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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un envase,
con cuerpo construido a bese de una pared laminada, y cuyo cuer-
po ¥y cabeza disponge de medios a modo de barrera, por medio de
los cuales se evite con eficacia la permeabilidad del producto y
la absorcidn de oxigeno en todas las regiones de la estructura
del envase,

Los tubos gplastables fabricados en materiales
metdlicos y pldsticos, hace mucho que se conocen en el campo del
envasado., Losvtubos de metal extruido y particularmente los cong
truidos de plomo, son de por sf{ frdgiles y el uso repetido dd con
frecuencia lugar a fisuras en las paredes, de forma que el pro~-
ducto es exudado por 1ugare§ diferentes al orificio de salida.
Los tubos de sluminio, aunque son menos frdgiles, tienen aplica=-
ciones un tanto limitadas, ya que hasta la fecha no ha sido posi
ble aplicar al interior de los mismos un revestimiento totalmen-
te satisfactorio, necesario para evitar el ataque y la corrosién
del metal por los contenidos dcidos o alcalinos y la correspon-
diente contaminacién de los productos de reaccidén. La operacidén
de revestimiento interno antes mencionada, requiere una fase de
fabricacién adicionel, que necesariamente incrementa el precio
del articulo final,

Los tubos fabricados en polietileno y otros ma-
teriales pldsticos, han gozado de un gran éxito comercial en la

industria del envasado de productos. Sin embargo hay ciertos pro
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ductos que se han deteriorado, cuando ha transcurrido algin tiem
po de elmacenamiento en el interior de los mismos, Los plédsticos
ejemplarizados por el polietileno, son en cierto grado permeable
cuando se emplearn en espesores como los utilizados en los envase
tubulares, Cuando se envasan en éstos tubos de pldstico, los ace
tes esenciales inclufdos en la mayoria de los dentifricos a fi-
nes de aromatizacidén, se ven reducidos en volumen durante el pe-
riodo de almacenamiento del envase, haciendo que el dentifrico
Sea menos menos agradable al paladar. Ademds, las paredes el en-
vase de pldstico absorben ox{geno una vez transcurrido un cierto
periodo de tiempo, llegando hasta poder descomponer el producto,
cosa que se ha observado reslmente en el caso de la pasta de -
dientes que contiene fluoruros.

Se ha tratado de conseguir la aplicacién de una
fina barrera de proteccidén entre el producto y el cuerpo tubular
de polietileno, o entre las diversas‘capas de polietileno, a fin
de evitaxr las mencionadas pérdidas de acéites esenciales y la ab
sorcidn de oxigeno. Se ha sugerido que el cuerpo del tubo se fa=-
brique a base de un laminado, formado por una fina barrers metd-
lica como capa interna, entre ldminas de revestimiento de polie-
tileno y, que éste laminado se consiga con o sin los adhesivos
apropiados. Sin embargo, aunque una estructura de este tipo ge~
neral, es eficaz para evitar el pase por permeabilidad dek pro-
ducto y la absorcidn de oxigeno a través de las paredes del cuer
po del tubo, queda la posibilidad del deterioro por razdén de la
ausencia de la citada barrera en la zone de la cabeza del tubo,
Esta posibilidad es mayor, cuando por tratar de ahorrar materig

les o por otro tipo de razones, el espesor de la pared de la
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pieza de cabeza termoplédstica se ve reducido.

Es por lo tanto el objetozde 1la presente'inven-
cidn, proporcionar un envase de distribucién aplastable, con ba
rrera protectora tanto en el cuerpo como en la pieza de cabeza.

Otro fin reside en la provisién de un envase fu-
bular, con pluralidad de capas adherentes en el cuerpo y parte
de la cabeza situada entre éste y el cuello, suponiendo una de

|

¥ a la absorcidn del oxigeno, mientras que otra ha de ser fundi-|

dichas capas una berrera sl pase por permeabilidad del producto

ble con materiales termopldsticos, I

Otro fin mas de éste invento es la provisidn de
un envase de distribucidn aplastable, cuyo cuerpo y cabeza sean
impermeables a los fluidos,

Numerosos y diferentes objetos y ventajas de la
invencidén se podrdn deducir, cuando se llegue a una mejor com-
prensidn de la misma a través de la descripeién que se hace, la
cual, junto con los disefios que se acompaiian, presenta las carag)
teristicas preferentes de aquella,

Los antedichos objetivos se consiguen por medio
de la fabricacidén de un envase de distribucidn aplastable, que
tenga un cuerpo deformable formasdo por ung pluralidad de ldmi-
nes. Una de éstas ldminas serd una barrera substancialmente im-
permeable a los fluidos, mientras que otras ha de ser capaz de
unirse directamente a los materiales termopldsticos. Una pieza
de cabeza va unida por fusién a un extremo del cuerpo, llevando
también en su interior la barrera impermeable al ox{geno, con lo
que se consigue un envase aplastable cuyo cuerpo y cabeza son

impermeables a los fluidos.




10

15

20

25

Por 1o que se refiere a los disefios:

La FIGURA 1 es una vista en alzado lateral de un
envase de distribucidn aplastable que incorpora los nuevos con-
ceptos de esta invencién, con partes de las paredes del cuerpc
abiertas, para poder apreciar mejor la estructura laminada.

La FIGURA 2 es una seccidn parcial aumentada de
tamafio, tomade sustancialmente a lo largo de las lineas 2 - 2 de
la Figure 1.

Las FIGURAS 3 - 7 son secciones parciales aumen
tadas de tamafio, similares a las de la Figura 2, que ilustran
sobre formas modificadas de construccién de la cabeza.

Como personificacién de preferencia o ejemplar
del presente invento, la Figura 1 vepresenta una envase al que
ge designa en general por G, que incluye un cuerpo aplastgble 10
cerrado en un extremo por sellado al celor u otras técnicas, co-
mo se indica en 11, El cuerpo tubular lleva en su extremo opues-
Y0 una pieza de cabeza de plédstico 12, configurada de formg que
presente un cuello 13 y una parte intermedia 14, cuyas caracte-
risticas estructurales serdn descritas mas adelante,

El cuerpo tubular 10 estd formado por tes ca-
pas laminadas o unidas unas a otras, aunque como se hard constar
mas gdelante, ciertas aplicaciones particulares pueden permitir
una reduccidn a dos en el mimero de capas, mientras que oiros
factores pueden aconsejar la utilizacién de mayor nimero de ella
en el laminado., No obstante, como se puede apreciar, el cuerpo
aplastable 10, incluye una capa exterior 15 fabricada de prefe~
rencia de un material termopldstico, como por ejemplo una polio-
lefina, aunque en ciertos casos se puede también utilizar un ma-

terial celuldsico, como por ejemplo papel. Mas preferiblemente
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ain, el medio protector exterior serd una poliolefina, que tome
la forma de polietileno.

La capa intermedia o capa barrera 16, que propor
ciona la proteccidn contra la absorcidén de oxigeno a partir de 1l
atmésfera y la permeabilidad de los aceites esenciales hacia el
exterior, a través del cuerpo del tubo 10, es una lémina met4li-~
ca de un espesor suficiente como para proporcionar esas caracte-
risticas de proteccidn y ademds lo suficientemente fina como pa-
ra que no sufran los costos y la flexibilidad del tubo. Las lémi-]
nas de gluminio han sido consideradas especialmente apiropiadas a
estos fines, aunque en ciettos casos puede ser aconsejable la uti
lizacidén de metales ferrosos. La citada capa intermedia 16 puede
llevar impresiones aclaratorias ® ornamentales, aplicadas a su sy
perficie exterior. En este caso, la capa exterior 15 serid irans-
parente, para pemmitir la visién de las inscripciones.'Alternati-
vamente, se puede colocar una capa de papel entre la ldmina exte-
jrior 15 y la lémine protectora 16, para de esta manera conseguir
un fondo mas estético para las inseripciones. En cualquiera de
los casos, la capa exterior serd transparente, para permitir la
lectura de dichas inscripciones. La ldmina 15 proteje de esta mg
nera la escritura y ornamentacidn y realizando este sobre la ld-
imine intermedia 16 6 sobre el papel, se evita el tratamiento de
la capa exterior de polietileno para hacerla mas receptible a
las tintas,

La composicidn de la ldmina interior 17, puede
también variar, segin la naturaleza de los productos que van a
ser introducidos en el envase. No obstante, la utilizacidén de una
poliolefina, como por ejemplo polietileno, ha dado hasta la fecha

resultados satisfactorios para la mayoria de los productos.
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En la mayorfa de las estructuras tubulares laming
das conocidas hasta ahora, solamente la parte del cuerpo lleva b%
rrera metdlica protectora. Entonces existe la posibilidad de que
en la zona intermedia de la cabeza situada entre el cuello y el
cuerpo 58 presenten los mismos problemas que existen cuando el
cuerpo del tubo estd formado Unicamente por polietileno, es de-
cir, la permeabilidad pera el producto y la absorcidén de oxigeno.
Estos hechos es mas probable que ocurran, cuando el espesor de lg
pieza de cabeze es muy reducido, por razones de estética, shorro
de materiales u otras ragzones,

De acuerdo con los nuevos conceptos de esta in-
vencidén, en la PFigura 2 se presenta una forms del invento, en
la. que las mencio adas dificultades pera la industrie de construg
cién de envases, quedan obviadas, El extremo superior del cuerpo
10, termina como puede veidse en la Figura 2, en una zona que estd]
gituada a lo largo de la pestafia o reborde 18, que representa la
parte terminal inferiordde la zona intermedia de la cabeza 14.

Lg pestafia va unida 18, a una banda circular 19 de la parte supe-
rior del cuerpo 10, Una barrera de proteccidn 20 se sitia dentro
de le pieze intermedias de cabeza 14, para complementar la inclui-
de, dentro del cuerpo del tubo 10, En la forme representada en la
Figura 2, la barrera 20 estd formada por une pieza en forma de
cono ftruncado 22, con una pared anular 23, que se conifica hacis
pfuera a partir de un panel o segmento 24 generalmente plano, que
proporciona un cierre hermético "oculto" al orificio de salida 26}
jel tubo C. El borde periférico exterior 28 de la pieza 22, se
oble hacia atrds sobre si mismo, de forme que su borde lbre gue-

da encastrado 30, en la parte intermedia 14 de la pieza termoplds
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tre en contacto con los productos introducidos en el tubo.

tica de cabeza 12, Esto evita que el borde libre en bruto 30, en-

La construccidén de ls pieza insertada 22, es pre
ferible que se haga con materiales y forma similares al laminado
del cuerpo del tubo 10, esto es, compuesto de capas termopldsti-
cas exterior e interior 15A y 17A y una lémina metdlica interme-
dia 16A. La pieza 22 serd de preferencis una estructura prefabri
cada y soldada y antes del montaje ¥ laminacién de la capa proteg
tora 16A y las termopldsticas 154 y 174, la barrera metdlica 164
puede ser aplicada radialmente para reducir el excedente de maule-
rial de la parte superior de la misma, ya que la pared en forma
cénica 23 estd fabricada a partir de unos materiales planos. Des
de luego, en vez de hacer los plisados, la pieza insertada 22
puede ser cortada radialmente, para evitar el aciimulo de mate-
rial en la pared 23,

La Figdra 3 nos 44 ideg de uns forms modificada
de la pieza inserteds 22 de la Figura 2. Segin ella, no hay cie~-
rre oculto del orificio de descarga 26, En su lugar, el borde in
terno 32 de la pieza 22 es doblado hacia arriba para formar un
apoyo w hombro anular interno 35, con su bordé 32 encerrado en
el cuello termopldstico ¥3 de la pieza de cabeza 12, Asi, la ca=-
pa protectora 16A no se ve expuesta a los productos que pueda
contener el en&ﬁse,

En los casos en que el problema primario sea la
prevencidn de las pérdidas por permesbilidad del producto y la
absorcidn de oxfgeno a través del tubo, pero no existen proble-
mas de corrosidn del metal por parte del producto introducido,

se puede utilizar una forma alternativa de construccidn de la pig
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truceidn modificado, donde el problema de cprrosidn es relativa-
mente insignificante,

En esta forma de la invencidén, variante de las
anteriores, la pieza insertada 22 toma la forma de un disco lami
nado que se sitda en el interior de la pieza intermedia de cabe-
za 14, Se une a la parte superior del extremo del cuerpo del tu~
bo 10, por medio de una pestafia 18 que forma parte de la pieza
termopldstica de cabeza 12, De esta forma, el borde libre 30 que
forma la periferia exterior de la pieza de insercidn 22, quede 2y
contacto con el producto dentro del envase,

Como se aprecia en la Figura 4, la pieza 22 tiene
una abertura central en 36, para permitir salir el producto a trg
vés del orificio 26. Esta forme de construccién puede utilizarse,
cuando la absorcidn o la permeabilidad a travéds del cuello 18 no
guponge un problema.

Cuando se desee evitar casi completdmente la per-
meabilidad del producto o la absorcién de oxigeno atiravéds de la
pieza de cabeza, puede utilizarse (Fig. 5) una pieza de insercidn
22 que poses un panel o segmento 24 similar al mostrado en la Fig
2, Asl, toda la absorcidén de oxfgeno, o pase por permeabilidad
del producto a través del orificio 26 de la pieza de cabeza 12,
quedaria eliminado. Se da por supuesto, que antes de utilizar el
tubo, debe procederse a la ruptura del segmento 24 por cualquier
medio adecuado.

En los casos en que no ses problema la corrosidn
debide & la exposicidén del metal a la accidn del producto conte-

hido en el tubo, puede ser conveniente fabricar la pieza inserta-~
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mismos fines que el miembro 20 de la proteccién.

- 10 -

da 22, totalmente del material que forma la barrera metdlica pro
tectora, o si se desea utilizar un material laminado para unir
la pieza de cabeza 12 al cuerpo 10, la ldmina interior 1?A puede
ger eliminada. Si la ldmina interior 17A fuera eliminada, la ;ér
ming exterior 15A serviria como una capa intermediaria para unin
por fusién la pieza insertada 22 a la pieza de cabeza 12, As'i,

la ldmina barrers protectora 16A podria, en si misma, servir los

Iguazdmente, la barrera del interior de la pieza
de cabeza puede formarse directamente a partir del cuerpo 10 del
envase (Figura 7). En esta variedad de la invencién, el extreme
del tubo es comprimido hacia el interior, para que tome la forms
general de la parte interna de la pieza de cabeza 12. Esto puede
conseguirse utilizando moldes de compresiodn apropiados o, como
sistema alternativo, tijando al extremo una proliéinZacidn del
cuerpo 10,

Una vez que se ha dado forma al extremo 38 del
cuerpo 10, incluyendo una poreidn intermedia 39 y un cuello 40,
se unird por fusidn la pieza de cabeza 12, degin los procedimien
tos bien conocidos ppr los técnicos de la industiia.

La ldmina exterior 15, del formado extremo 3,
del cuerpo del tubo 10, se une por fusidn con la superficie inte-
rior del awello 13 y parte intermedia 14, de la pieza de cabezs
12, Ie porcién de didmetro mas reducido o cuello 40, circunscri-
be el orificio de distribucidn 26 del envase y, el extremo 42 del
tubo termina en la boca del orificio citado. Si se desea, puede
hcortarse algo el extremo 42, de forma que guede embutido en el
puelio 13, pars asi evitar que la ldmina de proteccidén 16 quede

pbxpuesta a la accidn del producto, cuando éste se hace salir del
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envase, Si se desea, el extremo 42 puede darse por terminado en
la base del cuello 13,

Un problema que se presenta cuando se acopla la
pieza de insercidn al cuerpo del tubo, es el asegurar gue una
cantidad suficiente de material termopldstico sea forgada a inir%
ducirse en la zona de la parte intermedia 14 de la pieza de cabe
za que forma La pestafla o reborde. Si la distancia existente en
la zona de superposicidén entre la pieza insertada 22 y la banda
de pared 19 del tubo 10, es demasiado estrecha, serd insuficien-
te la cantidad de material termopldstico que se vers forzado den-
tro de este espacio 44 en el que se forma la pestafia 18, Si esto
ocurre, se puede producir con facilidad una separacién de la u-
nidn entre ¥a pieza de insercidn 22 y el extremo del cuerpo 10,
durante las manipulaciones a que con el uso se someterd al tubo.
Con el fin de aliviar este problema y ubilizar un
minimo de material en la pieza 12, la Figuras 6 presente una for-
ma de construccién modificada, segin la mal la unidén de la pieza
22 al cuerpo 10 puede realizarse sin necesidad de utilizar espe-
sores excesivos para la pieza intermedia 14 de la cabeza 12,

A uns cierta distancia del borde periférico 2y,
se hace en la pieza de insercién 22 una curva hacia adentro 46,
de forma que la porcidn 48 mas préxima al citado borde 28 de la
pieza, quede lo suficientemente separada de la banda 1Y del cuer-
po 10, para que se pueda formar una gruesa pestafia 18 que una pig)
za insertada 22 al cuerpo del tubo 10, Esta curva hacia adentro
46, puede tambidn ser utilizada en los sistemas de construccién
representados en las Figuras 2, 4 y 5 para disminuir la cantidad
de material necesario para formar le porcidén intermedia 14 de la

cabeza, sin rebajar el espesor de la pestafia 18 que une la pieza
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insertada al cuerpo del tubo 10,

Queda claro después de todo lo antedicho, que los
solicitantes han conseguido una estructura de envase aplastable
que evite completamente los problemas de permeabilidad y de absoz
cidén hasta ahora encontrados. La barrera eliming completamente el
pase por permeabilidad del producto y la absorcidn de oxigeno,
consiguiendose estos resultados tan apetecidos, con poco gasto
de materiales.

Como se utiliza una estructura laminada a base
de polietileno - ldmina metdlica, para construir la pieza inser-
tada 22, es conveniente utilizar algin tipo de adhesivo para ne-
jorar las caracteristicas de unidén del polietileno a la ldmina.
En ciertos casos, estos adhesivos puede ser otro material termo-
pldstico, como por ejemplo un copolimero de una olefina y un dci
do mrboxilico etilfnicamente insaturado, Es evidente, que si el
mismo sdhesivo termopldstico exhibe una proteccidén adecuada con-
tra la permeabilidad o el atague por parte del producto conteni-
do en el tubo, dicho adhesivo puede servir para subbibuir al po-

lietileno en el laminado. .

En otros casos, como anteriormente hemos mencio-
nado, la piegza de barrera 20 puede estar constituida solamente |
por la ldmina de proteccidn 16A, sin ayuda de las ldminas 17A y
15A interior y exteriér respectivamente,

Se cree que la invencién y muchas de sus venta-
jas pueden ser perfectamente comprendidas por deduccidén de la an
terior descripcidn y quedard claro que se puede hacer muchos
cambios en la forma, construccién y ajuste de cada una de las
partes, sin salirse del espiritu y 4mbito de la invencidén o sa-

crificar sus ventajas materiales, siendo la forma aquif descrita




10

15

20

25

- 13 -

simplemente una presentacidn preferida de la misma.
Se declaran como nuevas, dentro del territorio
espafiol, las siguientes:
REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento de fabricacién de un envase de

distribucidn aplastable caracterizado porque estd formado por un
cuerpo deformable constituido por diversas ldminas, una de dicha
ldminas resulta una barrers substancialmente impermeable al pase
del oxigeno y los aceites esenciales, una segunda de dichas ldmi
nas estd adaptada para ser directamente fusionable al material
termoplédstico, una pieze de cabeza termopldstica que incluye una
perte intermedia entre el cuello y el cuerpo, con pestafla o re-
borde formendo cuerpo con la misma, la superficie superior de di
cha segunda ldmina de la pared del cuerpo a lo largo de una ban-
da circular en un extremo de dichos cuerpos; Yy una pieza laminar
inserta formada por las ldminas termopldsticas y protectora, uni
da a2 la superficie inferior de la pestafia situada en contacto
con la citada banda circular del cuerpo, segin disposicidﬁ en
que la citada pestaila de dicha pieza de cabeza, queda interpues-
ta entre el mencionado cuerpo y la pieza insertada.

2.~ El mismo procedimiento de la reivindicacidén
anterior caracterizado por un cuerpo deformable constituido por
diferentes ldminas; une de dichas ldminas resulta una barrera
substancialmente impermeable al paso del oxigeno y los aceites
tes esenciales una segunda ldmina que sea compatible con, y fu~
gsionable directamente, a los materiales termopldsticos; una pie-
za de cabeza termopldstica que incluye una parte intermedia en-

tre el cuello y el cuerpo, con pestafia formando cuerpo con la
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misme; dicha pestafia estard unida por fusién a la citada segunda
ldmina de la pared del cuerpo, a lo largo de una banda circular,
en un extremo de dicho cuerpo, y una pieza laminar inserta, seps
rada de la citada banda, formada por las 1éhinas protectora y
termopldstica con capacidad de unidn y estando dicha pieza inser
ta unida a la superficie interior de la pieza de cabeza termo-
plistica.

3.~ El mismo procedimiento de la reivindicacién
segunda, caracterizado porque la ldmina protectora, sea una 1l4-
mina de metal.

4,~ E1 mismo procedimiento de la reivindicacidn
tercéra, caracterizado porque dicha ldmins metdlica sea de alu-
minio.
5.~ Bl mismo procedimiento de las reivindicacio-
nes anteriores, mracterizado porque la citada ldmina en dicha
pieza insertada, sea una aleacidén de metal ferroso.

6.- El mismo procedimiento que las reivindicacig
nes anteriores, caracterizsdo porque dicha pieza de cabegza y di-
cha segunds ldmina sean de poliolefina.

8.~ Bl mismo procedimiento que las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque dicha pieza inserta ten-
ga un reborde anular interno que circunscriba un orificio central

9.~ El mismo procedimiento que las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque esté formado por un cuerpo
deformable constituido por diversas ldminas; una de dichas ldmi-
ﬁas resulte una barrera substancialmente impermeable a los flui-
dos; una segunda de dichas ldminas sea compatible con, y capaz

de unirse directamente a, los materiales termopldsticos; una pie-

za de cabeza termopldstica que incluya una parte intermedia entre
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el cuello y el cuerpo, con pestafia formando cuerpo con la misma,
dicha pestafia esté unida por fusidn a la citada segunda lédmina dT
la pared del cuerpo, & Lo largo de una banda circular, en un ex-
tremo de dicho cuerpo, una pieza laminar inserta separada de la
citada banda, formada por las ldminas protectora y termopldstica
con capacidad de unidn entre sf, y el borde circular externo de
dicha pieza insertada, doblado hacia atrds sobre s{ mismo, de
forme que el borde libre de dicha ldmina protectora quede encas—
trado dentro de la pieza de cabeza termopldstica.

10.- El mismo procedimiento que la reivindica-
¢idn novena, caracterizado porque dicha laming protectora sea
une ldmina de aluminio.

11.~ El mismo procedimiento que la reivindica-~
cién novena, caracterizado porcue un adhesivo una dicha segunda
ldmina a la ldmina protectora.

12.~ E1 mismo procedimiento de la reivindicacidn
novena, caracterizado porque dicha pieza inserta tenga un rebhor-
de anular que circunseriba un orificio central.

13.—- El mismo procedimiento que la reivindicacidp
decimosegunda, caracterizado porque el borde de dicho reborde amp
lar esté encastrado dentro de dicha pieza de cabeza.

144~ El mismo procedimiento que la reivindica-
cién anterior, caracterizado porqgue dicha pieza de cabeza y di-
cha segunda lamina sean una poliolefina,

15.~ E1 mismo procedimiento que las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque esté formado por un cuer
po deformable constituido por diversas ldminas, una de dichas 1§

ninas resulte una barrera substancialmente impermesble a los flujl
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dos, una segunda de dichas ldminas sea capaz de unirse directa-
mente al material termopldstico, una pieza de cabeza termopldsii
ca unida por fusibn a un extremo de dichovcuerpo, ¥y una pieza in
serta que resulte barrera impermeable al oxigeno unida a la sv-
perficie interior de dicha pieza de cabezsz, proporcionando asi
un envase colapsible con cuerpo y cabeza impermeables a los flui
dos,

16.~ E1 mismo procedimiento que las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque é8t4 formado por un cuer
po deformable constitiido por diversas ldminas, dichas ldminas &
del cuerpo abarcando una capa metdlica protectora y dos capas; |
una interior y otra exterior fermopldsticas, una pieza de cabeza
termopldstica que incluye un cuerpo, una pieza intermedia y una
pestafia, incorporados, y uwna pieza insertada laminada, cuya pie-
za tenga una capa metdlica protectora y otras dos capas exterior
e interior termopldsticas,

La superficie inferior de dicha pieza de cabeza,
estard unide por fusidn a una de las citadas capas termopldsti-~
cas de la pieza insertada, mientras que la superficie superior
lo estard a la capa termopldstica del cuerpo a lo largo de una
banda circular, en un extremo de dicho cuerpo, con lo que dicha
pieza de cabeza, dicha pieza insertadg y dicho cuerpo, estdn la-
minados en la misma extensidén superficial y unidos en la mencio-
nada banda, con lo que se consigue un cuerpo y cabeza de contbene-
dor colapsible impermeable a los fluidos.

17.~ El mismo procedimiento que la reivindicacidn
anterior, caracherizado porque dicha piezs insertada esté curva-

da hacia el interior en las proximidades de su borde periférico
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exterior, pars proporcionar un grueso hombro en la pieza interme
dia gque una la pieza de cabeza al cuerpo.

18.- El mismo procedimiento que la reivindicacid%
anterior, caracterizado porque dicha pieza insertada sea de for-
ma anular y esté limitada por bordes libres interior y exterior
embutidos en la pieza de cabeza, para proteger h ldmina metdlica
protectora de la accidn de los productos incluidos en el envase,

19.,- El mismo procedimiento que la reivindicacid¢
anterior, caracterizado porque dicha pieza insertada 1aminada'nol
egté perforada y extendiendo a todo lo ancho del tubo selle here
méticamente el orificio de salida central.

20,~ El mismo procedimiento que la reivindicaciébh
décimo novena, caracterizado porque el borde exterior de dicha
pieza inserta laminada, esté doblado hacia atrds sobre si mismo,
para embutir el borde de la lémina protectora de dicha pieza
ingsertada, en la citada pieza de cabeza termopldstica.

21.- Procedimiento de fabricacién de un envase
de distribucidén aplastable,

Todo ello tal y como queda expuesto y reivindica
do en la presente memoria descriptiva que consta de 17 hojas me-
canografiadas en una sola de sus caras y a dos espacios, folia-

das, asi como 2 hojas de planos que se adjuntan,

ah
Madrid, b 301, 1977
uigw = ZUNZUNEGUL
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