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Ia presente invencién se refiere a recipientes.

De acuerdo con la presente invencidn, se oropor-
ciona un recipiente que comprende un cusrpo tubular de ex-
tremos abiertos, compuesto a su vez por un manguito inte-
rior sin junta o costura, preferentemente de pldstico ex-
truido, uwna capa intermedia hermética al gas y una cgpa_ pro
tectora exterior de pldstico, cerrada por sus respecéfﬁ@é

extremos por wnas paredes superior e inferior, comprenéien-

do cada una de dichas paredes una capa hermética al gas y

una capa protectora exterior de plédstico, Cees

De modo conveniente, al menos una de dichas ca-

pas hermdticas al gas puede estar formada por una hoga de
aluminio, y en tal caso dicha hoja de aluminio tiene éf%fe-

rentemente un grosor de 8 a 20 micras, més preferenteiidrite

e wes

alrededor de 12 micras, feet e

Tambidn de modo conveniente, el manguito de plds-
tico puede estar formado por polipropileno., En tal caso, el
manguito de pldstico puede tener convenientemente un grosor
de pared de menos de 1 mm, siendo dicho grosor preferente-

mente del orden de 0,4 a 0,8 mm y, mds preferenteumente, de

alredsdor de 0,5 um,

La capa protectora exterior de pldstico del cuer-
po tubular puede estar formada convenisntemente de polipro-
pileno, y en tal caso la capa exterior de polipropileno es
preferentemente de 20 a 60 micras de grosor, mds preferen-
temente alrededor de 50 micfas.

Ia capa hermética al gas de la pared inferior
puede comprender un estratificado de hoja de aluminio empa-

redada entre dos capas de pldstico, pudiendo éstas estar
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| formadas por polipropileno. En tal disposicibn, la hoja de

aluminio del estratificado tiene preferentemente un grosor
de 8 a 20 micras, més preferentemente unas 12 micras, y ca
da una de las capas de polipropileno de la l&mina tiene un
grosor preferentemente de 20 a €0 micras, y mis preferente
mente de uwnas 50 micras.

Fn disposiciones en las que la capa herméifhgd.

L]
o 0

gl gas de la pared inferior comprende un estratificadp e

hoja de aluminio emparedada entre dos capas de pléstico, la
capa exterior de pléstico del estratificado de la panﬁé:§n-
ferior puede estar acoplada convenientenmente a la caﬁgﬁék-
terior protectora de la pared inferior.

De modo conveniente, en un recipiente de agcuer-

. e
[
LT

do con la invencién, la capa hermética al gas de la E?:”d
superior puede comprender un estratificado de hoja de’gié~
minio emparedada entre dos capas de pléstico. En tal aiéég
sicibn las citadas capas de plastico del estratificado de
pared superior pueden estar formadas preferentemente de po
lipropileno orientado, y en tal caso, la Hoja de aluminio
del estratificado de pared superior tiene preferentemente
un grosor de 8 a 20 micras y, més preferentemente, un gro-
sor de alrededor de 12 micras, y cada una de las capas de
polipropileno orientado de dicho estratificado tiene prefe
rentemente un grosor de 18 a 35 micras y, més preferente-
mente, de 20 a 25 micras.

Fn algunas disposiciones preferidas, el cuerpc
tubular de un recipiente de acuerdo con la invencidén puede
Ser de seccibén transversal en general rectangular.

La citada capa exterior de pléstico de la pared

inferior de un recipiente, de acuerdo con la invencién,
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—puede ser de forma acanalada en su periferia, para recibir
el borde inferior del cuerpo tubular, & la capa hermética
a8l gas de la pared inferior puede extenderse al menos has—
ta el citado borde inferior. En tal disposicibén, la capa
hermética al gas de la pared inferior puede estar acoplada
a la capa exterior de pléstico de dicha pared, excepto en
el margen periférico de dicha capa hermética al gas, :'c~.1_;5':9
margen, al menos parcialmente, queda bajo el borde iﬁ{g??or
del cuerpo tubular.

De modo conveniente, la citada pared super?ﬁ;;de
un recipiente de acuerdo con la invencidn puede tener:un;
o més lineas debilitadas (es decir, una linea o lineas de

resistencia reducida que incluye unas ranuras extendidas. a
o._.'

través de la capa de plhstico) que define una porcibn. ¢s-

»
et

paz de ser abierta para abrir el recipiente y, conven}entg
mente, las citadas lineas debilitadas pueden estar fo;ﬁéi
das en la capa de pléstico exterior de la pared superior,
y dicha capa puede estar acoplada a la capa subyacente hér
mética al gas. En tales disposiciones, 1a.pared superior
puede tener, en una forma preferida, una o mis lineas adi-~-
cionales débiles dentro de la citada porcién capaz de ser
abierta, definiendo una lengilieta levantable para abrir di-
cha porcién. También preferentemente, en tal forma de reci
piente, las citadas lineas adicionales débiles pueden es-
tar formadas en la capa de pléstico exterior de la pared su
perior, y la citada capa puede estar dispuesta para no aco
plarse a la capa subyacente hermética al gas, bajo la len~
gleta.

La capa exterior de pléstico de la pared supe-

rior de un recipiente de acuerdo con la invencifn, puede
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. convenientemente tener forma canalada en su periferia, pa-

ra recibir el borde superior del cuerpo tubular, y la capa

hermética al gas puede extenderse al menos hasta el citado

borde superior.

Ia citada pared superior puede tener conveniente-
mente un reborde o pestafia anular extendida hacia axriba,
o -
y la pared inferior pucde tener una depresidén en su:lééo
inferior para recibir al citado reborde en ajuste de'bﬁe-
gidn, de modo que recipientes idénticos puedan ser gp}ig-
4 P

dos juntos. T

El recipiente de la presente invencidn se fabrica
formandc uan tubo de plédstico por extrusidén y corténq?lé
transversalmente para proporcionar unos mangnitos dgjéiﬁs—
tico diferentes para los citados recipientes; la caQ?Zﬁpr-
mética al gas y la capa vrotectora exterior & pléstf&ﬁfgon
estratificadas con el tubo de ﬁléstico antes o después de
haber sido cortado en los distintos manguitos; y las pare-
des superior e inferior se aplican a los respectivos extre

mos del cuerpo tubular as{ formado.

De modo conveniente, el tubo de pldstico puede ex
truirse con una seccidn transversal circular, modificdndo-
se subsiguientemente hasta adoptar una forma de seccidn
transversal diferente, correspondiente a la del mangaito
de pldstico, En tal caso, el tubo puede ser graduado o mo-
dificado estirando el tubo extruido a través de un canal
definido por una pluralidad de placas espaciadas, entre
las que el tubo éntra en contacto con un fluido a una pre-
pién inferior a la presién dentro del tubo, lubricando y

enfriando dicho fluido el %tubo durante el paso a travds
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del citado canal.

Asimismo, el tubo de pldstico puede ser cortado
inicialmente en longitudes mayores a las de uno de dichos
manguitos de pldstico, siendo las capas hermética al gas
y protectora extérior estratificadas con las citadas lon-
gitudes, cortando subsiguientemente dichas longitadqgwhgg

ta formar los cuerpos tubulares distintos o individuales.

Constituye una ventaja de lé presente invencign
que en algunas realizaciones preferidas pueda dispogemﬁa
de un recipiente en forma de bote, fdcil de abrir y ;;fﬁé
tico al gas, de poco peso y adecuado igualmente parg_g;of

ductos tanto lfquidos como secos, No obstante, debe -tener

? -
-

se en cuenta que la invencidn es aplicable también mds

universalmsnte.

Seguidamante se describirgn a titulo de ejemplo
realizaciones de la invencién en forma de wn recipiente,
haciendo referencia a los dibujos gue se acompafian, en

los que:

Ia figura 1 muestra esquemdticamente una realiza
cidén de un recipiente de la presente invencidn, en forma de
un envase acabado de tipo de bote, con un dispositivo de

apertura indicado;

Ias fignras 2a y 2b son dos cortes perpendicula-
res entre si a través de un cuerpo que ge oretende utili-
zar para la fabricacidén de la parte interm=dia del envase

de acuerdo con la figura 1;

Ia figura 3 es un corte a través de una porcidn

de una pared de la parte intermediz del recipiente segin

la figura 13
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La figura 4a muestra una parte inferior del enva

se de zcuerdo con la figura 1, antes de su montaje;

Ia fignra 4b ilustra la fabricacidn de la parte

inferior segin la figura 4a;

Ia figura 5 muestra la parte inferior acoplada
al envase de tipo de bote segdn la figura 1; es decir, un

corte tomado por la linea V-V a través de la porcidi infe

et

rior de la Ffigura 1;

Ia figura 6 es un corte a través de un dis§§§§ti
vo de apertura, que en la figura 7 se muestra mds en con-
junto con el resto del envase, visto desde arriba, esisu-

do la realizacién mostrada en las figuras 6 y T algg fodi

ficada en comparacidn con la figura 1; e

Ia figura 8 muestra esquemdticamente una iﬁéfilg
¢idn para la fabricacidn de recipientes, de acuverdo con

las figuras 1 a T3

Ia figara 9 muestra cdmo un tubo de pldstico ex~
truide, redondeado, es reconformado hasta adoptar una for
ma de seccidn transversal rectangular, aonque debe tener-
se en cuenta que son posibles otras secciones transversa-

les;

Ia figara 10 ilustra esquemdticamente la forma
en que se recubre el cuerpo segln las figuras 2a y 2b con
nna hoja de aluminio o material de hermetismo substancial

mente similar;

Ias figuras 11a a 11¢ ilustran con mds detalle

la citada operacidén de recubrimiento;
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La figura 12 muestra el endurecimiento en un
horno de las partes de cuerpo recubiertas, antes del cor-

te transversal como se muestra en la fisura 11ec; y

La figura 13 ilusira el reconformado de las par-
tes del cuerpo antes de ser dotadas de tapas y fondos res

pactivamente, aunque se apreciard que tal reconformado no

. . . -
siempre es necesario, — **e. o

El envase mostrado en la figura 1 a titalo de.-
ejemplo, cbnstitaye un recipiente formando uns realizacidn
de la invencidn, y consiste en una parte intermediaiéﬁgfog
ma de caja 1, una tapa 2 y una parie de fondo 3 acopladas
a aguélla, estando la parte de ftapa dotada de un dissa¥iti

vo de apertura, ..

Como se muestra mejor en las figuras 2a,‘2é:§}

3, la parte intermedia 1 estd constituida por an cuéngé in
tecior 12 que forma una capa de pldstico sin romper hacia
dentro, una capa'intermedia 1b de hoja de aluminio o mate-
rial hermético al gas sabstancialmehte igual que aquélla,
y una capa de pldstico exterior 1¢ que protege la citada
capa intermedia 1b, Ta capa intermedie de aluminio puede
estar recubierta por cada lado por unas capas de cola 14 y
1¢, respectivamnente. No obstante, la adherencia pusde efég

tuarse tambidn de otro modo, por e jemplo, por medio de sol

|
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| dadura inductiva.

La parte de fondo 3 se ve con mis detalle en las
figuras 4a y 4b, de las cuales esta Gltima ilustra el méto--
do de fabricacibén de dicha parte de fondo. Esta parte de
fondo consiste en una capa exterior de pléstico 3a que esté
termoconformada, o conformada de cualquier otro modo, por
ejemplo, moldeo por inyeccibn, con una porcidén 3b extendida
dentro de la parte intermedia 1 y ana porci6n de marQQ.EF

que circunda el borde del fondo 1f de la parte intermegta.

Fn el interior, la parte de fondo esti dotada de una czpa
3d de hoja de aluminio o material de hermetismo al ggse &ubs
tancialmente correspondiente, que por tanto esté proégéfda
pof la capa exterior de pléstico 3a. La capa 3d puede egtar

acoplada a la capa 3%a, como se muestra en la figura %b,.pa

capa %a se dispone sobre un mandril 5 dotado de un ingdi&tor

interior 6 para soldadura inductiva. Sobre la parte syﬁér
rior de la porcidén 3a se coloca la hoja 3d, que puedé‘é%}
suministrada en forma de banda continua que puede ser corta
da o troquelada por el punzbén o cortador 7 mostrado esquemf
ticamente. Después de cortada la hoja 3d, es introducida
dentro de 1la porci6én de marco 3c por medio de una herramien
ta formadora 8. Si es necesario, dicha herramienta puede eg
tar refrigerada, con objeto de enfriar la soldadura efectua
da por medio del inductor. De modo adecuado, la soldadura
se efectiia aqui de tal modo que la mayor parte de la hoja
3d se acopla a la capa 3a, mientras que, sin embargo, se de
ja libre una zona marginal 3d'. Fn la préctica’se ha compro
bado que resulta adecuado péra la capa 3d utilizar un estra

tificado de hoja de aluminio entre dos capas exteriores 34"

de polipropileno.
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En la figura 5, la parte inferior 3 est& acopla-
da a la parte intermedia 1. Igualmente, esta operacibn de
acoplamiento puede ser ejecutada por medio de scldadura in-
ductiva, substancialmente de la misma forma que la hoja o
lémina interior 3d de acuerdo con la figura 4b. Simulténea-—
mente puede tener lugar una cierta deformacidn en la por-

cibén del extremo, como se aprecia en la figura 5, con obje-

to de evitar porciones demasiado salientes. e e

Fn las figuras 6 y 7 se muestra con més detglie
¥y de modo algo modificado, el dispositivo de apertura indi-
cadoen la figura 1 con la referencia numérica 4. Eﬂrdiééés;
tivo de épertura consiste en dos ranuras de fasgado Ja y

4b, respectivamente, de las gque la ranura de rasgado 4a .te-

..
Pl

18

L

fine la abertura producida, mientras que la 4b define?y

lengileta de agarre, que en el ejemplo estéd situada poz "¢&m-

pleto dentro de la ranura de rasgado Z4a. La referenciq’%mmé
rica 4c en la figura 7 es una zona rayada, que indica ;; ;§
maltado entre una porcién superior 9 exterior, moldeada ade
cuadamente por inyeccidén, que forma una capa exterior, y do
tada de las ranuras de rasgado antes citadas 4a y 4b, y una
capa interior 10 con la estanqueidad deseada. Con este me-
dic, la lenglleta de agarre 4d formada por la ranura de ras-
gado 4b puede ser asida fécilmente. Esto resulta adicional-
mente facilitado por el hecho de que la citada lenglleta de
agarre 44 est& hecha més gruesa y dotada de un nervio para
la una o reborde de asir 1l. La lenglieta de agarre 4d se
prolonga hasta un diente 4e, el cual esté formado igualmen-
te con el citado material mbs grueso. Mediante esto, el ci-
tado diente puede fAcilmente perforar le capa de pléstico

9, cuando la lenglieta de agarre es forzada hacia arriba des
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_de 1a posicién mostrada en las figuras 6 y 7. Lsta perfora-

cién resulta ademés facilitada cuando el material situado
alrededor del diente 4e resulta endurecido, por ejemplo,
por medio de un reborde o pestaﬁa de apilado 12 moldeada
por inyeccién, o simplemente por medio de su localizacibn
en proximidad a la porcién de esquina 13, reforzada tanto
por la parte superior 2 como por la parte intermedia 1. Las
ranuras de rasgado 4a y 4b pueden extenderse hasta uﬁéﬂébpa
interior 10 hermética al gas, o pueden ser més superfiéié—
les. Fn ambos casos puede resultar adecuado interrumpir

la ranura exterior de rasgado 4a en uno 0 més 1ugare$:%%',
con objeto de facilitar el flujo de material para el moldeo

por inyeccién. Fn la figura 6, la referencia numérice, 2z, es

e ds e

una porcibn extendida dentro de la parte intermedia 13, ,Cir-
cundada por una porcibén de marco 2b gue encierra el boime

La figura 8 muestra esquemlticamente tna insta-

superior de la parte intermedia 1.

lacién para la fabricacibén del envase descrito anteriormen-—
te., Dado que muchas particularidades de esta instalacién
son conocidas "per se', o resultan obvias para un profesio-
nal, la instalacibn se muestra parcialmente en forma de blo
que esquemftico. En esta figura, 14 es wun extrusor para la
extrusién de un tubo redondo la' de pléhstico, por ejemplo,
polipropileno, polietileno o similares. El tubo se mueve
después a tﬁavés de un aparato graduador o deformador 15,
que se muestra con més detalle en la figura 9 y en el que
el tubo es reconformado hasta adoptar un perfil de seccién
transversal cuadrada. EL tuﬁo tiene ahora la referencia nu-

nérica la". El estirado a través del aparato deformador 15

se lleva a cabo por medio de un aparato estirador 16, y se
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| acaba en una mAiquina 17 de corte transvédrsal en la que se
producen las partes la" de cuerpo. Dichas partes la" de
cuerpo corresponden a dos o mAs de las partes la de cuerpo
mostradas en laé figuras 2a y 2b. Las partes de cuerpo son
- 5 avanzadas hasta un aparato alimeantador 19 de hojas, que es
suministrado con hojas procedentes de una unidad 18 de
aplicacién de cola. En la citada unidad 18, un material en
forma de banda, tal como un estratificado de, por ejéﬁpib,
aluminio y polipropileno, recibe una cola gue se secé.ﬁé&—
10 cialmente. Fl material es después cortado en hojas adecua-
das que son estratificadas sobre las unidades a"!' de:@ﬁ%?n
po, como se aprecia mejor en las figuras lla y 1lb. La are
cuada aplicacibén de la cola se muestra méjor en la figura
10. Se producen asi unas longitudes 1! correspondientgs'?

15 dos o més partes intermedias 1 segln la figura 1. Lag’ cita

das longitudes 1' son transportadas a un aparato de cpredo
20, que se muestra mejor en la figura 12. Después se éféég
portan més alld hasta un aparato de corfte final 21, en el
que son cortadas en partes intermedias 1, las cuales se

20 transportan a un aparato 22 de soldadura y fabricacibén de
tapas. Las partes intermedias 1 con las tapas 2 montadas

en aquéllas son transportadas entonces a un aparatc 23% pa-

A

ra la aplicacibén de fondos, los cuales son suministrados
K desde una instalacibén 24 de fabricacién de fondos, por
25 ejemplo una.Féquina formadora de vacio. Dichos fondos se
montan aquif flojos o sin apretar, después de lo cual los
envases listos se transportan a una unidad envasadora 25
desde la que se transportan'para el llenado, momento en

que los fondos flojos se rebiran temporalmente durante di-

30 cho 1llenado después de lo cual se sueldan definitivamente
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L. a los envases. Mediante este procedimiento se puede ﬁanfé—
ner una higiene muy alta. r ‘

V Como antes se ha dipho, la figura‘9 nuéstra la -
wnidad de graduacién o deformacién 15, en la que el tubo -
v 5 extruido la' es reconformado hasta lograr un tubo la" con
una forma de seccibn transversal rectangular. Esto se lle-
va a cabo .por medio de unos discos 26 montados en proximi—
dad, entre los cuales y a todo lo largo de ellos,.seEﬁ@i}
tra una cierta cantidad de agua para lubricacién y réﬁfggg
10 racién, y que estén encerpédos en una clmara 2 en la qﬁe-

el agua esth a una presibn inferior a la presién en Qﬂ'%n—

bo, con objeto de facilitar la formacidén del tubo la'., En
el extremo posterior, el espacio 27 esté cerrado por un.

manguito obturador 28. Por fuera de este obturador hey-°.

15 otros rociadores 29 de agua de refrigeracién. Este recer—
formado de un material delgado se supone que entraiia lpar

se" una novedad importante. In este caso, al decir material
delgado nos referimos a un material con un groscr de 1 mm

0 menos aproximadamente. ' | v
20 ia figura 10 muestra la unidad 18 de aplicacién
de cola. Fn esta'unidad, una lé&mina 31 es retirada de un
rollo %0, y a través de los medios 32 de apljcacién de la
cola es transportada adecuadamente a un horno de secado 33
a través de diversas poleas (sin referencias numéricas) y
2> hasta una unidad %4 cortadora de hoja, dotada de una cuchi
lla %5 y de una cadena de alimentacibn 36. La cadena puede
estar do;éda, por ejemplo, de unos sujetadores para condu—-
cir las hojas cortadas %7 (véase la figura 8).JLas ho jas,

por medio de un rodillo preansador %9, se aplican a las uni

20 dades de cuerpo la"', las cualeg estén ensartadas sobre el
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- mandril 40, Antes de que las ho jas 37 sean puestas en con-
tacto con las unidades la"', estas Gltimas son tratadas

por medio de una instaiacién de tratgmiento 41 ilustrada

esqueniticamente. Esta instalacibén consiste preferentemen-
- 5 te en un aparato denominado "de corona", pero el tratamien
to puede ser hecho también de otras formas, tales como por
medio de llama desnuda. Mediante esto tiene lugar una oxi-

dacién de la superficie, con lo que se facilita la adhe--

sibén de las hojas. .0

10 En las figuras 1lla a llc se ilustra esquembtica
| mente cbmo la hoja o etiqueta 37 se aplica a la unidg@l@?
cuerpo la"', la cual es después cortada transversalmente
por medio de las cuchillas 42. Sin embargo, antes de Lsbhe

corte, las unidades de cuerpo la"'! son preferentemente_":

15 transportadas a través del horno de curado 20 mostrade*em

la figura 12. Se ha comprobado que tal curado interme?i?:
facilita el corte en la siguiente estacibén de corte 2£:‘én
la que el endurecimiento reduce el riesgo de deslaminado
duraente la operacidn de corte.

20 La invencién no se limita por supuesto, simple-
mente a las realizaciones antes descritas, sino que puede
variarse dentro del alcance de las siguientes reivindica~
ciones. Asf pues, por ejemplo, el grosor de las distintas
K capas de material puede ser variado dentro de amplios lfmi
25 tes, sin apartarse del alcance de la invencibén. Sin embar-
g0, en la préctica preferida se ha comprobado que resulta
apropiado usar para la envuelta extruida interior, un mate
rial de polipropileno dotado de ua grosor de pared menor

de 1 mm y preferentemente del orden de 0,4 a 0,8 mm. Se

20 han obtenido resultados particularmente buenos con grosores

274 .
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.de 0,5 mm, aproximadamente. En el exterior, esta envuelta
interior est& dotada preferentemente de un material estra-—
tificado consistente en aluminio y polipropileno. Experi-
mentos précticos han demostrado en este caso que la capa
.. 5 de aluminio debe ser de entre 8 y 20 micras, preferentemen
te de 12 micras, y la capa de polipropilenco exterior debe
ser de entre 20 micras y aproximadamente 60 micras, prefe-
rentemente de unas 50 micras. Correspondientemente, P?&é}
bas experimentales précticas han demostrado ser preféﬁggie,
- 10 | para 1é capa interior 3d de los fondos, el uso de un estra
tificado de una hoja de aluminio de entre 8 y 20 micréé5§
preferentemente 12 micras, entre dos capas de polipropile-—
no de 50 micras aproximadamente. Como capa interior en la

tapa se utiliza un estratificado de una hoja de alumimig'

15 entre dos peliculas de polipropileno orientado. Aquf AR
pueden utilizar convenientemente los mismos valores ciése
. L4

:.

dos anteriormente para la hoja de aluminio. Para las p. i
culas de poliprepileno orientado puede utélizarse un gro-
sor de 18 a 35 micras, preferentemente de éO a 25 micras.
20 Se pueden variar también, por supuesto, la forma y cons-
truccibédn de las particularidades. Como se muestra en la fi
gura 13, la parte intermedia en forma de caja puedec ser re
conformada antes de fijas las partes de tapa y fondo a
aquélla.

- 25 Hemos reivindicado también en nuestra solicitud
‘ de Patente del Reino Unido no 52304/77 (n9 de serie 1551122},
un recipiente dotado de una pared que comprende un recubri
miento rasgaﬁle Yy una capa protectora exterior substancial

mente rigida superpuesta al recubrimiento, siendo la cita~-

o

da capa de pléastico una capa moldeada por inyeccibén y dota
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- da de una o m&s "primeras" lfneas débiles o de debilita-
miento (como se ha descrito anteriormente) formadas duran-
te el molded, Yy que definen una porcién capaz de ser abier
ta en ella, y una o més "segundas" lineas débiles que defi
by 5 nen wna lengieta levantable para asir y abrir dicha por-
cién, cuyas "primeras" y "segundas" lfneas cooperan para
definir una porcibén perforadora del recubrimiento de la ca
pa de pléstico, que perfora dicho recubrimienté cuanéﬁﬁié
lenglleta es levantada, y estando dicha capa de pléstﬁmfﬁ'
10 acoplada él recubrimiento de tal modo que la lenglieta pue~
da ser levantada del recubrimiento pero éste sea abieﬁéég
por rasgado por el movimiento con la porcién‘capaz de abrir
- se de la porcién de recubrimiento que queda debajo de,gdis-

cha porcién. ot
15 . o R
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REIVINDICACIONES

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

12,~ Un recipiente hermético frente a gases, que

comprende un cuerpo tubular de extremos abiertos co@p@ésto
por un manguito interior de pldstico sin junta o coé%ﬁéé,
una capa intermedia hermética al gas y una capa proﬁegﬁara
exterior de pldstico, y cerrada vor los reSpectivos'eéire-
mos mediante unas paredes de tapa y fondo, estando cada

ana de dichas paredes compuesta por une cana hermétidy ‘al

gas y una capa protectora exterior de pldstico. L.

28,- Un recipiente segin la_reivindicaciéniﬂé;
en el que el manguito de pldstico interior es un maﬁéﬁaﬁo
extraido,

38,- Un recipiente segiin la reivindicacidn 128 o
28, en el que 2l menos una de dichas capas herméticas al
gas estd formada por una hoja de aluminio,

42,~ Un recipiente seglin la reivindicacidén 39,
en el que la hoja de aluminio tiene un grosor de 8 a 20
micras,

58,- Un recipiente segin la reivindicacidn 48,
en &l que La hoja de aluminio tiene un grosor de alrededor
de 12 micras.

68,~ Un recipiente segin una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en el que el manguito de

pldstico estd formado de polipropileno.

7¢.- Un recipiente segdn la reivindicacidn 6%,
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|- en el que el manguito de pléstico tiene una pared de un gro
sor menor de 1 mm.

82,~ Un recipiente seglin la reivindicacién 72,
en el que ¢l citado grosor de pared es de O,4 a 0,8 mm.
~ 5 9a,- Un recipiente segln la reivindicacién 82,
en el que el citado grosor de pared es de 0,5 mm aproxima-
damente.

102.— Un recipiente segfin una cualquiera ééﬁiés
reivindicaciones precedentes, en el que la capa de pfa§¥i—
- 10 co exterior protectora del cuerpo tubular estd formada de
polipropileno. | i:;e

1l2,~ Un recipiente seglin la reivindicacién 102,
en el que la citada capa exterior de polipropileno tigne,
un grosor de 20 a 60 micras. a0

15 ‘ 122,- Un recipiente segln la reivindicacibp-3d e,

et

en el gque dicha capa exterior de polipropilenp tiene pnes-
grosor de 50 micras aproximadamente. e

1%2,~ Un recipiente seglin una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en el que la capa hermética
20 al gas de la pared del fondo comprende un estratificado
con una hoja de aluminio emparedada entre dos capas de plés
tico.

14a,~ Un recipiente segin la reivindicacibn 132,
en el que las citadas capas de plastico del estratificado
25 estén formadas de polipropileno.

152,~ Un recipiente seglin la reivindicacibén 142,
en el que la hoja de aluminio del eétratificado tiene un
grosor de 8 a 20 micras, y éada una de las capas de polipro
pilenc del estratificado tiene un grosor de 20 a €0 micras.

20 16a.~ Un recipiente segim la reivindicacién 152,

274
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- en el que la hoja de aluminio del estratificado tienen un
grosor de 12 micras aproximadamente.

178,~ Un recipiente segln la reivindicacibn 152
S 162, en el que cada una de las capas de polipropileno del
estratificado tiene un gresor de 50 micras aproximadamen-
te.

182,~ Un recipiente seglin una cualquiera de las
reivindicaciones 132 a 172, en el que la caﬁa exterio%‘éé
pléstico del estratificado de la pared de fondo esté :lzﬁa
a la capa exterior protectora de la pared de fondo.

192,- Un recipiente segln una cualquiera dé:iés
reivindicaciones precedentes, en el que la capa hermética
al gas de la pared superibr comprende un estratificade. %
hoja de aluminio emparedada entre dos capas de plésti69§3

2,-~ Un recipiente segln la reivindicacidid ")1g2a
p gun 42,

en el que las citadas capas de pléstico del estratificgd@fde
la pared superior estén formadas de polipropilenc orie;%;;
do.

2l8,~ Un recipiente segln la reivindicacién 20&,
en el que la hoja de aluminio del estratificado de la pa-
red superior tiene un grosor de 8 a 20 micras, y cada una
de las capas de polipropileno orientado de dicha lémina tie
ne un grosor de 18 a 35 micrac.

228,~ Un recipiente segln la reivindicacibn 2128,
en el que la’hoja de aluminio del estratificado de la pa-
red superior tiene un grosor de 12 micras sproximadamente.

232, Un recipiente segfn la reivindicacién 212
6 222, en el que cada una de las capas de poliprepileno

orientado tiene un grosor de 20 a 25 micras.

24a, Un recipiente segln una cualquiera de las
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_reivindicaciones precedentes, en el que el cuerpo tubular
es de seccibn transversal en general rectangular,

254,~ Un recipiente segln una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en el quella capa de pléstico
« 5 exterior de la pared del fondo es de forma acanalada en su
perifieria, para recibir el borde inferior del cuerpo tubu

lar, y la capa hermética al gas se extiende al menos hasta

el citado borde inferior. ‘ L e .

L] -

L]

- 268.~ Un recipiente segin la reivindicaciéh&é;é,
10 en el que la capa hermética al gas de la pared del fondo
estl acoplada a la capa de pléstico exterior de la.pa%éég
excepto en un margen periférico de dicha capé hermética al
gas, cuyo margen al menos parcialmente queda bajo el barde
infericr del cuerpo tubular. | ijﬁ
15 , o7a,~ Un recipiente segfin una cualquiera dx*lus

-

reivindicaciones precedentes, en el que la pared superisy

.
A a

. 3
tiene una o més lineas débiles o de debilitamiento que de-

finen una porcibén capaz de ser abierta, para abrir el reci
piente.

0. 2828,.- Un recipiente segin la reivindicacién 272,
en el que las citadas lineas débiles estén formadas en la
capa de pléstico exterior de la pared superior, y la cita-
da capa esth acoplada a la capa subyacente hermética al
gas. |

25 a,- Un recipiente segin la reivindicacién 272
6 282, en el que la pared superior tiene una ¢ més lineas
débiles adicionales dentro de dicha porcibén capaz de ser
abierta, que definen una lenglleta levantable para abrinr
dicha porcibn.

%0 #8a,~ Un recipiente segln la reivindicacién 29é,
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| en el que las citadas lineas débiles adicionales estdn forsy
madas en la capa exterior de pldstico de la pared superior|
y dicha capa no estd acoplada a la capa subyacente hermeti
. ca al gas debajo de la lengiieta.

.. 5 312.- Un recipiente segin una cualquiera de
las reivindicaciones precedentes, en el gue la capa exte-
rior de pldstico de la vared superior es de forma acana-
lada en su periferia, para recibir el borde superioﬁfdél

cuerpo tubular, y la capa hermética al gas de la pared su-

N 10 perior se extiende al menos hasta el citado borde superior.
. ' 328,~ Un recipiente segin una cualquiefa.de
r/" )

las reivindicaciones precedentes, en el que la pared su-
- perior tiene un reborde o pestafia anular extendida hacia

arriba, y la pared del fondo tiene una depresidén en gu-la-
15 do inferior para recibir el citado reborde al ajustarse-a

4 -

presidn en él, mediante lo cual recipientes idénticos se

‘.sl{f) 1
4]

v

pueden apilar Jjuntos.

332,~ "UN RECIPIENTE HERMETICO FRENTE A4 GA-

20 Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos adjuntos, y para los
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veinte hojas escritas

.- a midquina por una sola cara.

27h
FB \ ya
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