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^FERFEOOIONA'USst TOE EN La OBTENCIÓN RE A*í VANEO OOMPRáRI- 
BLEC ELáST 10A3¿EN TE ̂ .

REHIRE A DESCRIPTIV A

La p resen te  invención, p ra c tic a d a  con áx ito  en
e l e x tra n je ro , se r e f ie r e  a perfeccionam ientos en l a  ob­
ten c ió n  de envases com presibles e lá sticam en te .

El ob jeto  g e n e ra l de es te  invento es e l  de p ro - 
5. poro ionar un envase com presible mejorado gue tanga ex­

cedentes c a r a c te r ís t ic a s  fu íic ionales y sea  adap tab le  a 
una fa b ricac ió n  d e l mismo en s e r ie ,  en una g ran  can tidad  
y rapidez p a ra  dar abasto a l  envasado de una producción 
abundante.

10. En l a  a c tu a lid a d , muchos de l o s  envases u t i l i z a —
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dos, p resen tan  buenas c a r a c te r í s t i c a s  fu n c io n a le s , pero 
su f a b r ic a c ió n  re q u ie re  té c n ica s  e sp e c ia le s  y el montaje 
de un nuevo equipo p a ra  la s  operaciones de envasado, lo  
cual es motivo p a ra  que e l  producto que deba envasarse 
en e llo s  quede con mi mocado lim itado  a causa de la s  r a ­
zones antieconóm icas que e llo  re p re se n ta . -

En cambio e l  p re se n te  envase t ie n e  un s is tem a  ae 
fa b r ic a c ió n  que r e s u l t a  adap tab le  a l a  m aquinaria e x is ­
te n te  hoy en d ía , ta n to  en lo s  ap a ra to s  de l l e n a r  como 
lo s  de c e rra r  autom áticam ente lo s  envases, lo s  cua les se 
someten a  e s ta s  operaciones en s e r ie  alcanzando en e s ta s  
operaciones un rend im iento  de a l to  n iv e l  por l a  p erfecc ió n  
de e s ta s  máquinas ya experim entadas y p e rfecc io n ad as .

El invento  p re s e n ta  l a  ob tención  de un envase 
com presible que t ie n e  sus paredes l a t e r a l e s  f l e x ib le s  
e lá s tic am e n te , re la tiv a m e n te  d ed a d a s  pero a u to so a te n i­
das, es Lando formado este  cuerpo d e l envase por un tubo 
de m a te ria l p lá s t ic o  de g ro so r uniform e.

Uno de lo s  extremos o bocas de es te  cuerpo tubu­
l a r  se c ie r r a  m ediante una tap a  m e tá lic a  de ra n u ra  p e r i ­
f é r i c a  en l a  que en ca ja  e l canto de e s ta  boca, cuya ta p a  
p re se n ta  un a modo de o azo le ta  que p e n e tra  a ju s ta d a  en 
l a  pared in te rn a  d e l c ita d o  cuerpo, con l a  p a r t i c u l a r i ­
dad de comprender e s ta  ta p a  una p e s ta ñ a  p e r i f é r i c a  dob la­
da convenios teme-rLe, l a  cu a l se in c ru s ta  c o n tra  l a  pared  
e x te r io r  d e l cuerpo tu b u la r  determinando e l  p re c in to  p e r ­
manente de d icha boca.

E sta  ta p a  ¡¡determina l a  ba^e d e l envase.
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De ig u a l modo puede c e b a r s e  l a  o t r a  boca del 

ouerpo tu b u la r  d e l envare, pero en algunos casos, e s ta  
o t r a  ta p a  puede i r  p ro v is ta ,  por ejemplo ne una a b e rtu ra  
con ta p a  adecuada de q u i ta  y pon a o tra s  re a liz a c io n e s  
apropiadas a cada caso.

Gualdo la s  dos tapas d e l cuerpo tu b u la r  son e n te ­
r i z a s ,  p a ra  l a  ex p u lsiv a  d e l contenido, se r e a l iz a r á n  t a ­
lad ro s  en una de e l l a s  con ayuda de un instrum ento  agudo.

En mía co n s tru cc ió n  m ejorada e s ta s  tap as  p resen ­
ta rá n  e s t r í a s  p r a c t ic a b le s ,  lo  cual dará  lu g a r a o p o rtu ­
nas ab e rtu ra s  por la s  que podrá su m in is tra rs e  e l  co n ten i­
do.

Generalmente p a ra  l a  fa b r ic a c ió n  d e l cuerpo tu b u ­
l a r  f le x ib le  de e s te  nuevo envase se  u t i l i z a r á n  m ate ria ­
le s  p lá s t ic o s  h a le s  como polím eros o copolím eros de un 
monómcro que contengan un ra d ic a l  tip o  v in i lo ,  cuyo mate­
r i a l  se ob ten d rá  por ex tru s ió n  en un g ro so r uniform e de 
por ejemplo 0.2S de nm. o algo más. En e l  term ino " p o l í ­
mero se incluye ta n to  lo s  homopolímeros de compuestos no 
sa tu rad o s e tiló n icam en te  como lo s  copolím eros de ta le s  
compuestos, a s í  como compuestos de v in ilo  p o lim árico s que 
no e x is te n  en e l es tado  nomómárico.

También podrán u t i l i z a r s e  polím eros y copolím e­
ro s  c a u ca ífe ro s , t a l e s  como e l  caucho n ab u ra l.

Generalmente lo s  m a te ria le s  empleados se rá n  po­
lím eros o copolím eros de compuestos de v in i lo  o v i n i l i -  
deno.

Una de la s  tap as que c ie r ra n  la s  bocas d e l tubo
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p lá s tic o  puede i r  p ro v is ta  de uno de lo s  muchos t ip o s .c o ­
munes de b o q u illa s  o cabezales d is tr ib u id o re s  ya sea  pa­
ra  l íq u id o s , p ara  p a s ta s  o p a ra  polvos.

Justos cabezales pueden e s ta r  formando p a r te  í n t e ­
gra de l a  p rop ia  ta p a  m e tá lic a , o bien pueden c o n s is t i r  
en p iezas p o s tiz a s  ob ten idas a base de m a te ria l p lá s t ic o  
e lá s t ic o  que encajan a p re s ió n  en ab e rtu ras  p re v is ta s  en 
l a  c ita d a  tap a .

Los envases com presibles p resen tan  c ie r ta s  ca rac­
t e r í s t i c a s  p e c u lia re s  que lo s  hacen to ta lm en te  d ife re n ­
te s  de lo s  envases o rd in a r io s , cuya ón ioa fumo ion es l a  
de envasado del p roducto .

Estos envases com presio les, p a ra  su uso s a t i s f a c ­
to r io ,  deben e s ta r  fa b ricad o s  con un m a te ria l p lá s t ic o  
de propiedades correctam ente eq u ilib rad as e n tre  l a  f l e x i ­
b il id a d  y l a  r ig id e z ,  con el f in  de ob tener e l  e fec to  
deseado p ara  l a  expu lsión  d e l contenido.

El m a te ria l de e s te  cuerpo f le x ib le  y e lá s t ic o  
debe s e r lo  en grado extremo p ara  que su  pared r e s u l te  
a p la s ta d le  con una mínima p res ió n . Sin embargo, p a ra  que 
e l  envase tenga l a  debida recuperación  e l á s t i c a ,  esto 
es vuelva a su forma normal despuós de se r comprimido, 
l a  pared d e l mismo debe poseer tambión c ie r to  grado de 
r ig id e z .

ádemás con el f in  de que e l  m a te ria l p lá s t ic o  
empleado r e s i s t a  la s  m ó ltip le s  fle x io n e s  a que se some­
te  e l  envase durante su v id a  ó t i l ,  debe temer una gran 
r e s i s te n c ia  a l a  tra c c ió n  y a l a  f a t ig a .



El m a te ria l empleado en l a  fa b r ic a c ió n  de los en­
vases en cuestión  queda exento de todo esfuerzo  o tensión , 
debido e llo  a l a  e sp e c ia l organización  de lo s  mismos.

P re fe rib lem en te , con e l f i n  de e v ita r  d e b i i i t a -  
5. cionos en l a  pared d e l envase tu b u la r co n tra  l a  cual de­

ben asegurarse la s  ta p a s -c ie r re ,  l^ s  v ariac io n es en e l 
g rosor, esto  es , l a  to le ra n c ia  de l a  c i ta d a  pared , no de­
be sobrepasar del -5 -  a l  10% del g rosor de pared  nominal 
o e sp e c íf ic o .

10. E sta  uniform idad en el grueso de l a  pared  p l á s t i ­
ca  del vivase es n e c e s a r ia  p a ra  que e l  acoplam iento de 
la s  ta p a s  p rec in to  se mantenga permanentemente en buenas 
condiciones de h erm etic idad . U tilizando  p ara  e s te  acopla­
miento en tre  tapa y ouerpo métodos y equipo convencional 

15. le s  p ara  co s tu ra r con topes m etá lico s, s in  p e lig ro  de
p e rfo ra r  l a  pared p lá s t i c a  o p roducir indeb ida ten s ió n  en 
l a  co stu ra  o incrustado  d e l borde de l a  ta p a  m e tá lic a  en 
l a  pared e x te r io r  f l e x ib le  d e l cuerpo d e l envase, y a  que 
de p ro d u c irse  una e s t r í a  o co rte  in c ip ie n te  en d icha p a - 

20. red , con la s  re p e tid a s  compresiones d e l uso, acabarían  
por romper d e f in í tivaann  te e l cuerpo d e l a i vas e.

El m a te ria l p lá s t ic o  empleado p a ra  obtener e l  
cuerpo tu b u la r  d e l envase, ha de se r un m a te ria l tenaz 
y es tab le  que tenga l a  b landura, f l e x ib i l id a d  y e l a s t i -  

25. cidad c a r a c te r í s t ic a s  de p lá s t ic o s  t a le s  como e l  p o l i e t i -
leno debidamente p la s t i f ic a d o ,  u o tro s  m a te ria le s  an á lo ­
gos.

La se lec c ió n  de p la s t i f i c a n te s  convencionales
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se determ inará p ara  que comunique e l m a te ria l s u f ic ie n te  
b landura que perm ita  l a  compresión, s u f ic ie n te  r ig id e z  
p ara  asegurar e l re to rno  a l a  forma p r im itiv a , y s u f i ­
c ien te  p la s t ic id a d  p a ra  p e rm itir  l a  deformación n e c e sa r ia  
p a ra  obtener l a  co s tu ra  d e l c ie r re  o ta p a  m etá lico  s in  
que se co rte  el m a te r ia l .

O tra de la s  v en ta ja s  de este  nuevo envase es su 
gran r e s is te n c ia  a  l a  reventazón . Se han v e r if ic a d o  p rue­
bas de la b o ra to r io  con envases de 33 mrn. ue diám etro,
125 mm. de la rg o , y con 0.81 mm. de grosor de pared , ha­
biendo r e s is t id o  h a s ta  3.5 Kgs. por omS de p res ió n  i n t e r ­
na , s in  ningún signo de fra ca so .

Los m a te ria le s  c itad o s  que se u t i l i z a n  en e l  p re ­
sen te  invento no se vuelven quebradizos n i  se cuartean  
con el tiempo, n i  ta n  s iq u ie ra  a tem peraturas estreñida­
mente b a ja s , habiendo desmostrado la s  pruebas que cuando 
se u t i l i z a  e l p o l ie t i le n o  permanecen f le x ib le s  aun a  
2 gSG bajo 0.

En algunas a p lic a c io n e s , el m a te r ia l p lá s t ic o  a 
emplear podrá s e r  tra n sp a re n te  o tra n s lú c id o  según con­
venga, con lo  cual s e rá  perm itido  e l  c o n tro la r  l a  c a n ti­
dad de producto que queda dentro  d e l envase.

En o tro s  casos e s te  m a te ria l puede r e c ib i r  l a  
ad ic ión  de pigmentos que l e  den co lo rid o s e s p e c ia le s , 
tan to  en aquellos envases opacos como en lo s  t r a n s lú c i ­
dos.

Cuando es n ec esa rio  o deseable obtener un envase 
com presible en e l  que e l  contenido so l anente deba e s ta r



en contacto  con m a te ria l p lá s t ic o ,  se recomienda l a  a p l i ­
cación de láminas p lá s t ic a s  sobre l a  ca ra  in te rn a  de la s  
tap as  m etá licas .

Asimismo en algunos casos es conveniente r e v e s t i r  
in te rio rm en te  e s ta s  tapas con capas p ro te c to ra s  r e s i s t e n ­
t e s ,  por ejemplo a base de lacas y ce ra s .

En el caso de disponer sobre l a  ca ra  in te rn a  de 
es tas  tapas una lá u in a  de p e líc u la  p lá s t i c a ,  l a  cual que­
da asegurada en p o sic ión  por l a  p o rp ia  operación de cos­
turado del borde de l a  tap a  e l cua l a p r is io n a  e l  borde 
de e s ta  p e líc u la  en tre  dicha tap a  y l a  pared p lá s t i c a  
del cuerpo del envase.

Con e l  f in  de fác ilitt& r l a  ex p licac ió n , se acompa­
ña a l a  p resen te  m ate ria  unos d ibu jos en lo s  que se ha 
represen tado  un oaso de re a liz a c ió n  que se c i t a  a t í t u lo  
de ejmplo, no l im ita t iv o  del alcance del invento .

En lo s  d ib u jo s :
La f ig u ra  1 in d ic a  en sección  a lzad a  fragm enta­

da un envase de cuerpo p lá s t ic o  y tapas extremas m e tá li­
cas, presentando l a  ta p a  su p e rio r una a b e rtu ra  que r e c i ­
be a p resión  un c ie r r e  d isc o id a l,

l a  f ig u ra  2 m uestra en d e ta l le , segdh sección  a l ­
zada, l a  m atera como l a  ta p a  m e tá lica  en ca ja  en l a  boca 
del cuerpo tu b u la r p a ra  o o n s ti tu ir  e l  p rec in to  permanen­
te  de é s ta .

l a  f ig u r a  3 es una v i s t a  s im ila r  a l a  f ig u ra  2, 
mostrando o tra  re a liz a c ió n  en e l  acoplamiento en tre  tap a
y cuerpo,



l a  f ig u ra  4 re sp re se n ta  en sección alzada l a  po r­
ción superio r de un envase, cuya tap a  m e tá lica  comprende 
un c u e llo -b o q u illa  re c e p to r  de un tapón y que forma p a r­
te  in te g ra l  de l a  porp i  a tap a ,

l a  f ig u ra  & es una v i s ta  s im ila r  a  l a  f ig u ra  4 , 
pero  en e s te  caso e l  c u e llo -b o q u illa  es p o s tiz o , p o r ejem' 
p ío  de m a te ria l p lá s t ic o ,  y se  acop la e lásticam en te  a 
una a b e rtu ra  p re v is ta  en l a  tapa,

l a  f ig u ra  6 m a n if ie s ta  en sección  a lzad a  l a  p o r­
ción extrema de un envase, cuya tap a  m e tá lica  se h a l la  
re v e s tid a  in te rio rm en te  de una p e l íc u la  de m a te r ia l p ro ­
te c to r  y r e s i s t e n te ,

l a  f ig u ra  7 i l u s t r a  en secoióh a lzada  un envase 
c i l in d r ic o  que en uno de sus extremos se  acopla l a  tap a  
m etá lica  c i r c u la r ,  a  p a r t i r  de cuya tapa e l cuerpo del 
envase se  curva formando dos paredes convergentes que 
por su canto l ib r e  se reúnen y se sueldan térm icam ente, 
cuya sección  es tomada según l a  l in e a  7-7 de l a  f ig u ra  
10,

l a  f ig u ra  7a es una v i s ta  s im ila r  a l a  f ig u ra  7, 
con l a  d ife re n c ia  de que l a s  paredes del cuerpo tu b u la r  
y l a  base d e l envase co n s titu y en  en e s te  caso un t i t á n  -  
dulo de lados re c to s , correspondiendo e s ta  f ig u r a  a l a  
sección  por l a  l ín e a  7a-7a de l a  f ig u ra  10,

l a  f ig u ra  8 in d ic a  en sección a lzad a  un envase 
fragm aitado ouyo extremo su p e rio r se c ie r re  con una t a ­
pa m etá lica  p ro v is ta  de un c ie r re  d is c o id a l  a p re s ió n , 
m ientras que en su base e s te  envase se ha cerrado con
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l a  f ig u ra  9 re p re se n ta  en sección a lzad a  un enva­

se fragmentado que en su p a r te  su p erio r p re se n ta  un cue­
l lo  formando p a r te  ín te g ra  de l a  pared  p lá s t i c a  d e l en­
vase , a  cuyo cu e llo  se acopla un tapón, m ien tras que en 
e l  extremo in f e r io r  se s o l id a r iz a  una tap a  m e tá lic a ,

l a  f ig u ra  10 es u n a  v i s t a  f r o n ta l  del fragmento 
su p erio r de lo s  envases co rrespondien tes a la s  f ig u ra s  
7 y 7a,

l a  f ig u ra  11 es una v i s ta  f r o n ta l  d e l fragmento 
superio r de un envase que p re sen ta  una m odificación  en 
e l soldado de lo s  can tos l ib r e s  en envases del tip o  de 
la s  f ig u ra s  7, 7a y 10,

l a  f ig u ra  12 m uestra en secc ión  a lzad a  segán l a  
l ín e a  12-12 de l a  f ig u ra  11, l a  zona superio r d e l envase 
donde se p ra c t ic a  d icha so ldadura , y

l a  f ig u ra  13 i l u s t r a  en alzado parc ia lm en te  f r a g ­
mentado e l  d e ta l le  de l a  superposición  de envases.

El cuerpo c i l í n  rico  -1 - , o l ig e ra n e n te  cánico 
parecido  en su forma a l  tubo de p a s ta  d e n t í f r ic a  a p la s -  
ta b le  c o r r ie n te , se f a b r ic a  a  base de p o l ie t i le n o ,  c lo ru ­
ro p o l iv in í l ic o ,  c lo ru ro  de p o liv in il id e n o  u o tro  p lá s ­
t ic o  de lo s  c ita d o s  an terio rm en te , cuyo m a te r ia l debe 
ten e r una delgadez y f le x ib i l id a d  adecuadas p a ra  p e rm itir  
que e l  tubo sea comprimido con el f i n  de expe ler e l  con­
ten id o , e l cual in d is tin tam e n te  puede se r  po lvo , l íq u id o , 
p a s ta  u o tro , y re cu p e ra rse  despuós por s i  so lo  despuós 
de l a  compresión.
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La ta p a  -2 -  m e tá lic a  con l a  que se c ia r ía n  la s  

bocas de dicho cuerpo tu b u la r  -1 - ,  p resen tan  en su zona 
c e n tra l  un a modo de c a z o le ta  -3 -  cuya p ared  e x te r io r  l a ­
t e r a l  -d -  en ca ja  en form a a ju s tad a  con l a  p e r i f e r i a  de 
l a  pared in te rn a  -5 -  de e s te  cuerpo, en su zona extrem a, 
(f ig u ra s  2 y 5 ).

El canto -6 -  de l a  boca extrem a d e l  cuerpo tubu­
l a r  -1 -  en ca ja  en l a  ra n u ra  o canal -7 -  form ada en l a  
p e r i f e r i a  de l a  ta p a  m e tá lio a  -2 -  po r doblado de su p e s ­
ta ñ a  - 8 -  c ircu n d an te , cuya p es tañ a  p re s e n ta  en su borde 
un dob lad illo  in te rn o  -9 -  que m ediante p re s ió n  se in o ru s-  
t a  co n tra  l a  pared  e x te r io r  -10- d e l cuerpo tu b u la r , ya 
se a  por puntos sucesivos convenientem ente esp ac iad o s, ya 
sea  de u n a m a ie ra  co n tin u a , constituyendo e s te  in c ru s ta ­
do l a  co s tu ra  de unión e n tre  ta p a  y cuerpo.

E sta  operación  de incrustado  se  l l e v a  a cabo con 
equipo convencional u ti l iz a n d o  una mordaza de acción  t o ­
talm ente envolvente o b ien  mordazas segdn segm entos, ya  
se a , re sp ec tiv am en te , p a ra  obtener una c o s tu ra  co n tin u a  
o b ien  de pun tos. E sta  acción  conectadora de la s  tap as  
a l  cuerpo del envase se l a  denomina genéricam ente " ro b lo -  
nadura c ircu n fe ren c ia l'* '. Este sis tem a de cerrado  d e l en­
vase p ro p o rc io n a  una base y una ta p a  fu ertem en te  unidas 
a l  cuerpo d e l mismo.

En e l caso de l a  f ig u ra  1, l a  ta p a  su p e rio r  - 2 ' -  
es s im ila r  a l a  d isp u e s ta  en el extremo in f e r io r  d e l a i -  

y asegurada de ig u a l modo que é s ta .
3 i e s ta  ta p a  su p e rio r  - 2 ' -  es e n te r iz a ,  entonces

vase
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p ara  expeler e l  contenido se hace p rec iso  e l ponzoñado 
p rev io  de l a  misma. ¡Sin embargo, e s ta  ta p a  su p e r io r , s e ­
gún r e f le ja n  la s  f ig u ra s  1 y 8, puede p rev e rse  con una 
a b e rtu ra  -11- c i r c u la r  en l a  cual se  acopla una ta p a  de 
c ie r re  -1 2 - e l á s t i c a  que se q u ita  y repone m ediante p r e ­
sión  manual o con l a  ayuda de un ó t i l  adecuado. -Esta se ­
gunda ta p a  -1 2 - puede se r  de m eta l, caucho, m a te r ia l  p lá s ­
t ic o  u o tro  de prop iedades s im ila re s .

En e l  caso de que l a  tap a  - 2 ' -  fu e ra  e n te r iz a , 
entonces p a ra  f a c i l i t a r  l a  expu lsión  d e l con ten ido  puede 
p rev e rse  con e s t r í a s  o ranu ras in ic ia d a s , p a ra  se r u l t e ­
riorm ente punzonadas y ob tener con e llo  a b e r tu ra s  p a ra  po­
der expeler cómodamente e l  contenido.

Con re la c ió n  a l a  f ig u r a  4, l a  ta p a  su p e r io r  me­
t á l i c a  - 2 '-  e s tá  p ro v is ta  de un c u e ilo -b o q u il la  -1 5 -  que 
forma p a r te  ín te g ra  de l a  p ro p ia  ta p a , ouyo c u e llo  p resen ­
t a  un roscado e x te r io r  -1 4 - p a ra  r e c ib i r  por a to rn i l la d o  
un tapón  adecuado p ara  su c ie r r e .

En cambio, en l a  f ig u r a  5 e s te  c u e llo -b o q u il la  
-1 5 - es p o stizo  y  se h a l l a  fab ricad o  a  base de un m ate­
r i a l  e lá s t ic o ,  p o r ejem plo p o l ie t i le n o  c a u c h ife ro , e l  cual 
se  acop la e lásticam en te  en una a b e r tu ra  -1 5 -  que p resen ­
t a  l a  ta p a  -2 * - , comprendiendo e s te  cu e llo  un roscado ex­
t e r io r  -1 7 - donde s e  a t o r n i l l a  un tapón  -1 8 -,

Segón l a  f ig u r a  3, l a  pared  l a t e r a l  de l a  cazo­
l e t a  -3 -  p re se n ta  e x te r io m e n te  una ra n u ra  c ircu n d an te  
-1 9 - , dentro de l a  cual ce comprime l a  pared  d e l cuerpo 
tu b u la r  -1 -  cuando se le  in c ru s ta  l a  p e s ta ñ a  de l a  tap a ,
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poi' su d o b lad illo  -9 - , obteniendo a s í  una re ten c ió n  me­
jo rad a  de e s ta  con respecto  d e l cuerpo d e l  envase.

En l a  f ig u r a  ? , e l  envase p re se n ta  en su base 
e l  acoplamiento de una tapa m etá lica  c i r c u la r  -2 - ,  unida 
del modo ya d e s c r ito . Sin embargo e l  o tro  extremo del 
envase se c ie r r a  s in  d isponer elemento o ta p a  alguna, re a ­
lizándose e llo  reuniendo los cantos l ib re s  -20- y soldán­
dolos en tre  s í .  En este  caso, aunque por su base l a  pared 
d e l envase es absolutam ente c i l in d r ic a ,  é s ta  se extiende 
h ac ia  l a  p a r te  su p e rio r segdn una cu rv a tu ra  gradual que 
va juntando lo s  cantos l ib r e s  -20 -, en cuyo extremo se 
p rec in tan  por fundido o soldado.

Uha m odificación de es te  s is tem a  de c ie r re  es e l
representado  en l a  f ig u ra  7a donde la s  paredes del cuer­
po tu b u la r p arten  de una base cónica p a ra  extenderse re c ­
tilín eam en te  h a s ta  e l canto -20-. Para e llo  l a  tap a  metá­
l i c a  in fe r io r  -2 -  p re se n ta  una ca z o le ta  -3 -  de paredes 
l a te r a le s  cónicas a cuyas paredes se anosa l a  pared del 
cuerpo tu b u la r , sobre l a  cual se f i j a  externam ente e l  do­
b la d i l lo  -9 -  p e r if é r ic o  de e s ta  tap a .

Oon e l f i n  de poder expeler e l  contenido en e s te  
tip o  de envases segón la s  f ig u ra s  7, 7a y 10, se co rta  
con unas t i j e r a s  o con un cu ch illo  l a  porción de cauto 
fundido o soldado -2 0 -, segáu una l ín e a  tan to  más exten­
sa  cuento más grande se p rec ise  l a  ab e rtu ra  por l a  que ha 
de s a l i r  e l  contenido cua-do se  compriman la s  paredes del 
envase, efectuándose e s te  corte  a i l a  zona postinm ed ia ta  
a l a  de l a  c ita d a  so ldadura .
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Segiín la s  f ig u ra s  11 y 12 se re p re s e n ta  una va­

r ic a c ió n  en l a  o rg an izac ió n  de l a  so ldadura  de lo s cantos 
-2 1 - del cuerpo tu b u la r ,  de m u e ra  que en e s te  caso uno 
de los cantos se so lapa sobre el o tro  determinando e x tr e -

5. mos s a l ie n te s  -2 2 -.
La a p a rte ru a  de e s te  envase se  r e a l i z a  del miáno 

modo que e l  ¡explicado par-a e l caso de la s  f ig u ra s  7 y 7a, 
bastando una pequeña a b e r tu ra  p a ra  lo g ra r  l a  s a l id a  del 
contenido .

10. o t r a  de la s  re a liz a c io n e s  del envase en cu estió n
es l a  re p re se n ta d a  en l a  f ig u ra  8, en l a  c u a l  l a  base 
delenvase e s tá  formada por una ta p a  p l á s t i c a  -2 3 - fu n d i­
da p e rifé ric am en te  con resp ec to  de l a  pared  in te rn a  -5 -  
en su zona in f e r io r ,  p a ra  lo  cual p re s e n ta  e s ta  ta p a  un

15. fa ldón  c ircu n d an te  -2 4 -.
En l a  f ig u r a  9 e l  envase p re s e n ta  e l  acoplam ien­

to  in f e r io r  de una tap a  - 2 - ,  y por su extremo su p e rio r se 
h a l l a  conformado segón un cu e llo  -2 3 - formando una s o la  
p ie z a  con l a  pared  d e l cuerpo tu b u la r  -1 - ,  cuyo c u e llo  

20. p re se n ta  un roscado  ex terno  -26 - p a ra  e l a to rn i l la d o  de 
un tapón -2 7 -.

La tap a  m e tá lic a  -2 -  ó - 2 ' - ,  en caso deseado, 
puede re c u b r ir s e  in te rio rm e n te  m edim te una capa o p e l í ­
c u la  -2 8 - de m a te ria l p lá s t ic o ,  ( f ig u ra  6 ), por ejemplo 

25. p o l ie t i le n o ,  c lo ru ro  p o l iv in f l ic o  g o tro  s im ila r .
E sta  p e l íc u la  puede se r  ad h erid a  sobre l a  tap a

o bien s e r  f i j a d a  sobre e l l a  por a ten azan !en to  de su p e r i ­
f e r i a  que r e s u l ta  ap ris io n ad a  en tre  l a  tap a  y l a  pared
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del cuerpo del envase cuando e l  d o b la d illo  -9 -  es in c ru s­
tado en dicha pared  p ara  el p rec in tado  o f i j a c ió n  de l a  
tap a , quedando a s f  o ircunferencia lm en te  asegurada l a  pe­
l í c u la ,  -88-.

5 . Entodos e s to s  envases e x is te  e l acoplam iento de
a l  menos una tap a  m e tá lic a  -2 - ,  l a  cual no d i f i c u l t a  p a ra  
nada l a  com presib ilidad  d e l envase, e l cual como ya se  
ha indicado an te rio rm en te  p resen ta  su cuerpo formado a 
base de un m a te ria l p lá s t ic o  f le x ib le ,  cuyo cuerpo tubu- 

10. l a r  -1 -  encaja a l  canto de su boca extrema -6 -  en una r a ­
nura -7 -  p e r i f é r ic a  de e s ta  tap a , cuya ra n u ra  se prolonga 
segóh una p estañ a  longitud inalm ente lam inada segán un do­
blado in tern o  -9 - ,  e l cual se in c ru s ta  c o n tra  l a  pared 
e x te r io r  -10- d e l  cuerpo tu b u la r p a ra  formar un p rec in to  

15. seguro y permanente.
íh  l a  fa b r ic a c ió n  de la s  c itad as  tapas m etá licas 

se podrá u t i l i z a r  cu a lq u ie r m etal idóneo, por ejemplo cha­
pa negra, acero in o x id ab le , h o ja la ta , alum inio y o tro s  
fác ilm en te  lam ináb les.

20. En caso deseado, e l  borrado in te rn o  de e s ta  ta p a
a base de l a  p e l íc u la  p lá s t i c a  -2 8 -, puede se r  s u b s t i tu i ­
do mediante un revestim ien to  a base de barn ices o la c a s  
de lo s  empleados comándente p a ra  l a  p ro tecc ió n  de la s  p a ­
redes in te rn a s  de bidones y s im ila re s , cuyo..revestim iento 

25. r e s u l t a  mucho más económico dando re su lta d o s  s a t i s f a c to ­
r i o s ,  desde e l punto de Tyista de r e s i s t i r  l a  oorrosión  y 
no p e rju d ic a r  en modo alguno a l  producto contenido.

El cuerpo tubular* -1 - , preferentem ente s e rá  ob­



ten ido  por ex tru s ió n , por lo  que su obtención podrá se r 
con tro lada p a ra  que de un grosor en su pared  c ircu n fe re n ­
cialm ente uniforme en toda l a  lo n g itu d  del tubo. E llo 
es p rec iso  para  que la s  ta p a s  m etá licas in c ru s tad as  po r 
su s bordes co n tra  l a  pared  de dicho cuerpo, no produzoan 
co rte s  en e l l a  y o frezcan  un p rec in to  continuo y seguro 
en toda l a  c irc u n fe re n c ia  de l a  co stu ra  e n tre  ambas p ie ­
zas.

La ausencia  su b stan c ia l de ten sió n  en e l  m a te r ia l  
p lá s t ic o  empleado p ara  l a  fa b r icac ió n  d e l cuerpo tu b u la r 
f le x ib le ,  se l l e v a  a oabo ca í un cuidadoso co n tro l d e l 
tiempo, re la c io n e s  de tem peratu ra y p re s ió n , duran te e l 
fraguado del p lá s t ic o ,  o más s implen en te  recociendo de 
l a  manera ya b ien  conocida dentro de e s ta  in d u s tr ia .

El grosor u n ifo rn e  de l a  pared  y l a  ausen c ia  de 
te is ie n e s  en l a  misma, perm iten l a  a p lic ac ió n  de la s  t a ­
pas m etá licas s in  romper n i  ra sg a r la s  po rciones e x tre ­
mas del cuerpo tu b u la r a l  cual se unen, y , p articu la rm en ­
te ,  perm iten a l  cuerpo r e s i s t i r  la s  re p e tid a s  compresio­
nes y f lex io n es  s in  crear* in f i l t r a c io n e s  en l a  ju n ta  o 
cuarteo a trav ás  de l a  pared del cuerpo.

Oon re lao ió n  a l a  f ig u ra  13, l a  tap a  m etá lica  
su p e rio r - 2 ' -  que e s tá  rob lonada p erifé ricam en te  a l a  
pared p lá s t ic a  -1 0 - d e l envase, p resen ta  una ab e rtu ra  
-29- que recibe  un tapón -3 0 - c i l in d r ic o .  Este tapón 
p re se n ta  una p estañ a  c ir c u la r  -31- que encaja debajo de 
l a  c ita d a  a b e rtu ra  -2 9 -, y además comprende una p estañ a  
c i r c u la r  -3 2 - que queda d isp u esta  encima de ni cha ab er-
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tuya, quedando é s ta  ap ris io n ad a  en tre  la s  dos pestañas 
c ita d a s . Este tapón e s tá  ta lad rad o  axialm ente p a ra  p e r­
m itir  l a  s a l id a  d e l contenido, y de su p estañ a  -3 2 - p a r­
te  un apóndioe f le x ib le  -33- conectado por su extremo l i ­
bre a un segundo tacón -3 4 - de c ie r re  e l  cu a l, a l  se r 
r e t i r a d o , f a c i l i t a  l a  expulsión d e l contenido.

La invención, dentro  re  su esene i  a lid a d , puede 
se r llev a d a  a l a  p rá c t ic a  en o tra s  formas de re a liz a c ió n  
que d if ie ra n  en d e ta l le  de la s  ind icadas a t í t u l o  de ejem­
p lo , a la s  cuales a lcan za rá  igualm ente l a  p ro tecc ió n  que 
se recaba. Podrá, pues, fa b r ic a rs e  en c u a lq u ie r  forma y 
tamaño, con lo s  medios y m a te ria le s  más co n v en ia rtes , por 
quedar todo e llo  comprendido en e l  e s p í r i tu  de la s  r e i -  
v ind i cae iones.

N O T A

15. se re iv in d ic a  como ob jeto  de l a  p re sen te  p a ten te
de in troducción :

1. P erfeccionam ientos en l a  obtención de envases 
com presibles e lá s tic am e n te , ca rac te rizad o s  esencialm ente 
por e l hecho de f a b r ic a r  e l  cuerpo d e l  envase segóh un 

20. elemento tu b u la r  c i l in d r ic o  de m a te ria l p lá s t ic o  f l e x i ­
b le , de paredes delgadas pero au to so s tea id as , cerrándose 
lo s  extremos de es te  cuerpo tu b u la r m ediante e l  acoola- 
micnto de discos m etá licos r íg id o s  configuraros a modo
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de cazóle La c i l i n d r i c a  de borde p e r i f é r ic a  en p estañ a , de 
m aiera que l a  paced in te rn a  y el canto de dicho cuerpo en­
cajan  co n tra  l a  pared  l a t e r a l  ex te rn a  de l a  casdeita y l a  
in te rn a  de su p es tañ a  c ircu n d an te , cuya p e s ta ñ a  es dobla­
da e in c ru s ta d a  c o n tra  l a  su p e rf ic ie  e x te r io r  - e l  c itad o
cuerpo, forrando  a s í  l a  tap a  de c ie rre  permanente y s e ­
cu ra  de la s  bocas de é s te .

2. Perfeccionam ien tos en l a  ob tención  de envases 
com presibles e lá s tic a m e n te , segán l a  a n te r io r  r e iv in d ic a ­
ción, c a ra c te r iz a d o s  porque l a  p e s ta ñ a  de l a  ta p a - c ie r r e ,  
con su doblez de t e r  ¡oirá una ranu ra  o canal c i r c u la r  en
donde en caja  e l  canto de la s  bocas extrem as d e l cuerpo 
tu b u la r , presen tando e l doblez c itad o  un d o b la d illo  in ­
te rno  que se in c ru s ta  en l a  zona ex te rn a  de l a  embocadu­
r a  u.e e s te  cuerpo, cuya operación de in c ru s tad o  d e te rm i­
na e l ap ris ionam ien to  de l a  o r i l l a  de e s ta  embocadura en 
l a  ranu ra  de l a  ta p a , que a s í  queda fuertem en te  aseg u ra­
do constituyendo e l p rec in to  del envase.

3. Perfeccionam ien tos en l a  ob tención  de envases 
com presibles e lá s tic am e n te , segán la s  re iv in d ic a c io n e s  1 
y 2, c a ra c te r iz a d o s  porque la s  dos bocas d e l  cuerpo d e l 
envase se  c ie r ra n  m ediante la s  c ita d a s  tap a s  m e tá lica s  
que encajan  en el borde de a q u é lla s , in cru stan d o  e s ta s  
tap a s  sus p es tañ as c o n tra  l a  pared e x te r io r  d e l cuerpo 
p a ra  formar en e s ta s  bocas sendos p re c in to s  perm anentes.

4 . P erfecc ionam ien tos en l a  ob tención  de envases 
com presibles e lá s tic a m e n te , segán la s  re iv in d ic a c io n e s  1 
y 2, c a ra c te r iz a d o s  porque una de la s  bocas del cuerpo
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tu b u la r se c ie r re  por aplastam iento  y unión de lo s ca ito s  
de e s ta  boda que se sueldan obteniendo una ju n ta  herm éti­
ca, debido a lo  cual la s  paredes d e l envase p resen tan  una 
in c lin ac ió n  curvada desde l a  base c i r c u la r  h a s ta  l a  jun ­
ta  soldada rec tilín ea m en te .

5. Perfeccionam ientos en l a  obtención de envases 
com uresibles e lá s tic am en te , según la s  re iv in d ic a c io n e s  1 
y i  y 4, ca rac te rizad o s  porque l a  c a zo le ta  de l a  tapar- 
c ie rre  p resen ta  una conicidad  a p a r t i r  de l a  cual, la s  
paredes opuestas d e l  cuerpo del ai vas e que deben so ld a r­
se por sus cantos p resen tan  una in c lin a c ió n  su b s ta n c ia l-  
m aite r e c t i l ín e a .

6. Perfeccionam ientos en l a  obtención de envases 
com presibles e lásticam en te , según la s  re iv in d ic a c io n e s  1 
y 2, ca rac te rizad o s  porque l a  operación de incrustado  del 
borde doblado de l a  pestañ a , p e rten ec ien te  a l a  ta p a -c ie ­
r r e ,  con tra  l a  pared e x te r io r  d e l cuerpo d e l  envase, se 
r e a l iz a  en puntos convenientemente espaciados.

7. P erfección  u ñ en  to s en l a  obtención de envases 
com presibles e lásticam en te , según la s  re iv in d ic ac io n e s  1 
y 2, ca rac te rizad o s  porque l a  operación de incrustado  del 
borde doblado de l a  p estaña , p e rten ec ien te  a l a  ta p a -c ie ­
r r e ,  con tra  l a  pared  e x te r io r  del cuerpo d e l envase, se 
r e a l i z a  de un modo continuo en toda su c ircu n fe re n c ia .

8. Perfeccionam iento en l a  obtención de envases 
com presibles e lásticam en te , según la s  re iv in d ic ac io n e s  1 
y 2, ca rac te rizad o s porque una de la s  ta p a s -c ie r re  que 
p rec in tan  la s  bocas del cuerpo tu b u la r , p re sen ta  una aber-
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tu ra  y va p ro v is ta  de una tap a  p a ra  su c ie r r e .

9. Perfeccionam ientos en l a  obtención de envases 
com presibles e lásticam en te , según la s  re iv in d ic a c io n e s  1 
y 2, ca rac te rizad o s  porgue una de la s  ta p a s -c ie r re  que 
p rec in tan  la a  bocas del cuerpo tu b u la r , comprende un cue­
l lo -b o q u i l la  re ce p to r de un tapón.

10. Perfeccionam ientos en l a  obtención de envases 
coupre íb les e lá sticam en te , según la s  re iv in d ic a c io n e s , 1
2 y 9, ca ra c te r iz ad o s  porque e l acoplamiento en tre  e l cue­
l lo -b o q u il la  y su  tapón se e fec tó a  por a to rn i l la d o , p re ­
sentando para  e l lo  ambos elementos la s  co rrespondien tes 
ro scas .

11. P erfeccionam ientos, en l a  obtención de envases 
com presibles e lá s tic am en te , según la s  re iv in d ic a c io n e s  1, 
2 , 9 y 10, ca rac te rizad o s  porque e l  citado cuello$-boqui- 
11a forma p a r te  ín te g ra  de l a  p ro p ia  ta p a -c ie r r e  m e tá li­

ca.
12. P erfecc io n an ien tos en l a  obtención de envases 

com presibles e lá s ticam en te , según la s  re iv in d ic a c io n e s  1, 
2, 9 y 10, ca ra c te r iz ad o s  porque dicho cu e llo -b o q u illa  
es p o stizo  y se h a l la  encajado elásticam ente  en una aber­
tu r a  p ra c tic a d a  en l a  ta p a -c ie r r e .

15. Perfeccionam ientos en l a  obtención de envases 
conprea ib le s  e lá s tic am en te , según la s  re iv in d ic ac io n e s  1 
y 2, ca rac te rizad o s  porque una de la s  ta p a s -c ie r re  que 
p rec in tan  la s  bocas del cuerpo tubular', se ha p re v is to  
oca una o más zonas e s tr ia d a s  p ra c tic a b le s  por la s  que 
se expulsará e l contenido del envase a l  s e r  a b ie r ta s .
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14. Perfeccionam ientos en l a  obtención de envases 
com presibles e lásticam en te , según la s  re iv in d ic ac io n e s  p re ­

ceden tes, ca rac te rizad o s porque l a  cara in te rn a  de la s
ta p a s -c ie r re  p resen tan  un laminado p ro te c to r  a base de 
una p e líc u la  p lá s t ic a .

15. Perfeccionam ientos en l a  obtención de envases 
com presibles e lásticam en te , según la s  re iv in d ic ac io n e s  
p receden tes, ca rac te rizad o s porque en l a  cara  i i t  erna
de las ta p a s -c ie r re  se adhiere una p e l íc u la  p lá s t i c a ,  
de manera que e l borde p e r if é r ic o  de e s ta  p e l íc u la  es 
sujetado firmemente por l a  pestaSa de l a  p ro p ia  tap a  que 
lo  ap ris io n a  co n tra  l a  pared d e l cuerpo tu b u la r .

16. P erfeco ionan ien tos en l a  obtención de envases 
com presibles e lá s ticam en te , según cua lqu ie ra  de la s  r e i ­
v indicaciones a n te r io re s ,  ca rac te rizad o s porque p a ra  l a  
fab r icac ió n  de lo s  cuerpos tu b u la re s  se u t i l i z a ,  p re fe ­

rentem ente, m a te ria le s  p lá s t ic o s  ta le s  como e l p o l i e t i l e -
no, cloruro  de p o l iv in i lo ,  cloruro  de p l iv in i l id e n o , po­
lip ro p ile n o , p o lio s t ire n o , y o tro s  análogos de propieda­
des idóneas, só los o mezclados.

17. Perfeccionam ientos en l a  obtención de envases 
comp res ib 1 es e lá s  t  i  camente,

La p resen te  m enoría d e sc r ip tiv a  consta  de v e in te  
ho jas fo lia d a s , e s c r i t a s  a máquina por una s o la  cara.

Barcelona, a 20 de marzo de 1959.
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