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El presente invento se refiere a un recipiente
de envasado hecho a partir de material plédstico, constando
el recipiente de envasado de un cuerpo de recipiente inter
no de material pléstico y una envolvente rigida exterior
de un material de extensibilidad sélo ligera.

Durante largo tiempo ha sido un objeto deseable
sustituir las botellas de vidrio por recipientes més 1“'é
ros y més baratos de material plédstico, y esto ha tenéai}
lugar en gran escala. Uno de los problemas, eSpecialmeéte
en el envasado de 1{quidos puestos a presién, por ejegg%q,
cerveza y bebidas refrescantes, es que el material de enva
sado deberi ser tan hermétice a los gases que el d16x1do
de carbono disuelto en el lfquido, por ejemplo la cerveea,
no pueda salir por difusién a través de la pared del enva
se y tampoco deberi ser posible que el oxigeno atmosf%ﬁico
penetre por difusiédn a través de la pared del envase,: y& !
que el gas de oxigeno tiene generalmente un efecto oxldag
te, y produce una deterioracién del sabor de, por eaemplo,
la cerveza. Otra demanda sobre un recipiente de envasado
para liquidos puestos a presién es que el recipiente debe

ré ser capaz de absorber cualesquiera esfuerzos provenien

tes del contenido, mientras que al propio tiempo la pared

de los recipientes de pléstico deberd ser delgada a fin de

permitir que el recipiente de envasado sea ligero y bara-
t0.

Este problema se ha resuelto porque se fabrica
a partir de un materisl plédstico delgado un recipiente de
pléstico delgado que comprende una parte de cuerpo cilin-
drica y dds partes extremas cénicas o céneavas y porque se

rodea la parte de cuerpo cilindrieca con una envolvente -
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absorbedora de presién, relativamente rigida de, por ejem-
plo, papel, que se extiende méds 2lld de una de las partes
extremas, mientras que la otra parte extreana sobresale des
de la envolvente y se 1la dota con una abertura de vaciado.
Estos recipientes de envasado se han fabricado de una sus-
tancia de envasado relativamente hermética a los gases, -
tal como material de acrilonitrilo que se comercializg .¢on
el nombre comercial BAREX, y la parte interna de plésticyo
se ha fabricado de dos partes separadas conformadas Pé?;’

embuticién profunda que se sueldan entre sf{ a lo largo de

una pestafia de unién. Es también conocido que los envases

en forma de botella pueden moldearse por soplado, por‘.gudn
to que se extruye primeramente un tubo sin costura que se
encierra en una cavidad de moldeo, en la que el tubo.gq::

pldstico extruido se infla luego hasta que hace contacto,

con el interior de la cavidad de moldeo. o

La caracteristica del recipiente de envasado'éé

que el cuerpo de recipiente formado por expansién de 16 .+
pieza elemental de tubo comprende una parte central prefe
riblemente cilindrica y dos partes extremas céncavas situa
das a cada lado de dicha parte cilindrica, cuyas partes
extremas terminan en una pared extrema y en un casquillo
de borde, respectivamente, estando rodeada dicha parte e¢i
lindrica por una envolvente externa absorbedora de presidn
que ue extiende m4s alld de la parte extrema dotada con -
la pared extrema.

Se describird en 1o que sigue una realizacién -
del invento con referencia al dibujo esquemdtico adjunto,

en el quo:

La figura 1 presenta un corte transversal a tri
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vés de un recipiente de envasado de acuerdo con el inven-
tos;

La figura 2 muestra una pieza elemental tubular

para la formacién de la parte interna de pléstico del re-

cipiente de envasado;

La figura 3 muestra un corte, a mayor escala, de

las partes superior e inferior, respectivamente, de dieche
pieza elemental de tubo, ¥y teae

Fa figura 4 muestra un corte, a mayor escals,, de

las partes superior e inferior, respectivamente, del cuer-

vo de recipiente de pldstico hecho a partir de la piezg el

_{ﬁ_

mental de tubo para formar el recipiente de envasado de -

acuerdo con el invento.

El recipiente de envasado 2 mostrado en la fign~
ra 1 consta de un cuerpo interno de envase 3 de materiar:

plastico, cuyo cuerpo de envase comprende una parte de en

volvente eilindrica central que estd unida a cada ladog q;:
partes extremas sustancialmente edncavas 5, 6. Las ciféhds
partes extremas céncavas 5,6 comprenden aberturas 7, 9, es
tando la abertura 9 cerrada permanentemente por una placa
extrema 10 que de preferencia puede estar hecha de metal,
pero también de un material pléstico gque sea inherentement?
méds estable y tenga un punto de fusidén méds alto que el ma-
terial del cuerpo 3 del recipiente de envasado. La placa
extrema 10 estd fijada a la parte extrems 6 del cuerpo de
recipiente 3 a lo largo de la regidn de borde de la aber-
tura 9, ya que la regién de borde de la pared extrema 10
estd unida por medio de plegado a la regién de borde de 1la

parte extrema 6,

La abertura 7 de la parte extrema 5 tiene a lo
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1argo de su regién de borde un casquillo de borde 8 que -
preferiblemente estd hecho del mismo material que la placa

extrema 10 y que est4 unido a la regién de borde de la abe;

Lk |

tura 7 por plegado de tal manera que el casquillo de bdorde

formard la abertura de vaciado 7 de la parte 3 del reci-
piente,

EL cuerpo de recipiente 3 de material pléstito’

estd rodeado por una envolvente externa 18, preferiblémer
te hecha de un nmaterial inextensible, por ejemplo pap E; -
que circunds la parte cilindrica 4 del recipiente de enve-
sado 3 con un ajuste estanco y acomoda dentro de ellau&a::
parte extrema 6, mientras que la parte extrema 5, que B§é-
prende la abertura de vaciado 7, sobresale desde ia envel-|
vente 18. El cuerpo de recipiente 3 comprende un "escaléfz”i
12, en que el cuerpo de recipiente 3 estéd provisto deVQﬁZ
ensanchamiento repentino, lo que significa que la partg.é
cilindrica 4 tiene un didmetro exterior que es menor qu{

el didmetro de la parte contigua de la parte extrema exte

ricr 5. El citado "escalén" 12 forma un borde, contra el

>}

cusl el borde cortado Superior estd cubierto con proteccid
por el borde sobresaliente formado por el escaldn 12 y di-
cho borde sobresaliente ayuda a fijar la posicién de la -
envolvente 18. El borde sobresaliente formado por el esca
16n 12 deberé tener preferiblemente 1la misma anchura que

el grosor de la envolvente 18. La envolvente 18, que muy

frecuentemente estd hecha de papel, cartén o algin otro mg
terial absorbedor de liquido, puede estar provista preferi
blemente de un revestimiento externo de pléstico que la -

protege contra la absorcién de 1{quido, y de una voluta de

borde 11 en la parte inferior que estéd prevista para impe
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dir que 1z envolvente haga contacto directo con l{iquido si
el recipiente de envasado 2 se coloca sobre una base hime-
da. La envolvente 18, cuya finalidad es 1a de absorber los
esfuerzos provenientes del contenido, actda también de su-
perficie de soporte para el recipiente de envasado.

En la fabricacién del recipiente de envasado de
acuerdo con la figura 1, en primer lugar se hace una pieéa
elemental de tubo de acuerdo con la figuras 2. Dicha pfé@g
elemental de tubo puede fabricarse preferiblemente poésp;—
trusién, y, si se desea fabricar el cuerpo del recipieﬁ%?
de envasado de un estratificado que comprenda una pluféii—
dad de capas de materiales plésticos diferentes, puedé:pég
ducirse la pieza elemental de tubo de acuerdo con la fiéur+
2 por medio de coextrusién, es decir, extrusién simultédnes
de varios materiasles plésticos, de manera que la pleza ele
mental de tubo comprenderi capas concéntricas de materldL
pléstico. La pieza elemental de tubo extruida 1 tiene un~
grosor que excede del grosor del cuerpo del reolplenté &e
envasado acabado y, como puede verse de la figura 2, puede
hacerse considerablemente mds corta que el cuerpo de reci-
piente de manera que sea estirada subsiguientemente nara
obtener una orientacién molecular que mejore sustancialmen
te las propiedades mecénicas y caracteristicas de resisten
cia en la direccién de 1la orientacidn del material. Sin em
bargo, es también posible en la fabricacién del recipiente
de envasado partir de piezas elementales de tubo que hayan
sido estiradas y orientadas en unidén de la extrusién y que
tendrdn entonces una longitud que coincide con la altura o
la longitud del cuerpo de recipiente 3. Independientemente
de si la pieza elemental de tubo 1 ha sido estirada en -
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unién del proceso de extrusién o en una operacién separada
después de la extrusién, se dota a la pieza elemental de
tubo, por una parte, con una placa extrema 10 que cierra wx
extremo de la pieza elemental de tubo, y con un casquillo
de borde gue abraza y cubre de maners protectora el extremd
correspondiente de 1a pieza elemental de tubo 1.

En 1la figura 3a se muestra en corte una ampldae-
cién de la parte superior de la pieza elemental de tuhé}ﬁ@
acuerdo con la figura 2, y, como puede verse de la figyta
3a, el material de envasado en el caso aqui descrito coﬁqr
ta de tres capas de material, a saber, es una capa de géié
rial central consistente en alcohol de polivinilo, o aleox
hol de etilwvinilo del tipo que se comereializa con el nﬁhh
bre comercial EVAL. Esta capa central 14, que tiene pnﬂpﬁg:
dades muy favorables de barrera frente al gas, se CUbP?ﬁi:
cada lado mediante otro material pléstico, ya que se hé‘ég
contrado que las propiedades de barrera frente al gas qé;:
dicho material se deterioran drdsticemente si el materiér'
entra en contacto con agua o con un medio hiimedo. Con el -
fin de proteger la capa central 14 contra la entrada en -
contacto con agua o humedad, se rodea la misma, por consi
guiente, a cada lado con capas de pléstico 15, 16 que pue
den constar de poliprépileno, poli(cloruro de vinilo), po
liéster o material similar. Los materiales anteriormente
mencionados no pueden estratificarse directamente con el -
alcohol de polivinilo o EVAL, sino que han de introducirse
capas de aglutinante especiales entre las capas de plésti-

co que ofrezcan adherencia con la capa central 14 asi como

también con las capas exteriores 15 y 16. En el caso aqui

deserito, pueden utilizarse, si se desea, dichas capas de
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aglutinante, pero, como esto hace al material méds costoso,
puede prescindirse de ellas en el presente caso, ya que las
capas de material en la pieza elmental de tubo 1 son efi-
cazmente mantenidas juntas por medio de la placa extremwm
10 y el casquillo de borde 8, de maners que no es absoluta
mente esencial que las capas de material 14, 15 ¥y 16 sean
adherentes entre si. En la figura 3a se muestra la manersg

en que el casquillo de borde 8 estd doblado sobre la regién
de borde extrema superior de la pieza elemental de tuéﬁff
y estd anclado en el material plédstico por medio de plééé
do, estando introducidos a la fuerza los bordes de plegado
17 en el material pléstico. El casquillo de borde 8 coﬁfﬁqg
de ademéds una disposicién 18 para la fijacién de un taégg
sobre la abertura de vaciado 7 del recipiente de envasaég
2. La disposicién 18 para la aplicacién del tapén puede te
ner también la forma de una rosca que encaja en una r6§éé
correspondiente dispuesta en la parte de tapédn. '“.E

En 1a figura 3b se muestra el extremo correépéﬁ
diente de la pieza elemental de tubo 1, estando completa-
mente cubierta la abertura inferior de 1la pieza elemental
de tubo 1 por una placa extrema 10 que, junto con la parte
inferior de la pieza elemental de tubo, ha sido plegadz -
por medio de la placa extrema 10 que habia sido provista
de un surco en forms de U que acomoda la parte inferior de
la pieza elemental de tubo 1. Cuando se pliegan juntas la
placa extrema 10 y la parte inferior de la pieza elemental
de tubo 1, la placa extrema 10 se ancla en el material pias
tico de la pieza elemental de tubo por medio de elementos
de anclaje especialmente dispuestos 17.

La fabricacidn del cuerpo de recipiente 3 del q%
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cipientes de envasado 2 se inicia con la pieza elemental de
tubo 1 dotada con el casquillo de borde 8 y la placa extre-
ma TO de acuerdo con la figura 2, que es primeramente estid
rada de manere que su longitud corresponda a la longitud

del cuerpo de recipiente 3, al mismo tiempo que se orients
molecularmente el material plédstico a fin de obtener propie
dades mecdnicas mejoradas. Como se menciona anteriorments,
el proceso de orientacidn puede realizarse también en ffyi¥n
de la extrusién, y en este caso la placa extrema 10 y %i:;

casquillo de borde 8 se aplican a 1la pieza elemental de tu
bo 1 con las moléeulas ya orientadas. Tt

0% % e

La pieza elemental de tubo asi preparada 1 sa, ¢d

lienta hasta un grado tal que el material plédstico se re-

blandece y puede someterse a un proceso de moldeo plésticod
Cuando la pieza elemental de tubo 1 se ha calentado hasta.

el grado requerido, se encierra en un molde (no mostrado .
en esta memoria) que consta de dos o mé&s partes que reﬁ%&i
sentan conjuntamente una cavidad de moldeo, cuyo conto%ﬁo:
interno corresponde al contorno extermno del cuerpo de reci
piente deseado 3. La pieza elemental de tubo calentada 1
introducida en la cavidad asi formada se fija en sus extre
mos y se alimenta un gas a presidn a través de la abertura
7, después de lo cual las paredes de la pieza elemental de|
tubo se expanden y se extienden con una reduccién simudté-
nea en grosor. La expansién de la pieza elemental de tubo
contimia hasta que el cuerpo de recipiente 3 formado de la

pieza elemental de tubo ha sido obligado a hacer un contac

to completo con la superficie interna de la cavidad de mol

deo, tras lo cual se separan otra vez las partes de moldeo

que forman dicha cavidad de moldeo y al cuerpo de recipien
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te 3 formado se le permite estabilizarse por enfriamiento.
Es posible intensificar la accién de moldeo, por cuanto que
no sélo gas a presién preferiblemente aire comprimido, se
alimenta s través de la abertura 7 de la pieza elemental -~
de tubo, sino que se conectan ademds las paredes de la ca~
vidad de moldeo con una fuente de vac{o a fin de mejorar

el contacto del material plédstico con las paredes de la..v.
cavidad de moldeo.

LI I
L] e o
s et

El cuerpo de reciplente 3 ohtenido por moldeo:-
por soplado se combina entonces con una envolvente extefqa
18 producida en una overacién de fabricacién separada,”ééé
puede realizarse, por ejemplo, enrollando un material ée.:
papel alrededor de un mandril, encoléndose entre si lasz-
capas solapadas de papel por medio de un adhesivo.adecyadyd

Con ayuda del invento, el proceso normal de -go~.

-
* o0

plado en moldeo para la fabricacidn de recipientes de‘gn—.
vasado se hace susfancialmente mids eficaz y menos costgéé;
especialmente porque la operacién de moldeo real va seﬁé-:
rada de la fabricacidn de 1a pieza elemental de tubo gque

puede definirse como un producto semiacabado, a partir del
cual se fabrica el cuerpo de recipiente acabado. Por con-
siguiente, es pogible fabricar piezas elementales de tubo

con sus casquillos de borde y placas de base separadamen-
te del moldeo del recipiente, y esto significa también que
en el lugar en que ha de realizarse el mddeo del recipien-
te no se requieren extrusores para la fabricacién de las

piezas elementales de tubo, y, como tales extrusores, por
‘una, parte,'son costosos y, por otra, requieren operarios

expertos para su manipulacién, resulta muy ventajoso sepa-

rar la produccién de piezas elementales de la produccidn
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de recipientes. Ademés; se ha encontrado que es muy impor-
tante tener plena libertad en el disefio del ecasquillo de
borde 8, ya que el recipiente de envasado puede adaptarse

entonces fdcilmente a diferentes tipos de tapones de cie-

Irre.
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REIVINDICACIONES

Los puntos que como caracteristica de novedad se
presentan para que sean objeto de eata solicitud de Modelo
de Utilidad en BEspafia, por VEINTE afios, son los que se re-
cogen en las reivindicaciones siguientes:

12,- Un recipiente de envasado, caracterizadg -
porque el recipiente formado por expansién de la piezéiéig
mental de tubo comprende una parte central preferiblemente
cilindrica y dos partes extremas céncavas situadas a cadd

lado de dicha parte cilindrica, cuyas partes extremas,tér-

-
®uew

minan en una pared extrema y en un casquillo de borde, res

- e v

pectivamente, estando rodeada dicha parte cilindrica poi
una envolvente externa absorbedora de presién que se Ef%ieg
de més alld de la parte extrema que lleva la pared ex&nmma;

28,~ Un recipiente de envasado segin la reiVindi
cacién 12, caracterizado porque el cuerpo de re01plent§ .
estd orientado en su direccién longitudinal y comprede.%g
rios materiales plédsticos diferentes.

38,- Un recipiente de envasado segin la reivindi
cacién 18, caracterizado porque dicha pared extrema consta
de una placa metdlica provista de una ranura de borde en
forma de U, cuya placa metidlica por medio de dicha ranura
de borde estd permanentemente unida al cuerpo de recipien
te.

A8,- Un recipiente de envasado sezin la reivindj
cacién 18, caracterizado porque dicho casquillo de borde
consiste en una parte metdlica anular que comprende ung

ranura de borde en forma de U, y porque dicha parte anular
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estd unida al cuerpo del recipiente por medio de plegado.
58,- Un recipiente de envasado segin la reivindi|
cacién 12, caracterizado porque la transicién entre la par
te cilindrica del cuerpo de recipiente y la parte extrema
que comprende dicho casquillo de borde de gollete consiste
en una parte escalcnada que estd dispuesta de manera que
el borde extremo de la envolvente externa que rodea la.par
te cil{ndrica del cuerpo de recipiente se apoya contrd g},
borde sobresaliente del cuerpo de recipiente formado ﬁéé'
dlcha parte escalonada y estd protegido por el mismo.
62,- Un recipiente de envasado segin la r91V1nd1
cacién 12, caracterizado porque el cuerpo de rGCIplentQ';
consiste en un estratificado con una capa central de aleo
hol de polivinilo o alcohol de etilvinilo: del tipo que se

comercializa con el nombre comercial EVAL, cuya capa cen-

tral estd rodeada a cada lado por capas de pléstico que -

comprenden uno o varios de los materiales poliprOpilenéi:
poli{cloruro de vinilo) o poliéster. (R

72,- Un recipiente de envasado segin la reivindi
cacidn 18, caracterizado porque dicho casquillo de borde
forma la abertura de vaciado del recipiente de envasado y
est4 dispuesto para constituir una parte para la fijacién
de un tapén que puede colocarse sobre la abertura del re-
cipiente de envasado.

&¢,- Un recipiente de envasado segin la reivindi
cacién 62, caracterizado porque el casquillo de borde est?
provisto de una rosca para engranar con un tapén provisto
de una rosca correspondiente,

9&,~ "UN RECIPIENTE DE ENVASADO".

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antg
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cede, representado en los dibujos que se acompafian y com
los fines que se han eapecificado.
Esta Memoria consta de trece hojas escritas a m4§

quing por una sola carsa.

Madrid, 18,007 1079
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