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Los tubos esmirunjables y otros recipientes
destinadoa a la dosificacibn de lfquidos, pastas, ge--
les, pomadns y obtros articulos semejantes, y los néto
dos para la fabricacién de los mismos son, naturalmen
te, bilen conocidos vn esta téonica. Dichos reecipientes
consisten, tiplesmente, en un cuerpo tubular abatible
mn dnserto de bogullla moldoado y una tapa de cisrre,
tode 1o cual se suwele formar por sepsrado para montare
lo a3 eontinuncidn. Aun cuando tales recipientes son =’
altamente satisfactorios y se utilizen amyliamente;
les gpersciones seporadas ds formacifn y montaja que
se emplean tienen la tendencim a ser costoges y consu—
nen mucho tiempo. Ademfis, luas asctuales preocupaciones
en torno s la pretecoidn del conswsidor ¥y Ya seguridsd
del nific han dado luger e une considerable demanda de
reciplentes "a prueba de nifios™ y resislentes a lg =
falsificacidn de su contenido.

Hon eido varias les téenicas (ejemplo de las
cusles son lgs que se desoriben en la Patente de los
Eatados Unidos nf 3.330.006 y la Memoriam Descriptiva -
del Reino Unido n? 1.010.541) yue han tratedo de mejo=-
rar la coonomia y los ritmos de produccidn de lso re~
cipientes de la cluse yue estamos trntendo sn ¢l pre-
sente. Adenmgs, une amplis variedad de esiructuras gque

ofrecen resisrencia contra la retirada no aubtorizada

de lds tapas, ha sido propussia izualmente. Sin embaze

g0, hasta donde se sabe, ninguno de los recipilentes
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de que se dispone en la actualidad ofrece lua venta~

Jss que se ofrecen en le invencién yue nbe ocupa, ni

se proston a la produccion por medio de un método $an
econfmico y de tan gran facilided como el que se esw

tsblece en el prasente.

En consecuencia, uno de los objetives de
la presente invencidn es el do ofrecer un reaiplente
dosificador nueve, que se preste a ou fabrﬁaaci&'n an
condiclones econdnicas y a gran velocidad, |

Iguglmente, otro de los objetos de la prew
sente invencldn es el de proveer un reciplente tal
gque sea resisrente a las manipulaciones asf cono gune
poa 8 izrueba de nifios,

Otro de los objetlvos es sl de proveer un
método nuevo y faeil para la fabricacidn de un reci-
plente yue tenga lns carvacterfsticas y las ventejas
a las que nos homos xeferido mas arriba,

Un objebo mas aspecifico de la presente
invenoién es el de ofrecer un métode nueve para la
fabriocacién de un raqipiante résis:benta a lgg manie
pulaciones que estd formado por un cverpe fubular -
ahn‘&ib,&e, un Inserto de boquilla, una tapa de clerre
on el quo la tapas de clerre esié integralmente Torms
da con medios que sirven pars asegurar que el inserto
oe fija ol extremo del cuerpo,
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Se ha podido somprobar ahora que determina-
dos de los objetivos cita}loa nag arri‘ba ¥ relscionados
entre af de la presente invencién se slcanzan normale
mente en un recipiente normalumente cerrado y rosisien
$e a las manipulaciones, que incluyen un cusrpo gue
tiene una gbertura practicada en el mismo, tn inserto
de boguilla ¥y un miembro de clerre. El inserto de bo=
quillas tisne un extremo con uan z;pmié'n de cusllo que
se extiende hacla fuers deésde lm abertura del cusrpo

¥ que ofrece un paso de salida desde el mismo, y tiene

upa porcién de hombyo en sl exireno bmiasto del mismo

con un elenento periférico gue por 16 menos en parte
se encuentra dentro dal cuerpu. EL miembro de cierre
estd formado integralmente, ¥y estd moldeado sebre el
inserto pars cubrir précticsmente la totalided de 1la
superficie exterior y el extreme exterior del paso do
salida de la misma. Una ssccifn '&e conexifn, rompikble
o mano, se extiende alrededor del mivmbro de cierrve,
¥y lo divide en una poreidn de tapa dasmon‘bable en la
poroifn del cuello delk inserto y una poreién Fijado
sienire en la poreién del hombro 43l inserto. La pors
cidn 4e vientre provista de cota forma se dispone,
par 19 menos sn parte, emtre sl elemento periférico
d21 Inserto y 4ol cuerpo, con el fin de unir estas
partes entre sf y ssllarlas.

En wan realizacién proferida, la procidén
de vientre se extiends alrefledor y sncisrra el borde
del elemento periférico, con el fin de sujetar el - .

worde y con ello mejorar la seguridad de la :Zn“tegrg._.‘\‘:
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¢idn entre amboa. El método de clorrve se fabrioe, do-
soablomente, en un materisl que pricticamente mea -

ingdherente al insertt, al tiemyo cue debse ser capaz

do fundirse con sl cuerpo. Kas deseagblemonto afn, el

inserso do boquilla se moldes on un materiol resino-

no termopoldsble sintdtioo, como por ejample el for-

naldehido de urea, sisnde moldeado el miembro de vlew
rre g partir de un material resinose bormopliéstice -
sintético, como por ejemplo el polietileno,

Bn lus renliszuciones proferentes particulan
mente, sl recipiente incluye un cuorpo que eés deforma
tle y de configuracifn iubular, ¥y ol insorte de boqui
1las tiena wnm porcidn de cueile, cfnica hacia fuera
roscafla en su purte iuterior, con uns poreidn de home
bro ennsenchedu hacia dentro. La poreién del howbro -
del, inserto de boguille se puede conllgurar con vania
ja para ofwecer 108 medios Ge tomm mecdnica con la -
poreifn del vientre del miembro dv clerre, con el fin
de resistir mejor a la separacién del mismo. In tal
easo, ls superficie exiterior de 1lg poreifin del hombro
pucds ser ondulaeGs o, alterngiivamente, por lo menos '
s¢ pueds former uns museos en sl borde periférico de
lsx porelén del hombro. Lz seccidin de conexidn, rompi
bley puede comprender con ventejs una banda on ciroun
farencis con secoifn trensversal redmcida sn relacidn

con ias porciones adyacenites del nedio de clerre.
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Alterngtivamente, se puede proveer por lo
menos un reborde que s&: extienda ontre ls pofciﬁn del
tapén y la porcién del vieniwe, ¥y que précticanente
constituys la finica conexién entrs ambas porciones.

Deterninados objetivos de la invencidn se
logran en un método para la produccién de un recipien
te cerrado que tenga en general la descripeifn gue se
ha dado mas arriba. Bl métedo incluye, como paso iai-
eipl, la disposicifn, por lo menos parcielmente, den~
tro de una cavidad moldeads de un cuerpd que tenga una
aberturs practicsda en el mismo, con por 1o menos uns
poreidn de borde que dafina la aberinra del misno en
contacto con lm superficle de la cavidag, Un inserto
de boguilla, que tiene una poreidn de cuello en un ex
trome (que ofrece un pasaje de salida) y una porcién
de hombro dotada de un slemento periférico en el ex-
tremo opussto de la mioma, se ha dispuesto dentro de
la cgvidad del molde con la poreidn de cuello que 8¢
extiende hacia fuera desade él cuerpo al intérior de 1n
cavidad de molde y con el elemento perﬁ.férico dentro
del cuerpo y en relacidn aspartada separada y préxima
a la porecidn de borde del mismo, estanﬁt; espaciado el
inserto en relacién con la superficie de la cavided
gon ¢l fin de definir un espacio Tormador del clerre
enire ambos. 4 continuscidn, un materisl resinoso -

fluide se introduce deniro del espaéio- gue forma el
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continente con el f£in dde proveer una cantidad e mae
terial scbre por 1o menos pricticemente la superficie
exterior total del insertn y el extremo exterior del
pasaje de aalida del mismo, pars cubrir el inserto
con 6¢llo. Finalmente, se efeatus la soltdificacién
del materisl reminose, con el fin de obtener un miem~
bro de cierre integralmente formado que tenga una POz
¢ibn de ‘tapg sobre la poroidn ds cusllo del inserto,

'y una porcidén de vienire en la poreidn del hombyro del

ninnoe Ta poreién de vientre une en forma sellgble el
elemento periférico de la poroién del hombro del inser

40 con el ouerpoj como gulera que el material resinoso

se selucoliona de forma que sea relativamente no adhe~
rente al inserto cuesndo se solidifica, la separacifn
de la porcidn de tapa en relacién con la porcidn de
boguille se pueds lograr anf de forma conveniente,
Preferentemenie, el método incluye adicio-
nalnente el paso de former una seccifn de uen resis~
tenclia por lo menos reducide en por lo menoa parcial~
mente slirededor del niembro de cierre entre la polw
clén de 1a tapa y la porcidn del vientre del niemo,
con el fin de permitir la sepernoifn y retirads manual
de 1la porecidén de tapa de la porcidn de cuello del ine
serto. Un paso de formecldn de este tipo se efectua
desenblemonte pedisnte el corte oirounferenclal del

mlembro de clerra,




10

15

20

25

Es especialmente de desesr gue €l espacio
formgdor del cierre entre ¢l inserto y la oabided se
extionda alrededor y por debajo de la psriferis do la
poreifn de homwbro del inserto; mediante la introduwecifn
del material resinoso a su interior, &ste £luird alre-
dedor y rodeard el borde del elemento periférico del
inserto, con el fin fe sufjeter el borde & su solidifi-
cacién y con elle mejorar la seguridad de intersujecién
entre los mismos, Por lo general, el paso de introfice
cifn del meterial resinoso me efectuard por medio de
1s inyeccién,

Ia figura 1 es nna vista en elevacidn frage
nentarig de la poreidn superior de un reciplente que
incorporas ls presente invencibn;

La figura 2 es una vista en seccién irans-
versal 4omada & lo largo de la Ifnea 2-2 de la figura
1, que ha sido trazada a escala ampliadaj |

La figura 3 os una vista similar g la de la
figura 2, pero en seccidn parcial y mostrando le pore
cién de la tepe del miembro de cierre separads de la
porcidn de vientre del misme y quiteda del inserie de
boquillasg .

Ta figura 4 es una vista en elevacidn, en
geccidy pareianl, del inserto de boguille emplesdo en
los recipientes de las figuras que aenteceden, trazada
a escala ligeramente amplisda en relacifn con la figu~

ra 1;
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La figura 5 os una vista en elavgcién frag-
nentaria de la porcidn superior de un segundo reci-
plente gue incorpora la presente invencidnj

La figura 6 klustre fraguentariamente un
inserto ds boguilla que tiene una porcién de hfmbro
configurnda para mejorsr la tomag con el cuerpp del
rooiplente en el que puede ser utilizado;

La figura 7 ilugtra fragmentariasente un ip
serto de boguilla que tiene una porcidn da hombro cuye
configuracibn es en clerto mode distinta, lo que per-
mite que se pueda mejorar la toma y sujeciéng

Ia figura 8 es una vista en seccidén tranp-
verzal, trozada a la gscals de lam figurss 2 ¥y 3 ¥ que
mucstra, on forma de diagrams, la utilizacidn del he-
rramental apropiado para el moldeado del niembro de
cierre del recipisnte que se muestirs en las figuras

- 1-3 y¥ 5, ilustrando les lados derecho e inzquierde de

is figura las condiclones snterior y posterior a lsa
introduceidn de la vesina, imquierds y derecha, res-
pectivanentes y, Linalmente,

La figura 9 es wns vista fragmentariaz, en

- secoddn parcial, de la poreldn superior del recipien
- te producido con el herramental de la figura 8, antes

de la formaciln de una seccidén de conexién rompihle

en ella, |
Volviéndo shora, en defelle a los dibujos qual

ge adjuntan, las figuras 1=-3 ¥ 5 de los mismos llupe

tran un recipiente resistente a la manipulacifén, gque

incorpora la presente invencidn. El recipiente inoly

ye un ouwerpo tubular 12, un inserto de boguilla de -
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una sola pleza, que por lo general se demigna con el
ntimero 14, que se extiende dende el ouerpe 12, y un
mietmbro de clerre, designadc en general con el niime=-
ro 20, moldesdo sobre el imserto 14 y gue wne a dste
con el cuerpo 12,

Come se puede aprecior mejor en la figura
4, €1 inserto de boguilla tiene una porcifn de cuello
aggmpanada hacia fuera, ¥y una porcidn de hombro dis~
puesta hacis dentro y acampenada 18. Un paso, 17, se
extiende a travéds del inserto 14, ¥y una seccilén ros—
cadg 19 esté provista en una posicién Intermedia de la
poreidn del ousllo 16 del mlamo.

El niembro de cierre se atiene pricticamen~

to & la configuracifn exterior del inserto de bogquilla
143 se extiende sobre la totalidad de la superficile
exterior del mismo, y tiene una poroidn final 21 que
normalmente se superpone a y clerra el extremo exte-
rior del paso 17 del inserto 1l4. La porcifén interior
26 del mismo de clerre 20 se extionde alrededor de ¥y
enclerras el borde de la poréidn de hombro 18 del ine-
serto 14, con lo que se provee una interconexién se-
gura entre los mismos e impide el desplasamiento hge
cin dontro del inserto 14. La porcién interior 26 tam
bien queda entre los mirgenes de superposicidn de la
poreidn del hombro 18 y ol borde 23 del cuerpo 12,

con lo gue asctfa como puente entre los mismos y sirve
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para wnir on forma sellable al cuerpo 12 con el in-
serto 14, uniéndolos uno a otro.

Un acanalado o surco en circunferencia,
25, se exitiende totalmenie alrededor deol mienbro
de cierre 20, con lo que lo divide sn una porcifn
de tapa 22 y uua poreién de vientre 24. La profundi
dad del surco 25 es menor que el espesor del miembro
de cierre 20 en dicho posicifny en comsscuencia, ofre
ce una secoidn mas debilitada, mivntras que mantiene,
pese a @llo la integridad del miembro de olerre 20,
La profundidad del surcn es controleds para muerir
la aplicacién de uwan moderada fuerza masnual de desen
roscado sobre la porcién de la dapa 22 con el £in de
permitir su aseparacién de la porcidn de vientre 24,
con lo que se ofrace un clerre resistente a 1ss manle :
pulaciones y a prueba de nifios,.

Sa comprenderd que los materiales con los
que se han Yebricado el inserfo de bogquilla 14 y el

‘| miembro &e clerre 20 serd meleccionsdos con el f£in

ge ovitar que se pueda produclr wn pegudo indabido
cuando pe Bace ¢l moldeado del miecmbro de clewrse 20,

toda vez uue éato perjudicaris a la separacifn apro- -

piadamente facil. Lambien se comprenderd que, como =
quisera gue el niembro de cierre 20 ostd moldeado df-
rectamente socbre el insarto de boguilla 14, dispon=
dra de una secoiln roscada interiormente 27 que Co-
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rresponde a la secoifn 19 del inserto 14, De aquf
que, a la desconexifn de las porciones del miembro
de cierre 20, la porcidn de la tapa 22 se pueda re~
tirgr de la porcidn del cuello 16 del inserto 14 ¥y,
a confimuacidén, se pueda vélver a montar con &1 mis=
mo en formas roscable. La con&icién de la poreidn de
la tapa 22 una vez desmontade es la que gparece ilugw
trada en la figura 3

Ta figurs 5 ilustra una ligera modificacidén °
del recipiente de las figuras anteriores, gue reside
en lg noturelezz de la seccién debilitade qua define
lss dos partes del miembro de oclerre, designads gence
raluente con el nimero 20! En easte caso, se forma un
canal 25* que atraviesa completamente el wiembro de
cierre 20', pero que se extiende alrededor de menos
de la circunferencias total del mismo, con el fin de
dejar una corta pestafia 32 como interconexifén entre
1la poreién de la tapa 22' y la porcién del viente 24'
dol mismo. Como se puede comprender, la pestafiz 32 -
sirve para impedir la retirads no autorizada de la ta
pa 22, y el se desez, 86 puede proveer ums pluralidad
de ellas,
| Como quiera que el recipiente de la presen~
te invenoidn tendrd por lo general miembros deo clerre
4que ofrezcan tapas gue se toman a rosca, y que ea con
secuencis se retiran desenroscdndolas, con frecuencia

serd deseable dlsponer de medios para mejorar la segu=
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ridad de la toma entre los insertos y los cuerpos

del mismo. Aun cuando ésto se puede llevar a cabo
2n un cisrto ndmero de formas, preferentoments la
poreidn del hombro del inserto de bogullla serd -
confizurada con el fin de que sumenite la interfersn
cia movdnica entre la mlsmn y la porcién moldeasds o
del viapntredel miembro de clerre y/o la correspofie—
diente porcidén del cuerpos En las figurass 6 ¥ 7, res
poctivamente, se Llusiren dos construcciones aspropis
degs de 1o que decimus.

En la figura 6, la porcidn del hombro 18t
del imserto 14' tiene uns muesca 34 yue se extiends
hacia dentro desde su borde periférico. Ls resina em
plesds pare la Lformacién del miembro de aierr.e.nui-
v on oomsecuencia gl interior de la musscs 34, ¥y for
rerd un enclavemiento mecdnico con el inserto 14!, ~
cun 1o que ofrecerd uns resistencia en gran medids A
a la desconexifm cuando se le somete a las fusrsag
de torsidn.

Bn la figura T, la porcidn del hombro 18"
del inserto 14* ha sido dotada de una serie de ondu~
lacibnes 36 jue se extienden en forma radial. Coms
se comprenderd facilments, datas funclonan como en-
clav'aﬁaienﬁos mecdnicos en ung forma muy semejante a
la forma en gue actis la muesca 34 de ls figurs que
antecede, lgualnente, se comprenderd que, aun cuanddo

se muestran en las figuras yue anteceden solamenie «~ '
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. una mMescR ¥y dos ondulados, se puesde-sspatiar wag
:mltipliciﬁﬁﬂ de los mismos slrededor de las respec-
;tiVas poreiones de hombro, con el £in de ofrecex~ihos
-niveles dptimos de sujecibn.

Haciendo, shora, referencia a lss figuras

8 ¥y 9, en les misuas se ilustra un aparate tipico =

| apropiade pars ser utilizado en la fabricacidn de los

recipionies de la presente invencién, de acuerdo con
el método que estamps describiendo. Inicialmente, de
he observarse gue, con el £in de tener una mayor 61-3
r4dnd en la deseripeién do lse velaciones ontre el =
aparato de moldendo y las partes del recipiente pre-
viamente forwadas, 1a figura 8 prementa dos fases de
la secuencia de formeeifn del miembro de visrre, En
la realigacibn de »ste método, en primer lugar se dig
pone &l cusrpo tubular 2 sobre el cuerpo cilindro 43
de un miembro e troguel macho 40, cuyo miembro tie—
ne en uwa extremd uns poreidn de hombro frustocénica
42 y una poreién de miecmbre cbnico de cusllo 44 gme
se extiende hacia fuera; el miembro 40 ha sido dimen
sionado y configurado con el fin de asentar ¢l Inser
o do hoguilla 14 sobre el mismo, en fmbina conformg
eidn sntre ambos, Unn superficie recortads o embubi=-
da ofrece un 4rea de alivio snular 45 entre el cuer=
po cllfndrico 43 y la porcidn de hombro 42 del man=-
4ril 40, habiendo sido configurada el Area 45 de Zor
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pa que ol borde go 1a poreifn del hombro 18 del in-
serto 14 se proyecte suptancislmente mas alld de la
nisma,.

El mandril 40, con el ocuerpo 12 y sl in-
serto 14 dispusstos sobre el mismo, se coloca enton=
ces en la cavidad de un molde unitario hembra 46.

La cavided tione una porcidn interior 48
uge se configura para definir la superflocle exterior
del micmbrs de cierre 20, y una porcidn exterior 49
gue se adapia para ssentarse en el exiremo del cuer—
po 12 on el mismo, |

La unidn ontye las porciones interior y ex-
terior 48 y 49 de la cavidad, se surva con el fin de
hager queJel borde 23 del cuerpe tubular 12 se rice
hacie dentro ligeramente, con el fin de asegurar en
osta forma un fntimo contacto entre el cuerpo 12 y
la superficie de la porcién de cavidad 49, En esta =
posicidn, las superficiea de la cavidad coopersn con
el cuerpo 12, el inserto }4 y el mandril 40 con el -
fin de definir un espacio 50 yue forma un miembro de
cierre. Desde una fuente a presidn externa (gque no
ge nmusstra) se inyects ung determinada cantidad de -
materisl resinoso sintético flufdo a través de la com
puerta 41, de forma que se llens por completo el =
wiembro de clerre, espacio 50, de enta forma, y para
formar el mlembro de cierrs 20 desesdo. Se observard
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que el material resinoso fluye slrededor y por deba-
Jo del borde del inserto 14, formando el 4rea de all
vio 45 del miembro 40 de la porcién 26 del mismbro
de cierre 20 que, cuando se solidifica, sirve para -
sellar de forma segura el cuerpo 12 y el imserto 14
uno contra otro. '
Despues de la retirads del mandril 40 del
molde hewbra 46, con el recipiente formado en el =
mismo, #se pusde utilizar uns herramienta que arafie,
52, como se muestra en la figura 9, para former un
cureo o canal (que se ilustra con el mimers 25 en
la figura 2 y con el 25' en la figura 5), con lo =
gue se permite obtener una seccidn mas debil y rom=
pible a mano amlrededot del respectivo miembro de cig
rre 20, 20'. Alternativamente, un molde hemhra segmen
tados 0 en cuslquier otra forma configurado apropiads
mente (que no se muesira) podria ser utilizado pare
formaer apropliadsmente y en forma directa dichas por-
¢iones debilitadas durante la operacisn de molddo.

Se observarf# que a cansa, en gran partey

' por el encogimiento de la resins que se utiliza para

formar el micmbro de cierre 20 cuando se solidifica,
gse logra una relaci&g precisa, Intima y de oncaje o
ajustado entre el miembro de cierre 20 y el inserte

14. Aun cuando ello es ventajoso en cuantc supone que

se impide la contaminacidn de su contenido, toda vez
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que e forma un sellade de lata efectividad, dicheo
ajuste apretado tiende a hacer que, sdemds, sea di-
ficil 1a retirada del tapén. Por esta razfn, las sec~
ciones homélogas del miembro de cierre 20 y el inser-
to 14 son cénicas; en particular; la conicidad de las
secolones roscadas 19 y 27 permiten que se produzca
facilmente la separacién mediante una ligera torsién
de la porcifn de tapa 22. La eleccién apropiasda de =
loa materiales para la fabricacidén gyuda igualmente

a la apertura facil despuds de desconectar las por-
ciones del mlembro 20. Como comprendersn todos aque-
1los yue sean expertos en esta técnica, el cusrpo 12
puede ser fabricado a partir de un materisl resino -
aintdtico solo, o puede hacerse con una combinacidén
nezelada o laminnda de dos o mée naterisles. la eleo~
cién dependerd en gran manera del contenido que so -
pretenda deba tener el reciplente, a la vista de lo
cual, los laminagdos que permiten obitener uns combing-

cién desesble de propledades resultaridn con frecuencia

nag ventajososy naturalments, el laminado puede inee

cluir sustancigs que no sesn las resinas, como ;pof -
sjemplo ol papel, la ldmina de metal, los adhesivea

y otros elementos semejantes. En cualquier caso, sin
embargo, la capa interior, y breferentex&ente tanbien
la capa oxterlor, debeb ser conatruidas en wn material

resinoso termoplfstico que sea capez de fundirse y =
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pegarse al material en el que se haya moldeado el

niembro de cierre 20. Las resinas que s tftulo de

é;jemplo se pueden utilizar inoluyen los polfmercs

olefinicos, los polfmeros de hidrocarburos aromidti-
cos no saturades etilénicamente, los polfmeros de -
cloruro de vinilo y de vinilideno, los copolfmeros
de los nismnos ett., otc,

El inserte de la hoguilla se construye en
un matetial que no esité sujeto a un reblandeciniento
o fusifn indebides bajo lae condiciones de teuperatu
ra ¥ de presidn que se han seleccionado para la ope-
racifn de moldeo y se fabricard tfpicamente a partir
de una rvesinas termosoldable, como por ejemplo el for
maldehide de urea. Sin embargo, se pueden utilizar pa
re el inserto otras resinas sintéticas, sean termosol
dables ¢ termoplisticas, y aquel se puede hacer total
o parcialmente de metal, lo gue en gran medida depen-
de de la naturaleza del producto. Ef consecusncia, s
puede ver gue la presente invenciln ofrece un reciplen
%e dosificador de nueva creacifn que es resistente a
las smnipulaciones o falsificaciones y/o a prueba de
nifios, y que se presta a una fabricacibn econfmica y
alte velocidad, Igualmenta, ofrece un método nusvo y
facil para la fabricacidén de un reoipiunfe que tenga
las caracteristicas y ventajas que anteceden., Mas -

particularmente, se pusde obtener un recipiente que
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eotd formado por un cuerpo tubular abatible, un inser-
o da boauills y una tapa de cilerrs, en ol que la fa-
pa de oierre esti formeda integralmente con medios pa
ra asegurar el inserto de la misma en el extreno del
QuUeYXPO.

Descrita suficlientemente la naturaleza de
la pressnte invencién, se hace constar expresanente
que cualguier modificacién de detalle que pudlers in~
troducirse, se considerard incluida dentro del nismo
en tanto no altere o modifique sustancislmente sus cg
racterfeticas fundementales.

Por dltimo, se declaran de novedad las si-
gulentes

REIVINDICACIONES

18) "PROCEDI#IENTQ DE FABRICACION DE UN REw
CIPIENTE NORMALMENTE CERRADO RESISTERTE A LAS MANIPU-
LACIONES*, caracterizado porque comprende: un cuerpo
que tiena practicado una abertura en el mismo; un in-
serto de bogquilla que tiene en un extremo uns porecidén |

de cuelleo que se extiende hacia fuera desde dicha - '

abertura en el citado cuerpo y que ofrece un paso de
sallida desde ol mismo, ¥ que tiene en 6l extremo -
opuesto una porcifn de hombro dotada de un elemento
periférico que se situa, por lo menos parcialmente,
dentro de dicho cuerpos y un niembro de clerre intew
gralmente formado moldeado sobre dicho inserto y que
cubre sustanclalmente la totalidad de la superficie
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exterior ¥y el extremo exberior de diche pasaje de
salida practicedo en el mismo, temiendo dicho miem-
bro de cierre una seccilén de conexién gue es romple-
kle a wano y que so extionde a su alrededor y dlvide
dicho miembro de cierre en una poroiln de tapa des=-
nontable scbre diche poreién de cuello de dicho inser
t0, y una poreidn de vientre fijada sobre dicha por—-
eién de hombro del inserto, estando dicha porcién de
vienfre dispussta, por le nmenos en parite, enitre dicho .
elemento perifdrico de dicho inserto y éicho cunerpd,
de forma qus ambos se unan entre si en forma sellada.
28) “PROGEDIKIEN‘Eé DE FABRIG}&GIGN DE UN REe
CIPL:NTE NORMALMENTE CERRADO RESISTERTE A LAS ANNIPU-
LACIONES™, segin la reivindicscién 18 en el gue dicha
porcidn de vientre de dicho miembro de clerre se exe
tiende alredsdor de y rodea el borde de dicho elemen~
0 periférico de dicho inserto, con ¢l fin de sgarrar
dicho borde y con ollec mejorar la seguridad de inter-
conexidn entre ambos,
38) “PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN RE-
CIPIENTE NORMALMENTE CERRADO RESISTERTE A LAS HANIPU-
LACIORES™, segin la reivindicacidn 12, en el que di~-
oho miembro de cierre ha sido fabricado en un mabem—
rial que sustancialmente no es adherente a dicho in-?
serto, ¥y que o8 capaz de fusionarse con el citado -

cLexrp Oe
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4%) “PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN
RECIPIUNTE NORKAIZENTE CERRADO RESISTENTE 4 LAS NA=
NIPULACIONES®, seogiin la reivindicacidén 38, en 61 =
que dicho inserto de boquilla ha sido moldeado en
un materisl resinoso termoacldable sintédtico, ¥y en
el que dicho miembro de cierre ha sido moldeado en
wn mteﬁal resinogso termopldstico sintdtico,

%8) “PROCEDIMIENTO DE PABRICACION DE UK
RECIPIENTE NORMALMENTE CERRATO RESISTENTE A LAS MA-
HI?UL&GJIGRES“, soglin la reivindicacién 4, en sl que
dicho material resinosec termosaldable &8 sl formele
dehide de urea, y dicho material rerinoso termoplise
tico 88 el polletileno,

68) "PHOGEBIMIENTé DE PABRICACION DE UN
RECIPIENTE NORMALMENTE CERRADO RESISTENTE A LAS MA-
HIPULACIONES™, saegin la reivindicacifn 1% en el que
dicho cuerpo ew deformable y tiene una configuracién
tubulaxr con dicha abertura en un exirema del misma,
y en el que el citado inserto de boguilla %lens una
porcifn de cuello cémica hucim fuers y exteriormenw
te roscada, as{ como una porcién de hombro acampafia~
da que vetd dispueste hacias dentro.

78) YPROCRDIMIENTC DE FABRICACION DE DN
RECIPIENTE NORMALMENTE CERRADO RESISTERTE A ILAS NA~
NIPULACIONES®, segiin la reivindicacién 1%, en el que
dicha porcifn de hombro del citado inserto de bogui=
1la ha sido coniipurado con el fin de que aporte moe
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dios para la toma mecdnica de dicha poreién del vien-
tre de dicho miembro de cierre, con el £in de que pug
da resistir de mejor forma la separncidn del mismo.

88) *PROCEDIMIRNTO DE FABRICACION DE ON
RECIPIENTE NORMALZENTE CERRADO RESISTENTE A LAS MA-
NIPULACIONES®, segin la reivindicacidén 72, en el que
la superficie exterior de dicha porcidn del hombro
de dicho inserto de boguilla esjhé ondulado, con el
fin de aportsy los citades medios pare la sujecién
o toma. '

08) ®PROCEDIMIXFTO DE FABRICACION DE UN
RECIPIENTE HORMALMENTE CERRADO HRESISTENTE & IAS MA-
NIPULACIONES®, segin la reivindicaoifn 78, en el gus
por 1o menos se ha formado una nuesca en el borde rpg
riférico de dicha poreidn de hombro del citedo inser—
40 de boguilla, con el fin de aportar los ciltados meow
dios para la sujecidn otoma,. ‘

108) "PROCEDLIMIENTO DE FAﬁIiIQBGION DE UH
RECIPIENTE NORMALMENTIE CERRADO RESISTENTE A LAS MA=
NIPULACIONES®, segin la reivindicacién 12, en el que
dicha seccién de conexidn rompible comprende una ban
da en circunferenciam, que tiene una secoeiln transver-
sal relative reducida en relacidn con las porciones
edyacentes del miembro de cierre gue se ha mencionado,

13%) *PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN
RECIPIEAYE NORNALMENTE CERRADOQ RESISTENTE A LAS MA-
NIPULACIONES", segin la reivindicacién 19 en el que
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dicha seccifn de conexifén rompible comprende por
1o menos uwns pestalia que se extlende enire ia Gl
tade porcidn de tepbn y dichka poreiin de viewbre,
sierxdo lz eiltade seceidn la gue sustancialments
proves la daics oonoxidn enire les dos porcioues
citados. o

128) “PROCEDTAINNDO DE FABRIGACION DE UN
RRCIPTER NORLZ&}?MRJ%’.EH CERIADD RESISIBNTE A LA Hie
HIPULAGIONLG?, con un inserto que tiene una porcidn
de hombro y usa poreidn do cuello yue ofrece un pa~
gaje do salidy desds el wismo, ssd como wma tepa pa
ra ol ¢ltado insesto, low pascs qus comprsndent
1g Gisposicidn, poy o mencs en parie, deatro de mna
cavidad Se melle de wn cuerpo yque tiens pragcticando
en el wiwuo una abartura; von por 1o menos ls porcifs
ds borde dol} sisno definieands dicha abertura que e8—
4 en contacte con la superitcie de la citads cavie
dad} la disposicién ds un inserto de boquilla, (ue
$lane una poreifn de ouello en un exiremo que ofrece
wa padaje e sailda y una poreldn de _hombm dotada de
un elemento periférics en ¢l extremo opuesto de la =
nisma, dentro de dicka cevidgd de molde con dicha -
porcifn e ouelle qus se extiende hacia Fuers desde
disho cusrpo al interior de dicha cuvidad de molde,
¥ con 84icho elemento periféricve dent¥o de dicho cuer

roy on una relacidn espacisda aparta, pere préxima,

POOR
QUALITY
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al citado borde del mismo, estando dicho inserto es-
pacigdo de dicha superficie de cavided con el fin de
definir entre la misms un espascio que forma un clierre;
la introduccidn en el interior de dicho espacio Tormg
dor del clerre de¢ un mabterisl rasinoso flufdo con el
fin de provesy una cantidad de dicho material sobre
por lo uenos sustancialmente la superficie exterior
completa de dicho inserto y el extremo exterior de df
cho paso de salida del mismo, con el fin de cubrir el
citado inserto con el mismoj y efectusr la solidificg
cifn de dicho maierial resinoso con el fin de proveer
un niembro de cierre intergraslmente formado gue tlene
una poreién de tapa sobre &icho porcién del cusllo ¥y
una porcidn de vienire sobre dicha porcién de cuello,
uniendo dicha porcifn de vientre en forma sellable di
cho olemento periférico de dicha porcilm de hémbro con
dicho cuerpo, slendo dicho material, cusndo se dolidi-
fica relativemente no adherente a dicho inserto con el
£in de permitir la separacién de dicha porcién de tapa
desde dicha porcién de boguilla del mismo.,

138) “PROCEDIMIRNTO DE PABRICACION DE UN
RECIPIENTE NORMALMENSTE CERRADO RESISEENTE A LAS MANIw
PULACTONES", segin la reivindicacifm 128, yue incluys
ademds la fase de formacidn de una secoidn de resistep
cie nms reducida por lo menos parcislmente alrededor
de dicho miembro de cierre entre dicha porcién de ta~

pa y dicha porcién de vientre, con el fin de permitir
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la separacidn nmanual del mismo y la retirada de di-
cha poreién de tapa de dicha poreidn de cuello del
cltado inserto.

148) “PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UK
RECIPIENTE ROQREALMUNTE CERRADO HESISTENTE A LAS MAw
NIPULACIONES®, gsegiin la reivindicacifn 138, en el -
que dicha fase formedora de la saccidn se efectda me
diante 61 ranura en cireunferencia de la citada %tapa

0 clerrs.
158) *PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN

HECYPIZENTE NORMALMENSE CERHADO RESISTERTE A LAS Mi~
NIPULACIORES®, segdn la reivindicacidn 128 on el que
el citado paso de introduceidn del citado material -
reainoso se efoctla por medio de la inyecoién del -
nisnoe

168) *PHOCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UK
RECIAIENTE NORMALMENTE CERRADO RESISTENTE A LAS MA-
NIPULACIONES®, segfn la reiwvindicacién 128, en el que
dicho espaclio que foran el clerre se extiende por de
bajo y alrededor de lg periferias de dicha poreifn de
hombro del oitado inserto, de forma que el material
resinoaa introducido en el jnterior del mismo £lgya
alrededor frcredee ol bords de dicho elemento perifé-
rico de dicho insertb. con ¢l fin de sujetar dicho
borde cuande se solidifique y con ello sumentar la
segurided de intersujecidn sntre ambos,
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178) YPROCEDINIENTO DE FABRICACION DE UN
RECIPIENTE NORMALMENTE CERRADO RESISTENTE A LAS MAw
NIPULACIONESH,

Todo ello, tal y como queda expussioc en la
presente memoria desceriptiva, que conste de veintisels
hojss, folimdas y mecanografiasdas por una sols de sus

caras ¥ a dos espacios y hoja de planos adjunta.
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