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P A T E  N T

I N v E N G I 0 N ^  37 2 g

por "PROCEDIMIENTO DE FABRICACIÓN DE RECIPIENTES ^  MA­

TERIAL TERMOPIÍSTICO PARA CONTENER SUSTANCIAS LIQUIDAS, 

PASTOSAS O PULVERULENTAS", a favor de la firma italiana  

PLASTIC-FACE, S. Y. 1., domiciliada en Milano ( I t a l ia ) ,  

"5, Via fontana".

La presente intención ce refiere  a un procedimiento 

de fabricación de recipientes en material termoplóetico 

para contener sustancias líquidas, pastosas o pulverulen­

tas, del tipo consistente en formar contenedores aplasta­

dos de material termoplóstico, practicar en cada uno de 

los contenedores una abertura de llenado, llenar los con­

tenedores con la sustancie líquida, pastosa o pulverulen­

ta y cerrar a obturación la  citada abertura de llenado 

mediante medios mecánicos adecuados, constituidos general-

Estos procedimientos han sido estudiados para permi­

t i r  a. la s  pequeñas haciendas producir sustanoias liquidas, 

pastosas o pulverulentas, procediendo las mismas, con mó­

dico gasto, a la confección del propio producto, evitan-

MEMORIA DESCRIPTIVA

10 mente por ojales en una o dos partes*

15 do la adquisición de las  costosas máquinas electrónicas
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de soldadura, necesarias en loe procedimientos conocidos 

mas generalmente adoptados, en los  qu.e la sustancia es 

introducida en trozos de p er fi l  tubular de material plá es­

tico, cuyas paredes interiores son sucesivamente solda­

das entre si en zonas transversales longitudinalmente dis­

tanciadas de modo de dividir el espacio interior de dicho 

perfilado en una serie de cámaras llenas con la sustancia.

Según uno de los procedimientos del tipo al cual la 

presente invención se re fiere , el recipiente es obtenido 

efectuando sobre dos hojas superpuestas una soldadura casi 

completamente cerrada sobre si misma, a excepción de una 

pequeña zona en la  que se forma un canal de llenado; des­

pués de la introducción d^la sustancia en el recipients 

asi formado, a travos del antedicho canal de llenado, es 

cerrado este último mediante un ojal introducido a travos 

de las  do$A.ojas en correspondencia del canal, siendo pro­

ducida la  abertura para el paso del ojal por el propio o- 

ja l en el momento de la introducción. Hete conocido pro­

cedimiento presenta el inconveniente de no permitir siem­

pre un cierre perfecto, por cuanto que loe agujeros prac­

ticados por el ojal resultan a su vez muy irregulares y 

no permiten una buena adaptación de los  bordes de dichos 

agujeros por efecto de la presión aplicada por el o ja l.

Según otro procedimiento del tipo al que la invención 

se refiere , el recipiente es obtenido efectuando soldadu­

ras transversales distanciadas sobre un perfilado tubular, 

practicando agujeros correspondientes en la s  paredes con­

trapuestas del reoipiente aplanado asi obtenido, efectuan­

do el llenado del reoipiente a través de uno de dichos a— 

gujeros y cerrando sucesivamente los citados agujeros
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mediante un ojal en dos partes el cual provoca la adapta­

ción de la s  zonas de pared adyacentes al agujero. Este se­

gundo tipo de procedimiento no permite aprovechar comple­

tamente el espacio del recipiente, por cuanto que el l l e ­

nado debe ser limitado a un nivel inferior a l del agujero.

la presente invención tiene por finalidad suministrar 

un procedimiento para la fabricación de recipientes en ma­

terial termoplàstico del tipo especificado en el cual ven- 

gen sustancialmente evitados los antedichos inconvenientes 

pudiendo llenarse el recipiente por completo, almacenados 

a presión.

El procedimiento según la invención está caracterizado 

por el hecho de consistir en proveer un cuerpo tubular de 

material termoplàstico, soldar entre si las  p* re de s inte­

riores del perfilado en sucesivas zonas transversales dis­

tanciadas longitudinalmente dejando, en las  zonas de solda­

dura, porciones de dichas paredes opuestas no soldadas, pa­

ra formar, en cada zona de soldadura, un conducto comuni­

cante por un extremo con el espacio del contenedor y cerra­

do por el otro extremo, perforar la s  dos paredes adyacen­

tes del oonducto en una zona próxima al extremo cerrado del 

mismo de modo de recabar dos aberturas pasantes y coaxiales 

áe llenado, separar lo s  contenedores individuales mediante 

cortes efectuados en la s  zonas de soldadura transversal por 

el exterior de lo s  conduotos, insertar una aguja en el con­

ducto a tra.v^p de una. de las  antedichas aberturas, alioten- 

tar la  sustancia a trevás de la citada aguja, extraer la  

aguja del conducto comprimiendo el mismo tiempo las  paredes 

de dicho oonducto una hacia le otra pera impedir la. salida 

de la sustancia del recipiente y cerrar las aberturas prac-30



ticadas en las  paredes del conducto mediante medios mecá­

nico s adecuados.

Has operaciones hasta el corte inclusive se efectúan 

en la fábrica de producción de los recipientes? mientras 

5* que el llenado y cierre se efectúan en le fábrica produc­

tora de la  sustancia en pasta? en polvo o liquida.

Otras características de la invención se pondrán de ma­

nifiesto con la siguiente detallada descripción referida 

a la s  figuras de las  dos láminas de dibujos adjuntas? dadas 

3-0* como ejemplo de realización meramente ilustrativo? mas no

limitativo de le invención.

En los dibujos:

La f ig .  l§ es ima vista de una primer forma dd rea li­

zación de un recipiente obtenido mediante el procedimiento 

15. de la invención,

La f ig . 2§ ilustra une primer variante de conetruc&ión 

del recipiente?

La f ig .  38 ilustra un detalle de la f ig .  2§ en mayor 

escala y parcialmente seccionado?

20. La fig . 4& gg una secoión de la f ig .  3̂  a lo largo de

la linea Iv—Iv, g¡n mayor escala?

La f ig .  5§ ilustra una parte de un recipiente según la 

invención durante la s  operaciones de llenado, y provisto 

de una lengüeta destinada a fac il ita r  el llenado?

25. La f ig .  6& y yg ilustran la lengüeta en ^ista

frontal y en vista lateral? respectivamente?

La f ig . 8a ilustra una variante de los medios mecáni­

cos relativos al cierre de las  aberturas de llenado,

La f ig .  Qg una -yigta parcial de otra variante del 
recipiente,30
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la f ig .  io§ ilustra otro variante de los medios de cie­

rre, y

le f ig .  11§ es- una sección de la f ig .  103 a lo largo de 

la linea XI-XI,en mayor escala.

El procedimiento para obtener el recipiente ilustrado 

en le  f ig .  1§ consiste en proveer un perfilado tubular 1 de 

material termopláetico, soldar entre si la s  paredes interio­

res del perfilado en zonas sucesivas transversales longitu­

dinalmente distanciadas, dejando, en las  zonas de soldadura, 

porciones de dichas paredes opuestas no soldadas, pera for­

mar en cada zona de soldadura, un conducto J? comunicante por 

un extremo con el espacio interior del contenedor y cerrado 

por el otro extremo, perforar las dos paredes adyacentes del 

conducto en una zona próxima al extremo cerrado del mismo 

de modo de recabar dos aberturas pasantes, coaxiales, de l l e ­

nado, separar los contenedores individuales mediante cortes 

efectuados en las zonas de soldadura transversales al exte­

rio r de los conductos, efectuar el Henado mediante una agu­

ja insertada a través de una de dichas aberturas, extraer la 

aguja comprimiendo al mismo tiempo las  paredes del conducto 

y cerrar la s  aberturas practicadas en la s  paredes del conduc­

to mediante un ojal ^  en una o dos partes, del tipo en si 

conocido.

la zona de soldadura con el recipiente, superiormente 

al recipi- nte ilustrado en la f ig .  1§, está indicada en 4a. 

mientras que la zona de, soldadura con el recipiente situada 

en la parte inferior está, indicada en 4b; la s  correspondien­

tes lineas a lo largo de la s  cuales es efectuado el corte 

están indicadas en y _^b, respectivamente.

30 El recipiente es facilitado vacio por la  citada produo-



tora de embalajes en materia plástica y provisto de las  

aberturas destinadas a recib ir los ojetes de cierre. la 

fábrioa productora de la sustancia liquida, pastosa o pul­

verulenta efectúa el llenado mediante el equipo usual y 

seguidamente cierra la s  aberturas de llenado mediante loe 

ojetes Según otra característica de la invención, en 

la zona soldada 4a del recipiente es tambián formado un 

conducto de descarga 6. constituido por zonas no soldadas 

de la s  paredes interiores del recipiente dispuestas entre 

zonas soldadas, comunicando dicho conducto por un extremo 

con la oó.mara del recipiente y estando cerrado por su otro 

extremo; este segundo extremo está dispuesto adyacente a 

una esquina del recipiente de modo que resulte posible a- 

brir  dicho recipiente cortando el material termoplágtico con 

el cual está constituido, a lo largo de la linea de puntos 

o trazos

En la variante ilustrada en la f ig .  2§ y en la f ig .  43 

(cuyaspartes correspondientes con la s  de la f ig . 13 se in­

dican con lo s  mismos números de referencia) los utensilios 

20. de soldadura están perfilados de modo de formar un conduc­

to 2 comunicante por un extremo con el espacio del contene­

dor y cerrado por el otro extremo en por el pliegue de 

lig^m^.ento de las dos parte s aplanada s que forman el p^rfi 

lado en la zona de soldadura.

2f. Según otra característica de le invención, la anchura

del conducto es tal que, después de f i ja r  el ojete en posi­

ción, entre la s  dos partes de dicho ojete, son pinzadas úni­

camente zonas anulares de la s  paredes opuestas del canal no 

soldadas entre si.

Para30 seguridad, como claramente se ilustra en las figu -
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.ya s 38 y 43, entre los bordes- exteriores de i  ojal 2 

zonas soldadas se dejen partes del conducto en torno al 0-  

jete. De este modo, dada la regularidad de espesor, la s  pre­

siones de aplicación de las dos zonas anulares de las  pare­

des opuestas del conducto, cuya presión es obtenida anclan­

te las dos partes 2á y 2b del ojete, resulta uniforme en tor­

no de la totalidad del citado ojal y no se orean por ello  

zonas de menor resistencia a le dispersión del líquido.

Es esta una importante característica de la intención, 

la cual permite realizar, en cada ceso, una perfecta obtu­

ración con una producción de características regulares y 

constantes.

Según otra característica de la intención, sobre la par­

te exterior de3 recipiente es soldado un manguito de aran­

delas de materia plástica provisto de fileteado para re­

cibir un tapón de oierre 10, también fileteado. la  zona c ir­

cular 21 de la pared del recipiente es dejada cerrada has­

ta el momento de usar el liquido contenido en el recipien­

te. En este momento, mediante un equipo cualquiera, po. ejem­

plo un cuchillo o tijeras, se practica una abertura en la 

zona ciroular 11, después de que parte del líquido conteni­

do en el recipiente pueda ser vaciado, mientras oue, ator­

nillando el tapón 10, la parte remanente puede ser conser­

v a  da durante todo el tiempo deseado.

Es este une muy importante característica de la inten­

ción por permitir extender el campo de empleo de/foc reci­

pientes obtenidos oon la aplicación de la invención.

íara llenar a través de las aberturas Indicadas en 2a 

en la f ig .  5S, se inserta una aguja 8 penetrante en el con­

ducto j?; a través de la  aguja se inserta, la sustancia
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liquida, pastosa o pulverulenta y seguidamente se extrae la 

aguja del conducto comprimiendo al mismo tiempo los paredes 

de dicho conducto une hacia otra papa impedir la salida de 

la sustancia.

La, aguja de llenar 8, como claramente se ilustra en la 

citada figura 5&, tiene dimensiones tales que penetra sin jue­

go en el interior del conducto, si se quiere, con un ligero  

forzamiento. De este modo se evita %L llenar que rebose la  

sustancié que se introduce en el reoipiente y en consecuencia 

se evita que dicha sustancia se deposite sobre las  paredes del 

conducto en la proximidad de la abertura de llenado. Median­

te la  sucesiva compresión de la s  paredes del conducto, una ha­

cia la otra, durante la extracción de la aguja, se e-ita puós 

que tales paredes queden sucias durante le extracción de la 

aguja, por lo que la suca íiva obturación en el cierre de las- 

aberturas resulta perfectamente hermética.

Para fac i l ita r  - la inserción de la aguja, pu de insertarse 

una lengüeta 12 en el interior de la abertura de llenado, me­

jor ilustrada en vistas anterior y la tera l en las  figuras óa y, 

respectivamente, 7a, teniendo une parte central 12a alargada 

y de bordes paralelos, un extremo en punta 12b y un segundo 

extremo ensanchado 12o. la lengüeta 12, es ínter teda en la aber­

tura de llenado en el modo ilustrado en la  f ig . 5&. Per'-la in­

serción, la aguja 8 queda apoyada con su punta contra la  len­

güeta 12 y desplazada en dirección paralela a su eje. Natural­

mente, que una vea efeotuado el llenado, se extrae la lengüe­
ta.

En la variante de realización del recipiente ilustrado, 

antes del cierre, en la f ig .  8$, los dos-, agujeros indicados 

2b y 2o tienen diámetros diferentes por lo que, pa-ra la30
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Inserción de 1& aguja de llenado se introduce esta aguja a 

través del agujero de mayor diámetro y apoya contra los  bor­

des del agujero de menor diámetro, con lo que resulta supér- 

flua la lengüeta 1_2.

Según esta forma de realización, además, la parte de ta­

l lo  del ojete tiene un diámetro substancialmente mayor que el 

del agujero 2b de menor diámetro por lo cual, como se obser­

va claramente en la f ig .  83, que ilustra en sección y después 

del cierre la perte que contiene las  aberturas de llenado del 

recipiente de 1& f ig . 93, la  zona adyacente al agujero de

menor diámetro se aprieta en torno a l ta llo  del ojete y, cuan­

do este tallo es remachado desempeña el cometido de guarnición 

suplementaria de obturación.

En la variante de realización de los medios mecánicos a— 

decuadoa ilustrada en la s  figuras 10& y 113 tales medios es­

tán constituidos por un botón 12, de materia plástica, por e- 

jemplo cloruro de poliv in ilo , ue tiene una cabeza 13a y un 

tallo , antes del montaje, cilindrico; después de la inserción 

del botón a través de las  aberturas de llenado, mediante una 

apropiada utilización de medios (no ilustrados en el dibujo) 

el extremo del tallo quede deformado, por ejemplo calentándo­

lo , hasta hacera  asumir la forma indicada en 15b. De tal mo­

do las zonas anulares de pared en torno a le abertura quedan 

pinza das entre qg. cabeza 13a y la parte deformada 15 b y en con­

secuencia c e r a  obturación. Temblón en este caso en torno 

a las  partes pinza das ce tiene una zona anular de canales en 

que las  paredes no están soldadas entre si, siempre para los  

fines antes especificados.

baturalmen-tg que permaneciendo firme el principio de la  

invención, lo§ detalles de construcción y las formas de rea-
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' l igación podrán variar ampliamente con respecto a cuanto se

10.

i a 4- ̂  #

20.

ha descrito e ilustrado a puro t i tu l o  de ejemplo no l im i t a t i ­

vo, sin sa l irse por e l lo  del alcance de la presente intención.

que este so l ic itud se acoge a los benef ic ios  de prioridad de 

la  latente de Adición i ta l iana  Na prov. 2593, depositada en

ción las  re iv indicaciones siguientes:

1 .-  Procedimiento de fabricación de rec ip ien tes  en mate­

r i a l  termopláetico para contener sustancias l íqu idas , pasto­

sas o pulverulentas, caracterizado por el hecho de proveer un 

cuerpo tubular termopló et ico, soldar entre sí las  paredes in­

ter io res  de dicho cuerpo en zonas sucesivas transversales lon­

gitudinalmente distanciadas dejando, en las, zonas de soldadura, 

porciones de la s citadas paredes opuestas no soldad' s para fo r ­

mar, en cada zona de soldadura, un conducto (2) que comunica 

por un extremo con el especio del contenedor y cuyo otro extre­

mo está cerrado, perforar la s  gos paredes adyacentes del conduc­

to en una zona próxima al extremo del mismo que está oerrado, 

de modo de recabar dos- aberturas pasantes coaxiales (2a) para, 

el l lenado, separar los, contenedores individuales l lenos y ce­

rrados na diente cortes (5a, Fb) efectuados en las zonas de sol­

N 0 T A

Hacha la descripción del presente intento so hace constar

dadura transversales al exterior de los  conductos, insertar
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una aguja (-3) en el conducto (2) a través de una de las  ante­

dichas aberturas? alimentar la  sustancia a, través de la  refe­

rida aguja, extraer la  aguja del conducto comprimiendo al mis­

mo tiempo la s  paredes del citado conducto, una hacia la otra, 

para impedir refluya la  sustancia del rec ip iente  y cerrar la s  

aberturas practicadas en la s  paredes del conducto mediante me­

dios mecánicos apropiados.

2. -  Procedimiento, según la re iv indicac ión 1, caracteri­

za do por el hecho de que la aguja (3) de l lenado t iene dimen­

siones ta les  que penetra sin juego en el in te r io r  del conduc­

to.

3. — Procedimiento, según la re iv indicac ión 1, caracteri­

zado por el hecho de oue lo?, u tens i l ios  de soldadura están

- 11 -

p er f  i l  e do s de mo g o que el conducto (2 ) , en l e  zona a cuyo tr

vés se recaban las aberturas de 11añado (2a, 2b, 2c) , t iene

dimensiones tales, con respecto a las  d:Intensiones da 5.*"

harturas y de lo  s medios mecánicos u t i l izados  para el c ierre 

de dichas aberturas, que entre lo s  re fe r idos  medios mecánicos 

quedan pinza das únicamente zonas anulares de la s paredes o- 

puestag del canal no soldadas entre si.

4 . -  1 rocedimiento, según la  re iv indicac ión 1, caracteri­

zado por el hecho de que el conducto (2 ) ,  en la zona, a cuyo 

través se recaban la s  aberturas de llenado, t iene dimensiones 

sustancialmente mayores que la s  de la parte restante del c ita­

do conducto.

5. -  Procedimiento, según la re iv indicac ión 1, caracteri­

zado por --1 hecho de que para efectuar el llenado, comprende 

además las operaciones de proveer una lengüeta (12), inser­

tar esta lengüeta en el conducto de llenado a través de une 

abertura destinags c este l im a d o ,  disponiéndola de modo que
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parta ó? I'-.- IcngH-ts. qu/ de al e^^erior de dicha abertura e 

in ser tar entre la aí^ncronc: d-! i ¡sngúe te. y una de is s osrede^ 

del conducto une aguja (3) perforada, inyectando el liquido 

a travá e de la citada aguja.

3.-  Procedimiento, según la s  precedentes re iv ind icac io ­

nes, caracterizado por el hecho de que el rec ip ien te ,  una 

vez obtenido con la  aplicación de dicho procedimiento, se 

provee de un manguito con arandelas y f i l e tead o  ( 9) presen-

t * ° 4°  "" tspdn f i l i a d .  (10) d- cierto . p i l e t a ,  mediante eol-

dadura sobre la pared del rec ip ien te .

7. -  Hocedimiento, según lo  l e i - i n d i c c iú n  3, oataotet i-

sado pon el hecho de que los  apropiados medio, mecánicos de

cierre  del rec ip ien te  obtenido con la v  ̂ , ̂ aplicación de dicho pro­
cedimiento en lo  que afecta al c ierra-- c., i c -  aberturas de l l e ­
gado, están constituidos por un o je te  metálico (3a 3b 3 )

8.  -  I-rocedimiento, según la reivindir,.- . *
-^Rc^ciónS, caracteri­

zado por el hecho de que los  apropiado-
^-dlog mecánicos de

cierre del rec ip ien te  obtenido con la
.rl icación de dicho pro­

cedimiento en lo  que afecta al c ie rre  de
1 '..: 3 aberturas de l l e ­

nado, están constituidos por un botón (iv\
^  de materia p lá s t i ­

ca prov isto  de cabeza achatada (13a) y
cni-ngo un t a l l o  apto 

P=-re ser insertado en la s  aberturas de i i
^^-sgo, deformándolo

p-ra formar una arandela (13b) ontr** i -* cual
quedo pinza da la s zonas anularle g. 

f^r ida-  aberturas llenado.

9. -  1 roce dimiento, según la r^i^inq*!
* " '^cscidn 6 , caracter i-  

na.go por el hecho de que el canal do l a .
aberturas de llenado

y la cabeza (13a) 

cercanas a las re-

2b) presenta sobre dos pared s op^e^t- 
diferentes.

10.- procedimiento d? fabricación de

del mismo diám<

Recipientes en mate-
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r ia l  termoplàstico paya contener gustanoias liquidas, pasto­

sas o pulverulentas.

Según se describe y reivindica en la presente memoria que 

consta de trece hojas foliadas y mecanografiadas por una so­

la cara y de dos láminas de dibujos.

IJedarid, a 21 de Agosto de 19 53.

i l  ASTI 0-1 ACi:, S .r . l .  

p. a. -..'-.sai: alassi

/
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