down

Como variante, las plezas de cabega ve pueden aplidar in situ

te noldeadas por inyeocién. w otros procedimientos compatibles,
En el proceso de preferencia, la estructura de pared tubular 30
56 quita de los componentes de troquel 98 y 112 y se coloca S0+
bre un mandiril 128,

El mandril 128 y el tubo 30 selsituan dentro de un
troquel embutidor 126 proviste dé un filo corténte anular 130,

Este dispositivo cort:.dor, que tiene un filo 130, hace un cort
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| una forma tubular generalmernte frustroconica,_segun se ilustra

|mente frustroconica formada por las partes plegadas 94, segun

-de envase del invento. que se forma a partir de 1a seccién tu-

las»partes plegadas tubularés frustroconicas se formen»alrede-.

a traves de una tira de plastloo caliente, 1ndlcada por el nu-'
mero 132 en la figura ll de les dibujos, dejando un dlSOO 134
de plastico caliente que se adhlere por su calor a los verticeﬁ.

96 'y extremos 124 del tubo 130. Las partes plegadas 94 reclbem

en las flguras 10 y 11, por lo que esta forma tubular frustro-
cénica queda adaptada para recibir una pieza auxillar-cllindr17
ca 136 del mandril 128. Este mandril o macho 128 esta. provista
de un resalto inclinado angular 138 que se extiende .desde su p{
rimetro hasta la parte de embuticién de dlametro reducido 136.

que esta adaptada para introducirse en la parte tubular genera%

se ilustra en la figura ll

Segun se ilustra en la. figura 13, el nandrll o mache
128 se coloca en un troquel conformador de la cabeza 140 y se |
mueve en la direccidn que indica la flecha "E" en la estructu--
ra de pared tubular hueca 30, para forzar el‘nacho‘dilfndrico
136 a través de la parte tubular frustrocénica que se situa cex
trada y definida por las partes plegadas 94; As{, el pldstico|
caliente 134 se fuerza a presion al interior de la cavidad 142,
que en genzral se conforua a la configuracién del resalto 138
y el macho de embuticidén 136. ILa cavidad 142 estd provista de

partes conformidoras de rosca 144 que-rédean el érea de cuello
bular frustroconica de las partes plegadas 94, leo que hace que
dor del macho cilindricolrecto-l36 y se conviertan en una par-

te de cuello tubular de pdred recta 146, segun se iluatra en

la figura 15 de 1los dibujos,

‘Cuando &1 troquel 128 en ‘su resalto 138 fuerza las

© am e i A e+ s ot e s e e 2 ARV ] e e
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'y se vuelven mas paralelaa en este srea, y las partes plegadas'

154, qde perfora el pldasticoe 134 y pasa a través de una abertus

do del macho de embuticion 128, se dispone de forma que una par

18734k

cot o”

partes'plegadas 94 a conformarse con el mismo, la triangulériAi

dad de las partes plegadas se deforna alrededor del mache 136

94 quedan entonces practicamente segun se ilustra en 1a figuraa'

15 y 16 Las partes plegadas 94 se 1lustran a mayor escala en:l

la figura 14, en cuya figura 14 se representan con el nismo esJ

tado de disposicion que ae,llustran en la flgura 8 de los.dlbuw"zl

Jos, no obstante, la ilustracidn de la figura 14 tiene por ob-

Jeto ampliar la representacion pictorica a una escala nucho ma+

Yor con el fin de poner en claro toda la estructura segun se
ilustra
Se comprenderi que cuando el pldstico caliente 134 94

forma a presion sobre las partes laterales exteriores.de las

L4

partes plegadas 94, la capa de pléstiéo exterior 38 queda plés4
ticamente aglutinada al pldstico 134. ¥ que se ve dbligada a .
fluir con la forma general en seccién transversai ségﬁn.ge indi
ca en las figuras 13 y 15, para forMar‘un e1emenfo extremé'que'
tiene una parte de gollete 148 y una parte de cuelle 150, que
comprende partes de hilo de rosca heiiéoidal 152 formadas por
las partes conformadoras de rosca 144 en el troquel 140; ,Se.
pueden forwar otras configuraciones de cuelle, por ejemplo pes+
tatias, dependiendo del tipo de dispositivo de cierre que se uti
lice, |

Formando parte integra del macho de eumbuticion 136 s%

encuentra un nucleo formador de orificio,de_diémetro reducido

ra 156 en la matrlz 140, La matriz 140, Junto con el recorri—

=)

te extrema 158 del macho 136 se detenga en relacion de sepa;a-

cidn con una parte de cavidad correspondieante 160 en la matriz'
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{trema 162 esté provista de una abertura distribuidera de produ

{to 164 dejada por el. nucleo 154 del nacho de embuticion 128 cus

‘Iplegadas 94 se pueden prensar finalmente entre si y, debido al

para efectuar dicho aglutinamiento. Se comprendera ademés que

,‘.: %ujeta en el tapon 166 sobre la abertura de distribucion 164, p
.. ra evitar el escape de los productos del interior del euvase deL

"\ fdnvento segun se ilustra en la figura 15. No obstante, el em-

Poeal -

140, para dejar una parte de tapa ex;rema l62“que;se;éitﬁ§5gq;{_

bre les extremos 124 de las partes_plegadas 9, y esta pérte-e

do retrocede desde la abertura 156 y sale de la estructura de
red tubular hueoa 30. | ‘

Por consiguiente, se observara que todas las partes

calor del plastico 134 y/o la presién del troquel 128 Yy la ma-
triz, las partes plegadas 94 se pliegan entre 8 de una forma -
contigua, de forma que el elemento extremo 162 queda eficazmen-
te aglutinado €n su rarte de gollete 148 con un drea de gollete
166 de las partes plegadas 94, siendo este drea de gollete spli
daria de la estructura de pared tubular hueca 30 y ta-hiqn ao;;
daria de la parte de cuello cilindrica 146 descrita anteriormen

te, Si se desea, se puede aplicar~calor desde fuentes externas

el material de pldastico fluye élrededor de los bordes de los

pliegues, formando por leo tanto un'aglutinamiento.mecénico.cén
las partes plegadas. | | , |
Un tapon de cierre 166 se acopla con los hilos de ros|

ca 152 segun se ilustra en la figura 15, y la junta 168 queda

aLE

pleo de un revestimiento de tapon es discrepeional y frecuente-
mente los tapones de plastico no 1o exigen.
Segin se ilustra en la figura 14, cada parte triangu-

larmente plegada, en su veértice 96, coincide en general con el

perimetro de la estructura de pared tubular,huecé 30, ilustrada

en la figura 15, y las partes de borde plqgadaa opuestas en fog

P s 1 . LTINS .
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{tremes divergentes de las partes plegadas 94, todo ello segun

|tes de borde divergentes plegadas en forna de U 170 y 172. h' r%

_sultara evidente que cada parte de borde plegada en forma de U

ma de U 170 y 172 se disponen en anguloa agudos entre ai exten-

diéndose desde los vértices 96 en relaoicn divergente a los ex-t

se ilustra con nayor aetalle en la figura 14.

Tomando como referenoia la figura 16 se veran las pa

170 se encuentra a corta distancia de una parte de berde plega1
da adyacente 172, encontrdndose la parte de borde 172 en les
lados exteriores.deila estructura del quello,'niehtrés}queflés
partes de borde 170 estén en el lado interior de‘la'estructurh;
segun se ilustra con mayer detalle-en 1as figuras l4 y'l5 de¥i4s
dibu;os‘. e |
| Las partes plegadas 9, oompuestés por lé_menoé por
tres.capes; de ia estructura de-péred laminada, refuerzan la pax
te de resalto 1567y la parte de cuello 146 ségﬁn se ilustre en
la figura 15, y proporcionan una disposicion necanica mediante
la cual todas las léminas 34, 36 y 38 se extienden una conti-
nuidad completa sin ininterrumpir por toda ;a.estruoturg de pa-
red tubular 30, la estructura de gqliete 166 y la eatructura‘d
ouelle cilindricé hueoo 146, La'forma en que se dispenen éstaj
partes plegadas 94 Permiten que se forne sin romperse, aun ouar;
do la costura 32 sea relativamente. gruesa en un area periferi-
ca de la estructura de pared tubular hueca. 30, Ad;ci¢naluente.
se observafé por la figura 16, que cada cape de cada parfe plega
da 94 contiene tres ldminas, o sea, las ldminas 34, 36 y 38.
Por la figura 16 se observaré que la lémina 38 se pliega con-
tra si misma y se dispone generalmente en el lado exteriér de

la estructura de cuello 146, mientras que la ldmina 34 se dispd

(=A)

ne en general en el lado interier de la estructura-de'cuellol4‘
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|gin se ilustra en la figura 13 de los dibuJos, ¥ sezun se ha  -

Rientes helicoidales 176 y partes de rebajo‘correspondientenen--

' h las partes plegadas 94, segﬁnfse ilustra en la figura 16,

' : 5 e P
Yy tanbién se pliega contra‘si'lisma.-de‘fbrna-que'todas-las pqg

tes plegadas 94 tienen un espesor de- 9 lauinaciones y son nuy

rigidas, y como todas las laninas de plastioo sa pliegan con-f’
tra las demas. la presion y el calor proporoiona un buen aglu-
tinaniento de estas partes plegadae entre si cuando el disco d 4
plastico caliente 134 se aglutina a las partes plegadas 94, se- ,'

descriteo anteriormente. _ . |
En la modificacien ilustrada aﬁ la figurall?,‘elndiaa"
co de pléstico caliente 134 no se forma sobre la estructura de
cuello y gollete del invento, si ne que se utilizan selamente
las partes plesgadas 94 para fornar'una estructura de cuello mo
dificada 174, Esta estructura de cuello esta proviata de hiloq

de rosca laminados helicoidalmente, que tienen protrusiones saq

te intermedias 178 en el interior de la estructura de cuelle
74. Ademéds, debido al espesor de las partes plegadas, se pue-

de reducir algo el espesor de la pleza de cabeza 162,

Se observare Que cuando las partea]plégadéé 9% se fox

en hiles de rosca helicoidales 176, las nueve léninaéiones,

e foruan en una estructura de cuello luy rigida capaz de soe-'
ener un tapon 180 y una -Junta 182 en su- 1nterior. para cerrar
1l contenido en. el interior del envase del invento.< Para for-

ar dicho producto, puede ser conveniente utilizar cépas rela-

tivamente gruesas de metal y/b pléstioo y aplicar caler en vari
letapas del proceso para proporoionar. por ejemplo, rizos 0 plie
gues fijados térmicamente,

Las 1éminas 34, 36 y 38 son capaz estructurales delga

das de pldstico y lamina de aluminio o‘plono. ¥y ocomo éjemplo es

.
1
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la relacidén de 3 a 1 de las partes plegadas, con relacion a lad

|relacion regularmente sustancial de espesor y/o resistencia en-

|las laminas de plastico relativamente resilientes 34 y 36 resul

pecifico, las léminas 34 y 38-pueden}tenér un espesér_de 0,127{

a 0,152 mm, mientras que la lamina 36 pucde. tener'un~éspe56r d
0,025 mm- y puede ser de lamina netalica. por eaemplo de aluli. °

Las 1aminas 4y 38 se pueden fabricar de’ material P |
liolefinioce, cono es el polietilene 0 similar; 20 obstante, Y
materiales y dinen81ones anterioraa»pueden variar segun,el fgn,
fio y;otfas caracferisticas del envase'qhe se ha de‘prbducir.

Resultard evidente a los expertos en la materia que
partes de pared latcral laminadas‘del envase, proporcicnan‘uha‘

tre la parte de pared lateral y el gollete 166 y el cuello 146,
Por consiguiente, se comprenderd que el espesor de la lémina 3§,
as! como los espesores relativos de laa»léminas 34 y 38 pueden
variar, segun se desee, para ajustar las caracteristiéas.necé-
nicas de la estrdctura tubular, pér ejemplo, cuando la lémina

metalica 36 es rélativamente mas grueéa;fsu influencia sobre

ta-evidente con relacion a la fancién,progresiva intermitente
de pliegues en el extremo de un envase, como puede -ser un tube
de pasta dentrifica o similar, comstruido segﬁn el presenfe in-

vento,

Se observard que las partes plegadas 94, en las zona

‘|de la estructura de pared tubular 30, asivcome-en la zona de

llete 166 y la zona de cuello 146, mantiene una continuidad ce
pleta de todas las ldminas 34, 36 y 38, paiavpoder evitar el eg
cape de materias volatiles desde el interior del recipiente hadia
el exterior, o para evitar la migracidén de oxigeno desde la at-

'uésfera_hésta los productos contenidos en el envase y, ademss,

la lamina exterior 34 es nuy receptivé a las‘diversée materias

B 1 e TP




n:.enpleadaa para imprimir etiquetas u otras representaciones graq’
' .ficas aobre loa 1ados exteriores de les envases, cono acn losv
ftubos de pasta dentrifioa u: otros envases sinilares.'ﬁA pesar dév
'.1que se ha descrito un reoipiente tubular. se pueden enplear re-#
"15;" cipientes de otras oonfiguraciones geonetrioas aiempre que las|

5teonicas de elaboracion del invento resulten oonwenientes. ‘}ffi'

Es evidente que les. expertos en la materia enoontr  ':
‘diversas nodificaoiones a 1as que pueden reourrir sin desviaarjn

| | ‘_fdel eapiritu del invento.,ﬁ o -
")‘-"j.‘o.f-f..j: R A LR A

Descrita suficientemente 1a naturaleza del invento, f

asi oono 1a manera de realizarlo en la praotioa, debe haoerse
oonstar que las disPoslciones anteriormente indicadaa son aus-' '
ceptibles de modificaclones de detalle en cuanto no alteren su
“'15;.1 ;[principio fundamental Tambien se hacd oonstar que el 1nvente, _
o 'fcorresponde a una solicitud de patente presentada en. Nortealen%{i
ca, oon fecha 3 de Ehero de l 972,vbajo el nunero Ser._No.a4

214 654. acogiendose por tanto a- lOB beneficios que oonceden

. .‘los Convenios Internaoiohales en vigor, siendo lo que oonstituqe
o 2Q." la esenoia del referido invento y por lo que ee solioita Hodelj'
| ' "de Utilidad en Espaﬂa sobrez ENVASE TUBULAR LAMINADO, oaracter,
- zandose por 10 aiguientes :‘_ ”_ B '”w_,; ' . ,.' o
. lﬂ - Envase tubuiar 1am1nado, y de pliegues fiJablea,'
"caraoterizado porque conprende un cuerpa que tiene una estruo-
‘25;TFE 'tura de pared laminada oompuesta por lo nenos por una lamina
"_exterior de- materlal de plastico flexible. y una lamina de cuez;
_pe de naterial netalioo fiJable, ouyo cuerpo tiene una parte o
“.praoticamente tubular. una parte de gollete y una parte de cue-'f

1-llo generalmente cilindrica,'siendo dicha parte tubular nayor

'-39; en seocion transversal que dicha parte de cuello, siendo dicha




10,

© 15,

20.

| de dicha parte de gollete, partes pleg;das, teniendo dichas paxy

|de dicha parte tubular y dicha parte de gollete, convergiendo

»de gollete y cuello comprenden pliegues de dicho laminado aglu-

97344,

parte de gollete Bolidaria de dicha parte tubular Yy dicha par-.
te de cuello; siendo dicha parte: de gellete de forma

convergen*
entre dicha parte tubular y dicha parte de cuelle, relspectiva--4 i

mente, teniendo 1a citada estructura de pared al menos en are
tes plegadas vertices dispuestos generalmente en una transicion

dichas partes plegadas hacia la citada parte de cuelle, y com=
prendiendo dichas partes plegadas por 1o menos tres partes con<
tiguas de dicha estructura de pared lamihada.

28,- Envase segun la reivindicacidén 1, caracterizado
porque comprende una pieza extrema de Pléstico aglutinada Yy cu+
briendo los lados exteriores de dichas partes de gollete ¥y cue<.
1llo, ¢tuya pieza extrema tiene una abertura de. distrlbuoion, y
medio5 para cerrur dicha abertura,

38,- Envase segun la reivindicacion 2, caracterizado
porque dichos medios de cierre comprenden un tapon sujeto a di-
cha piezé extrena, }

48 ,- Envase segun la reivindicacion 3, caracterizado
porque dicho tapén se fija a dicha parte de cuello.

58,~ Envase segun la rei#indicacién 2, caracterizado
perque dicho tapon se fija a rosca en dicha parte de cuello,

68,- Envase segun las reivindicacioﬁes anteriores,
caracterizado porque el cuerpo précticémente tubular es una con

tinuidad de un laminado tubular fijable flexible, cuyas partes

tinados entre si. 7
72 .- Envase segun la reivindicacién 6, caracterizado

porque dicha parte de cuello es cilindrica y de menor seocion

transversal que dicho cuerpo.




5.

10,

. 15,

. |tancialmente descrito en la presente Memoria y en les adjuntos

88,- Envase segun la reivindicacién T, caracterizade

externa de dichas partes de gollete ¥y cuello. _
' 98,- Envase segun la reivindicaoion 8, caracterizado

porque dicha parte solidaria de cuello y tapa de plaatico eata:,

provistas de un orificio.’ .
| 108,~ Envase segun la,reivindiéacién'Q, caracterizadd

porque dicha tapa de pléstico comprende medios para proporcio-

nar un cierre para dicho orificie.
118,~ Envase tubular laminado; tal y como queda sus-

dibujos,
Esta Mémoria, consta de veintisieté:hqjas,'éécritas

a mdquina por una sola cara,

Maedrid, 92 MAYD 1573
DART INDUSTRIES INC.,

I GOMEZ Ateny

P b Flmada; [

porque conprende una tapa de plastico aglutinada a la superficje:i
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