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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere; en términos ge-
nerales, a la industria de envases y en particular a un envase
de distribucidn aplastable, construfdo con paredes laminadas y
caracterizado por una resistencia a la deleminacién y & las fi-
suras por accidn mecdnica,

Los tubos eplastables fabricados en materigles me
tdlicos y plésticos; hace mucho que se emplean en el campo del
envasado. Los tubos de metal extrufdo y particularmente los fa-
bricados con plomo; son de por si frédgiles y su uso repetido d4
con frecuencia lugar a fracturas de las paredes; de forma que el
contenido es expulsado por puntos diferentes & la boca de distri
hicidn, Los tubos de aluminio, zunque son menos frégiles; tienen
aplicacidn un tento limitada, ya que hasta la fecha no ha gido
posible aplicar a las superficies interiores de los mismos, wn
revestimiento totalmente satisfactorio; cuando éste ha sido ne~
cesario para evitar el ataque y corrosidn del metal por el conte
nido 4cido o alcelino y la contaminacidén de éste por los produc-
tos de reaccién. Y a pesar de la natursleza relativamente frdgil
de los tubos de plomo, las mencionadas operaciones interngs de
revestimiento; requieren una fase de fabricacidén adicional; que
incremente necesgriamente el costo del artfculo fingl.

I.?s tubos fabricados en polietileno y otros mate~
riales pldsticos, hen gozac}o de un gran éxito comercial en el en
vasado de muchos productos, sin embargo, tambidn otros muchos se

han visto deteriorados tras cierto tiempo de conservacidén en el
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envese, Los plésticos; ejemplarizados por el polietileno, son pe
meables hasta un cierto grado, cuando se emplean en espesores CU<
mo los utilizados en envases tubulares, con lo que los aceites
esenciales inclufdos en la mayoria de los dentifricos a fines de
aromatizacidn; se ven reducidos en volumen durante el almacena-
miento; haciendo el dentifrico menos agradable al paladar. Ade-
nmds, las paredes de los envases de pldstico absorben oxigeno
trencurrido wn cierto tiempo, lo que puede dar lugar a la descom
posicidn del producto; cosa que reglmente se ha producido en lasg
pastas de dientes que contignen fluoruros,

Por lo tanto, se ha propuesto situar una barrera

metdlica relativagente fina, entre el producto y el cuerpo de po

lietileno del tubo, pars evitar las mencionadas pérdidas de acei-
‘tes esenciales y la absorcién de oxigeno. La barrera se ha conce
bido como une cape intermedia entre ldminas de revestimiento de
polietileno, pars conseguir un 1aminado.por medio‘del calor; con
o sin adhesivos apropiados. Sin embargo, los solicitantes han
descubierto tras profundas investigaciones que es egtramadamenp
te dificil y en muchos casos virtusmlmente imposible, conseguir
una unidn comercialmente aceptable; entre-los polimeros de etile
no actualmente conocidos y un subgtrato getélico, que no ha de -¢
verse dafiado en presencia de un producto, como por ejemplo los
dentifricos conteniendo fluoruros; en las normalmente aceptadgs
condiciones de temperatura y tiempo. '
Mas especificamente; un laminado de tres hojas,
formado por uns capa intermedia de ldmine de aluminio y wevesti-
da en sus dos caras con polietilenos convencionales de baja o al
ta densidad, sufre casi siempre una grave delaminacién en las su

perficies de contacto pldstico - 1dmina, cuando se vé sometida
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a I!.a accidn de una pasta dent{frica conteniendo fluoruro de estg
fio, en condiciones normales de almacenamiento , tipificadas por
‘el espacio de un afio a 38° g. de temperatura. la adicién durente
las ?pera.ciones de lamingdo, de adhesivos conocidos en la induse
tria, no ha conseguido producir haste la fecha wna estructura cg
'mercialmente aceptable; al tiempo que diversas varisntes del pro
ceso de laminamcidn, como por ejemplo el pre-~calentamiento de la
14ming metélica? temppco han conseguido los resultaedos speteci-
dos. En resumen, Xas poliolefinas convencionales no consiguen la
necesaria adherencia a un substrato metdlico y ademds, tienen
tendencia a la fractura o fisuracién en determinadss condiciones,
Sin embargo, los solicitantes han descubierto que
se puede obtener un materisl para cuerpo de envases; de gran re-
sistencia a la delaminacidn y a la fractura; cuando la cgpa de
pldstico del laminado toma la forme de un copolimero de una ole-

fina o un mondmero conteniendo un grupo polar, que se copolimerid
ce con aﬁuella. Desde 1uego; hay muchos compuestos que satisfacen
esta condicidn, aunque en nuestres investigaciénes los resultados
mas satisfactorios se han producido, utilizando un copolfmero de
etileno y un dcido aerilico. Un copolimero de este tipo se emplgix
como capa de recubrimiento interior de la pared 1Mda del en-
vase; para estar en contacko directo con el producto, mientras
que la superficie de la cara opuesta de la 1éming, netdlica, pue-
de'es’car en unidn Intima con el mismo copolimero, con polietile-
no, pepel o cualquier otro material caepaz de proteger la 1éming,
¥ favepecer las operaciones de formacidén del tubo., Sin empargo,
quede también dentro del Ambito de esta invencién; el que el
cuerpo laminado del tubo pueda estar Unicamente formado por uns

capa interior del citado copoli{mero y una capa metédlica exteiior)
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siempre que el copolimero sea compatible con los compuestos de

moldeado conocidos, de forma que pueda unirse a cualquiera de |
dichos compuestos durat'rbe la fabricacidn de la pieza de cabeza ’
para el cuerpo tubular, llegando a conseguirse as{ una estruc
integrada. Con tal disposi‘bivo; la lémina metdlica ha de ser del
suficiente eSpesor; como para reducir lg probabilidad de dafios
el envase,

De acuerd9 con ésto; es una inkencidn importante
de ia presente invencidng producir un envase de distribucién
aplastable construido con paredes laminedas y caracterizado por
una superior resistencia a la delaminacién y a la fractura,

Otro fin de ests invencidén reside en la provimién
de un envase tubl'xl'gr con diversided de capas adherentes en el
cuerpo del mismo, una de cuyas capas suponge uns barrera a las
pérdidas por permeabilidad del producto y a la absorcién de oxi-
geno y siendo otra de las capas un copolimero de una olefina y
un monémero conteniendo un grupo polar que sea copolimerizable

por aquella.
Otro fin mas de la presente invencién es producir

un envase tubuler del cardcter antedicho, en el que el copolime-
ro sea un copolfmero de etileno y un deido acrflico.

Adn otro fin del presente invento reside en la
provisidn de un método de fabricacidn de tubos laminados; en los
que el cuerpo tubular esté formado por una capa que sirva de ba-
rrers y una cape laminada a la misme, de un copolimero de una
olefina y un mondmero conteniendo un grupo polar gue sea copoli-
merizable con aquella; asi{ como una pieza de cabeza unide luego
al cuerpo tubular a lo largo de dicha capa de copol:tmero; pera

as{ conseguir un envase integral.
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_|{ra designer las mismas partes en las diversass Figuras,

l

Otro fin mas de esta invencidn es producir un eu-
vase 1a.m:1nado; formado por ume capa intermedia de liming met4li-
ca que tenga adherida a una de las superficies una poliolefina y
e la opuesta, un copolimero de una olefina y un 4cido carbox{li-
co etilénicamente insaturedo.

Otros fines y ventajas de la invencidn quedardn
mas claros a medida que se profundice en la descripcidn particu=—
larmente cuando ésta se vea agompaﬁade. de los adjuntos digefios,

En los dibujos, se utilizan los mismos ndmeros pa-

La FIGURA 1 es una vistae en alzado de un enzse
de distribucién aplastable segim lds nuevos conceptos de esta in
vencidn; con partes de las paredds del cuerpo del mismo gbier-
tas; para que se pueds apreciar mejor su estructura laminada.

La FIGURA 2 es un corte parcia} aumentado de tamg
fio, que muestra una forms de unidén por fusidn, entre la sstructu
re laminada de la psred y la pieza de cabeza,.

‘ la FIGURA 3 es un aspecto similgr al de la TFigura
2, con otra forme de unidn,

Le FIGURA 4 es una proyeceidn horizontsl superiox
de un ejemplo de proceso de fabricacién de los cuerpos leminados
de los tubos, '

La FIGURA 5 es un alzado del dispositivo de la
Figura 4.

La FIGURA 6 es un corte que muestrs una de las
técnicas que se pueden emplear pers moldear y fundir la pieza de
cabezaz gl cuerpo laminado del tubo,

Volviendo de nuevo a la FIGURA 1 de‘ los diseﬁos;
el envase construido segin los principios de esta invencidn; 8¢
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le designa en términos generales con la letra C y estd formado
por un cuerpo aplastable 10 cerrado por un extremo por sellado
al calor u otras técnicas; como se indica en 11, El cuerpo tubulpr
lleve en el extremo opuesto una pieze de cabeza de pldstico 12;
de formae que incluye una parte a modo de cusllo 13 y otra parte
intermedia 14; estando esta dltims fundida a la czpa de recubri-
miento interior del cuerpo del envase; de una forma que serd des
cerita a continuacidn,

Ia porcidn tubuler del cuerpo 10 del ejemplo que
figura en las ilustraciones, estd formado por tres capas lamina-
das o unidas una a otra, asungue como veremos a continuacidn; ciqg
tas aplicaciones particulares pueden permitir una reduccidn a
dos. en el nmiimero de capas, mientras que en ojras circunstencias
puede ser convepiente utilizar cuatro’o més capas en el lamina-
do. No obstante, como queda reflejado, la porcién de cuerpo aplag
table, incluye una cape exterior 15, que conviene que sea de un
material pléstico; como por ejemplo poliolefina, aunque en cier-
$08 casos ge puede utilizgr papel y por supuesto qge en este ca~-
so las técnicas de laminacidn y formacidn del tubo, habrén de

ser vonvenientemente modificadas, como dieremos mas adelante.

Preferentemente, el medio protector exterlor puede ser una polio-
1efina; del tipo de polietileno; pero tgmbién hay que tener en
cuenta que esa capa 15 puede tener lg misme composicidén que la
capa interior 17 leminada a la superficle opuesta de la capa in=-
termedie 16, '

La capa base intermedia 16, que proporciona una
barreras protectora contra la absorcidn de oxfgeno a partir de la
atmésfera y contra la permeabilidad hacia e} exterior de los acei

tes: esenciales a travds del cuerpo del tubo, es una lédmina metd-
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lica con el espesor suficiente para proporcioner esas cualidades
de bmera; pero 1o bastante fina como para favorecer 1los costes
¥ la flexibilidad del envase durmnte su uso. Lgs ldminas de alu=
minio son muy epropiadas, pudiendo tener esta @pa intermedia *o-
do tipo de indicakivos de impresién u ornamentales; aplicados sg
bre su superficie exterior; como hacemos consbtar al hablar de
las F:!.guras 4 y5, En este easo; la capa eiterior de recubrimien
to 15, ha de ser transparente psra que permite asprecisr las ins-
cripciones. La capa 15 protege asi las citadas inscripciones y
haciendo ls impresién y ornamengacién sobre ka capa in‘barmedia;
se elimine el tratemiento de la capa exterior bara hacerla mas
receptive a las tintgs, ’

Como e ha hecho constar an‘teric"rmente, lza compo=-
sicién de la capa de recubrimiento interior 1;1‘, es en extremo im
po?tanxe para conseguix la adecuada unidn con la lémins metdlica
16, sin que se produgea deleminmcién por una exposicidn directa
a ciertos productos; particularmente los muy fcidos como por
ejemplo; las pastas de dientes que contengan fluoruros. Por me-—
dio de este invento se consigue una mejoris notable en la resis-
tencia 2 la delaminacidn; cuendo la capa termopldstica 17 es un
copoli{mero de una olefina y un mondmero que contenga un grupo po
lar; copolimerizeble con aquella; o también; cuando sea un copoli
mero de ung olefina y un 4cido carbdéxilico etilénicamente insatus
rado,.

De preferencia, el copolfmero serd de tipo aleato
rio y tendrd un contenido en 4cido carboxflico de entre o5 y
20% en peso; con respecto al peso del copolimero, El Indice de
fusidn del copolimero serd entre 1 y 50. No cabe duda qua dentro

de esta definicién quedan comprendidos muchos copolimeros, perc




\h

10

15

20

25

lque aqui{ se describen, se ha observado que no muestra signos vi-

segin nuestras investigaciones ha quedado esta;lecido, que prele
rentemente la olefina ses etileno o el decido, un &cido monocarbo
x{lico etilénicemente insaturado, como por ejemplo el deido acril

lico o el alkacrilico, siendo por el momento mas conveniente el

primero.
Se han obtenido resultedos particularmente satisw

factorios, cuando la capa d? recubrimiento interior 17 de la por
cidn laminada del cuerpo 10, es una resina termopldstica consti—!
tuida por un copolimero aleatorio de etileno y dcido acrilico;
fabricado segin el conocido proceso de alta presidn paras la con-
secucidn de polietileno de baja densidad. Este copolfmero especid
fico; biene un contenido en deido acrilico copolimerizado de cexr
ca de 3 - 0'5 en peso con respecto al peso del copolimero y un
indice de fusidén de 8§ - 1,

La estructura de pared lamipada que emplea como
capa interior de recub?imiento de la misma, un copolimero de eti

leno y 4eido acrflico , cuando se fabrica bajo las condiciones

sibles de delaminacidén del substrato metdlico 16, cuando B¢ expos
ne o los denti{fricos comerciales adicionados de fluoruros, duran-
te 60 dfas a 49° C.; tiempo y temperatura que son considerados en
esta industkis como equivalentes a 1 afio de exposicidén a 38° C,

o 2 afios g 26° O, Un envase tubular C como el mostrado en las Fi-
guras 1 y 2 y dotado de una mpa exterior de recubrimiento ?5, de
polietileno o del mismo copolimero que la capa interi9r 1#, nues-
tra también uns excelente resistencia a las fracturas, logrando
dicha @mpa mas interms 1%; une unién de gran a@herencia con el mg
terial termopldstico de la pieza de cabeza 12, particularmente

cugndo esta pieza 12 se moldea segin la Figura 2.
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Tal como se puede gpreciar, la pieza de cabeza 12
estd constituida por uma porcidn en forma de fldoncillo substen-
cialmente cilindrico 20 y una porcidén periférica curvada hacia
adentro 21; que se une a la parte intermediz en declive 14 de la
que sale lalporcién recta de cuello atravesada axislmente por un

orificio 13, que externamente es roscada para recibir a un cie-

rre también roscado por su cara interns Ino figura en los dibu-
jos). Todas las pgrtes de la pieza de cabeza; son desde luego de%
necesgrio espesor, como para que sean substancialmente rigidas y
dimensionalmente estables, _

La porcién de Faldonecillo 20; tiene substancial -
mente el mismo didmetro que el cuerpo del tubo 10 y se dispone
dentro @ él; con el extremo superior 22 del cuefpo 10 curvado ha-
cia adanxro; para recubrir y descansar sobre la porcidén curvada
interiormente 21, de la pieza de cabeza 12. La capa ge recubri-
niento interior termopldstica 17 del cuprpo del tubo, estd unida
por fusidn = la porcidén de faldoneillo 20 f a la p?rci&n curveda
21 de  la cabeza, para formar uns unién @ cabeza 23, excepcional-
mente fuerte. las zonas periféricas y verticel fundidas en forms
continua de la unién 23; proporcionan une f?jacidn.muy fuerte de
la pieze de cabezg 12 al cuerpo del tubo 10, con gran resisten~
cia a la separacidn provocada por fuerzas sxiales, radigles o de
'Eorsién;_ o combinacién de las mismas. Preferiblemente; el extzie-
mo su?erior 22 del cuerpo del tubo 10; queda embutido en la cghe
za 12, asegurando as{ que la capa intermedia metdlica 16 no que-
de al alre a lo largo de su borde marginal; mientras que la capa
exterior 15 del cuerpo del tubo; se suelda por su borde 24 al mg
terial d? la cabeza; de forma que la superficie exterior de la

unidn 23, presente una superficie lisa e ininterrumpida. Como ys
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dijimos, la substancis termopldstica de la cabezg puede ser polig
tileno de alta o baja densidad; u otra poliolefina diferentg, ]
puede ser el mismo coﬁolimero que forma la capa interior 17, o
cualquiera entre un cierto nimero de substencias termopldsticas
facilmente moldeables y que se unen bien con la resina de la ca-

pa interior 17.
Se pueden eplear diferentes técnicas para formar

el cuerpo de los tubos 10, siendo muy adecuado el proceso ilus—~ |
trado en las Figuras 4 ¥y 5. Una tiras base continug 30 procedente
de una bobina; de neturalesza metélica; puedg ser hecha pasar pri
mero a través de una unidad de impresidn 31, si queremos fabricar
cuerpos de tubo pre-impresos; en vez de la posterior aplicacién
de las inscripcionde a la capa termopldstica exterior 15. La mi-
tad de impresién 31 marcs los indicativos sopre.la superficie su<
perior de la tira metdlica o ldmina continua, por medio de un ro-
dillo de impresidn 32; que puede ser sencillo o no; en contacto
con otro rodillo 33. Pueden tambidén usarse miltiples rodillos;
en los casos en que se desee una impresidn multicolor,

Te l4ming metdlica continua 30, para luego entre
un a?arato superior y otro inferior de extrusién de pldstico 34
y 35, de los cumlesselen tirps o ldminas de pldstico extruidas
36 y 37. Estas ldmines de pldstico 36 y 37 se ponen en contacto con
lag superficies superior e inferior del materiel base 30 y se la-
minan a €1 por medio de rodillos de presidén accionados 38 y 39;
pere formar une estructurs laminadas 40, Preferentemente; el rit-
mo de extrusidén de las ldminasz termopldsticas 36 y 37; serd infe-
rior a la velocidad lineal de la 1dmina base 30 y de los rodillos
38 y 39, de forma que las ldminas pldsticas egtruidas gueden est

radas y adelgazadas de la maners convencional, antes de ser apli-
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cadas al material base.

Segin la técnica ilustrada en las Figﬁras 4y 5;
las ldminas termopldsticasiy metdlicas tienen la mismg anchura;
punqgue si se desea, la caﬁa metdlica intermedia puede tener menor
prichure que las capas termgidstices de revestimiento., Procediendo
bs{, una zona de materisl pldstico se extiende por fuera de los
bordes longitudinales de la ldmina base; pudiendose utilizer en
las posteriores operaciones de formacidén de la costura lateral. |
La tira laminade 40, pasa a continuascién entre dos
rodillos accionados 41 ¥y 42; teniendo el primero una serie de cu~
chillas de corte 43; montadas sobre la superficie del mismo a lo
largo de unalinee paralela a su eje de rotacidn y que son recibi
dams por unz serie de muescas 45 gue ocupan la misms posicién so-
bre el rodillo 42, la misidn de las cuchillas 43, es producir pe-
riodicamente una serie de cortes o hendiduras 46 en la tira lami-
hada 40 a lo largo de una linea iransversal a su eje longitudinall
Le dimensién de la circunferencia de los rodillos 41 y 42 es simi}
lar a la longitud deseada para los cuerpos de los tubos 10; de
forma que los cories o hendiduras 46 se producen en la tira lami-
nada 40; a intervalos espaciados longitudinalmente, similares a
la longitud que se desea para los cuerpos de los tubos. Hay que
hacer constar; sin embargo, que la provisidn de las hendiduras 46;
ho es siempre necesﬁria; ya que gradusndo debidamente otros me-—
dios de corse, se pueden fabricar cuerpos de tubo de la longitud

Heseads.,

Los bordes de la tira laminada 40 son forzados lue
0 hacia abajo, alredeior de un mandril cilfindrico 50, para dar a

licha tira una forma tubular, con los bordes longitudinales opues
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bos 51 de la tira laminada, en relacidén de superposicidén., Estos
bordes o mérgenes solapedos se calientan luego por los medios
aprOpiados; tales como un sellador de cinta o un calentador de
oas 52 y mas tarde se comprimen entre el mandril 50 y un rodille
53, para asf fundir las capas termopldsticas y formar y sellar
la costura.

’ Una vez formada la costura lgteral en el tubo conw
tinud, 4ste se corta a lo largo de las lineas formadas por las |
ahora circunferencialmente dispuestas hendiduras 46, para qde es-
te. manera producir los cuerpos de tubo 10 de la longitud deseeada.
Como se puede apreciar en las Piguras 4 y 5, para la operacién

de corte de emplean wm par de cuchillas de tijera oscilanfes 54,
Los cuerpos de los tubos asi fabricados 10,estén,
va listos para la operacidn de colocacidén de la pieza de ceabezgy
Hlustréndose en la Figura 6 una técnica adecuada para la forme-
bién de dicha pieza de cabezae y de unién por fusidén de la misma

al extremo superior del cuerpo del tubo, para asi conseguir la

iculacidn 23 de la Figura 2, El cuerpo del tubo 10 es situado
obre un mandril 60 de un aparato de moldeo por inyeccidn, con el
extremo 22 del cuerpo del tubo extendiéndose dentro y apoydndose
en contacto de una superficie curvads hacia el interior 61, del
miembro hembra del molde, La superficie curvada 61 del miembro
hembra del molde, forma y curva el extremo 22 del cuerpo del tu=-
bo 10 hacia adentro. Mientras el extremo 22 es situasdo en esta po
sicidn y marenido asf{ en el molde, se inyecta en la cavidad de es|
te material termopldstico calentado, para formar la pieza de ca-
beze 12 y soldarls simultdneamente a las capas termopldsticas 15
r 17 del cuerpo del tubo 10, formando con ello la unidn 23 de

bran resistencia 2 la fractura.
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Aunque segin la téenica que se describe en cone-
xidn con la Iigura 6, la pieza de cabeza 12 se forma y funde al
cuerpo del tubo 10 en una sola operscidn, procurando un solape o
superposicidn entre el borde inferior de la cebeza y el borde su-
perior del cuerpo del tubo, por medio de un proceso de moldeo por
inyeccidn, es evidente que los mismos resultados pueden conseguir)
se a partir de procesos equivalentes, como por ejemplo, el moldeo
por compresidén, pudiendo también cortar un trozo de materisl ter-
popléstico del didmetro y espesor conveniente, que se presionard
hasta conseguir la forma deseada de cabeza, por medio de las par
tes macho y hembra del molde, realizando al mismo tiempo la pes—
fsafin de la unidén por superposicidn,

Ademds de los métodos anteriormente descritos de
formacién de la pieza de cabeza y fusién de la misma el cuerpo
tubular laminado, dichs pieza puede fabricarse en una operacién
bparte y luego unirse al tubo por sellado 4l calor. En la Figura
3 se describe ung estructura de unidn de este tipo, segin la cualj
ina pieza de cabeza T0, se moldea primero de uns forme convencio-
hal, que bien puede ser moldeo por inyeccidén. Luego, esta pieza
70, se sitda dentro del cuerpo 100, se dobla la porcidn mas ex-
trema 71 del mismo hacia adentro, sobre le cabeza y, se aplica
balor y presidn para lograr una conexidn por fusién, entre el ma
terial termopldstico de la pieza de cabeza y la capa termopldsti-
ba, interior 117 del cuerpo del tubo% Desde luego, la capa termo-
pldstica exterior 115 puede ser embutida en mayor grado de lo re-
flejado en la Figura, con el fin de moldurar la porcién extrema
124 de la misma; mza a nivel con la pleza de cabeza?

La estructura de wnidn preferida es, sin embargo,




10

15

20

25

la de la Figura 2, ilustrdndose por otra parte en la Figura 6 una
técnica muy eficaz pare la consecucidn de esta unidén, La conexidn
por fusidén realizada, tiene una gran resistencia s la fractura ¢
separacidén provocada por fuerzas sxiales radimles o de torsién y
combinacidn de las mismas; debiendo hacer constar a este respec—
to, que el copoliﬁero resinogo que forma la ldmina interior 17

del cuerpo del tuﬁo 10, se une bien con wna amp;ia gama de polio-
1eginas; ademds de poseer la propieded de ser altamente resisten-
te a la delaminacidn y a la fractura o fisuracidn, ‘ '

La adherencia notablemente mejorada s los ubstra~
tos meté}icos, conseguida por un copolimero de etileno y deido
acrilico, creemos que quedard suficientemente demostrada por el
siguiente ejemplo,

EJEMPTO

Se calenté una ldmina de aluminio de un espesor
de unos 0,00127 mm. hasta una temperatura de aproximadamente
176° ¢, y procediendo esencialmente como se deseribe en las Fi-
guras 4 y 5 de los disefios de la peticidn, se hizo contactoar
cara de la ldming calentada, con una pelfculs extruible de un co-
polimero aleatorio de etileno y dcido acrflico (contenido de deci
do 3 - 0,5%; e Indice de fusién 8 - 1); mientras la superficie
opueste de lg misma se habd colocado contra una pelicula de po=-
lietileno de baja densidad,

Utilizando los rodillos accionados correspondien-
tes 2 los nimeros 38 y 39 de las Figuras 4 y 5, se obtuvo un la=-|
minado bdsico 40, en el que el espesor de la capa de copolimero
era aproximsdamente de 6 milésinas de pulgade y la de polietile-
no de 5 milésimgs. A este laminado base se le did luego forma

tubular con una costura lateral por superposicidn, consiguiendo-
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ge la unidn de lg misma por medio de un sellador de cinta calen-

tado a unos 204° ¢,
E1l cuerpo tubular continuo fué luego cortado en
cuerpos de tubo 10, de una longitud pre-determinada, estos cuer-
pos dotados mas tarde de cabeza como en la Figura 6, emplenmdo
polietileno de alta o baja densidad como materiel termopldstico
para la formacién de dicha cabezz y, luego, conseguido el cierre
hermético inferior en la forma reflejada en 11, de la Figura 1.
Los tubos se rellenaron luego con una pasta denti
frica conocida, conteniendo fluoruros y aceites esenciales, expo
miendose los tubos rellenos a temperaturas de unos 49° 8, Tras
60 dias de exposicidn, no se aprecid ningin tipo de delaminacién,
mientras que otro cuerpo de tubo laminado fabricado por capas de
polietileno - aluminio - polietileno, presen~td una grgve delami
nacidn transcurridos soio 4 6 5 d{as en las mismas condiciones,
De todo lo anterior se puede deducir, que los so-
licitantes han conseguido una estructuya para envase aplastable
que evita y resuelve totalmente los problemas hasta ahora no re-~
sucltos en esta industria. Los cuerpos ftubulares laminados utili-
zan materizles de coste relativamente bajo, 2 los que se puede dar
con facilidad una forma tubulaer y unir longitudinalmente con cos-
turs por simple superposicidn. La fase de colocacidén de la cshe-
za puede ser realigzada de muy diferentes maneras y la capa de coﬂ
polimero interior, consigue unza unidén segura con la pieza de ca=-
beza, dursnte la formacién o configuracién de la misma.

‘La capa exterior puede ser cualquilera de entre un
determinado mimero de materiales termopldsticos capaces de unirse
%or fusidn durante la Sase de formacibn de la costura lateral, ga

rantizando asf la adecuada proteccidn para la limina metélica,
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Sin embargo, la capa exterior 15 puede ser eliminada, si la barre
ra de la lémina metdlica es de suficiente espesor como para resisg
tir a los dafios, y aplicando un material termopldstico en la cos-
tura lateral de superposicidn, durante las operaciones de cierre
hermético,

Por otra parte, la capa exterior puede ser de pa-
pel, en un laminado de trew capas en el que entren a formar par—
te, papel, ldming metdlica y copolimero, Durante las opersciones
de cierre de la costura lateral, habrd desde luego que utilizar
un adhesivo apropiado, As{ mismo, esta invencidn contempla la wli
lizgcidn de laminados de 4 capas, formados de fuera adentro por
poliolefina, papel, ldmina metdlica y copolfmero, o poliolefina,
14mina, papel y copolimero. Cuando asi se requieran en estas es-
ructuras, se empleardn los adhesivos mfs indicados. Ademds esta
invencidn contempla también; que el material termopldstico utili-
rado pars el moldeo de la pleza de cabeza, pueda ser de la misma
composicidn que el copolfmero utilizado en la capa inferior 17,

Hesta aquf hemos citado diversas modificaciones de
la invencidn y estos y otros cambios pueden; desde luego, llevar-
pe a cabo, sin salirse de los nuevos conceptos de la presente
aportacidn,.

Descrita suficientemente la naturaleza de la pre-

Fente patente se hace constar expresamen#e que cualquier modifica
cidn de detalle que pudiera inbroducirse, se considerard inclulda
la dentro de lg mismg, en tanto no altere sustanciaslmente sus ca-
racteristicas fundamentales.,

Por Ultimo se declaran de novedad, entro del te-

rritorio nacional las siguientes
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REIVINDIGCACIONES

1.~ Procedimiento de fabricacién de un envase de !
distribucidén aplastable, caractcrizado por un cuerpo deformable
constituido de diferentes léminas, una de las cusles serd un co-

polimero de una olefina ® un mondémero conteniendo un grupo polar,

copolimerizable con aguella, otra resultard una barrera petarevi

tar el paso por permeabilidad de los fluidos a través de ella y,
por ung cabeza termopldstica montada sobre el citado cuerpo y uni
da por fusién a la antedicha laminacidén a lo largo de una banda,I
en un extremo de la misma.

2.~ El mismo procedimiento de la reivindicacién
anterior, caracterizado por un cuerpo deformable constituido de
diferentes léminas; ung, de las cuales serd un copolimero de una
olefina y un 4cido carboxilicoetilénicamente insaturado, otra re<
sultard una barrera para evitar el pase por permeabilidad de los
fluidos a travéds de ella y, por una cabeza termopldstica montade
sobre el citado cuerpo y unida por fusién a la citada laminacidn
a lo largo de una banda, en un extremo de la misma.

3.~ El mismo procedimiento de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado por un cuerpo deformable constitii-
do de diferentes ldminas, una de las cuales serd un copolfimero de
etileno y un 4cido carboxflico etilénicamente insaturado, otra
resultard una barrera para evitar gl pase por permeabilidad de
los fluidos a través de ella y, por una cabeza termopldstica mon4
tada sobre el citado cuerpo y wnida por fusidn a la citads lami-
nacién a lo largo de una banda, en un extremo de la misma,

4.~ El mismo procedimiento de las reivindicacioned

anteriores, caractetizado por un cusrpo deformable constituido dg
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diferentes léminas, una de las cuazles serd un cépolimero de eti-
leno y un dcido que forme parte de un grupo en el gue se incluyeﬁ
dcidos acrilicos y alkacfilicos, otra resultard una barrera para
evitar el pase por permeabilidad de los fluidos a través de ella
y; por una cabeza termopldstica montada sobre el citado cuerpo y
wnida por fusién s la antedicha laminacidn a lo largo de wuna bay
da, en un extremo de la misma,

5.~ El mismo procedimicnto de las reivindicgcio=
nes anteriores, caracterizado por un cuerpo deformable constitui
do de diferentes léminas; una de las cuales serd un copolimero
aleatorio de etileno y dcido acrflico, otra resultard una barre-
re para evitar el pase por permesbilidad de los fluidos a través
de ella y, por wna cabegza termopldstica montada sobre el citado
cuerpo y unida por fusién a la antedicha laminacidén a lo largo
de una banda, en un extremo de la misma,

6.~ El mismo procedimiento de las weivindicacio-
nes anteriores, caracterizado por un cuerpo deformable constitui
do de diferentes ldminas, siendo la ldmina interior un copolime-
ro de una olefina y un mondmero con un grupo polar copolimeriza=—
ble con ella; la lémina exterior una poliolefina y la capa inter
media uwna ldmina metdlica y; por una cabeza termopldstica monta-
de sobre el citado cuerpo y unida por fusidén a la citada ldmina
interior a lo largo de una banda; en un extremo de la misma,

7.~ E1 mismo procedimiento de las reivindicacio-~
nes anteriores; enracterizado por un cuerpo deformable constitui
do de diferentes 1dminas, siendo la ldmina interior un copolime~
ro de una olefina y un monémero con un grupo polar popolimerisa-—

ble con aquella, la ldmina exterior un haterial celuldsico y la

caps intermediz una l4mina metdlica y, por una cabeza termoplds—
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tica montade sobre el citado cuerpo y unida por fusién a la citg
de lfmina interior a lo largo de una banda, en un extremo de la
misma,

8.~ El mismo procedimiento de las reivindicacio-
.nes anteriores; caracterizado por un cuerpo deformable, consti~-
tuido de diferentes ldminas, siendo una de dichas ldminas un co-
polimero de una olefina y un 4cido carboxilico etilénicamente in
saturado, mientras que la otra resultard una barrers para evitar
el pase por permeabilidad de los fluidos a través de ella y, por
ung cabeza termopldstica con una zona marginal escalonade unida
por fusién a la antedicha laminacién a 16 largo de una bande, en
un extremo de la misma. merc@d a lo cuzl dicho extremo y dicha
pieza de cabeza muestran una superficie lisa, continue e ininte-
rrumpida.

9,- EL mismo procedimiento de las reivindicacio-
nes anteriores; cgracterizado por un cuerpomdeformable constitui
do por una ldmina exterior, otra interios y una tercera interme-
dia unida a las mismas, siendo la interior un copolimero de eti-
leno y un deido incluido en un grupo formado por 4cidos acrdli-
cos y alkacrilicos, la intermedia uns lémina metdlice y la exte-
rior de un material escogido gel grupo formado por una poliole-
fina y un copolimero del mismo caracter que la citada ldmina ine
terior; y una cabeza relativamente rigida formada por una polio-
lefina unida a dicha caps interior a lo largo de una bhanda, en w
extremo de la misma, con la mencionada cepa exterior y la supexy
ficie exterior de la cabeza mostrando un perfil substancialmen-

te ininterrumpido,

4

¥
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lar a un material base laminado, una de cuyas capas es un copoli

10.~ El mismo procedimiento de las reivindicacin=-
nes anteriores, caracterizado por une superficie de dicha capa
intermedia, tenga fijada a ella una ldmina de material celulé-
sico.

11.~- El mimso procedimiento de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado por el proceso de dar forma tubu-
lar & un material base laminado, une de cuyas capas es un copolf
mero de ung olefina y un mondmero conteniendo un grupo plar, co-
podimerigzable con aquella, resultando otra une barrera impermec-
ble a los fluidos y uniendo a ‘dicha capa de copolimero una cabe~
za de material termopldstico pars conseguir una conexién por fu-
sidn a lo largo de una banda de aquella capa, en un extremo de
la misma.
12.~ E1 mismo procedimiento de las reivindicacio-

nes anteriores, caracterizado por el proceso de dar forma tubu-

mero de etileno y un deido incluido en un gruvo formado por dci~
dos acrilicos y alkacrilicos, resultando otra barrera impermea—

ble a los fluidos y uniendo a dicha capa de copolimero una cabe-
za de material termopldstico para conseguir una conexién por fu-
sidn a lo largo de ung banda de aguella capa, en un extremo de lg
misma,

13.~ Bl mismo procedimiento de las reivindicazcio-
nes anteriores, mracterizado por la provisién de un material base
Laminado formado por una capa intermedia metdlice y una primere
y segunda capas unidas a ambas carag de la misma, siendo esta pri]
mera lémina an copolimero de etileno y un dcido elegido de un grw

po formado por dcidos acrilicos » alkacr{licos, siendo la capa in
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termedia una lémina metdlica y siendo la segunda de un material
seleccionado de un srupo formado por une poliolefina o un copoli
mero del mismo cardcter que el de la primera capa, dando forma
tubular g dicho laminado base con la primers ldmina en el inte-
rior y con las citadas primera y segundz ldminas unidas una = la
otra en una costura y, moldeando una cierta cantidad de materisl
termopldstico hesta darle la configuracidn de una pieza de cabe-
za, uniendo simultdneamente la misma a la citada primera capa
del formatu tubwlar, z lo largo de una banda de dicha capa prime
ra, en un extremo de la niama,

14.,~ Bl mismo procedimicnto & las reivindicacio-
nes snteriores, caractcrizado por la provisidn de un material ba
se laminado formado por una capa intermedia metdlica y una prime
ra ¥ segunda capas unidas & ambas superficies o caras de la mis-
ma, siendo esta primera capa un copolimero de etileno y un 4cido
elegido de un grupo formado por 4cidos acrilicos y alkacrilicos,
siendo la capa intermedia una lémine metdlica y siendo la segund
de un materisl seleccionado de un grupo formado por una poliole-
fina y un copolimero del mismo cardcter que el de la primera ca-
pa, dando forma tubular a dicho lpminado base, con la primera 14
mina en el interior y con las citadas primera y segunda léminas
unidas una a la otra en una costura y, situando el formagto tubu~
lar scbre el miembro macio de un nolde, colocando despuds dicho
micmbro maciio del molde con el formato tubular en su interior,
en el miembro hembra del mismo y, al mismo tiempo que dichos
miembros macho y hembra son situados en esa forma, moldeando una
cierta cantidad de material termopldstico hasta darle la configu
racidén de una pieza de cabeza, uniendo simultdnesmente la misma

a la citada primera capa del formato tubular, a lo largo de una
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benda de dicha capa primera, en un extremo de la misma,
15,~ Bl mismo procedimiento de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado por que el copolimero sea un copoli
mero aleatorio de etileno y deido acrilico, gue la 1ldmina de co-
polimero se sitle en la parte interna del formato tubuwler y que a
la superficie opuesta de la barrera impermeable a los flidos se
encuentre unids una ldmina de un material seleccionado de entre
un grupo formado por productos celuldsicos y termopldsticos,
16,~ ElL mismo procedimiento de las reivindiéacio-
nes anteriores, caracterizado por que la ldminae metdlica interme
dita sea calentads antes de unirla a las citadas primera y segun-
da capas,

17.= Bl mismo procedimiento de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado por un cuerpo tubular compuesto re-
sistente a la delaminacidn y fisuracidén y, una pieza de cabeza
unida por fusidn a un extremo del mismo, hzbiendo dicho cuerpo
tomado forma tubular a partir de un material laminado preformado,
curvado en una sola vuelta y con sus bordes longitudinales super-
puestos y unidos por fusidn en ung costura lateral longitudinal,
inleuyendo dicho cuerpo laminado une ldmina metdlica y otra ter-
mopldstica unida en idéntica tensién a la superficie anterior me
tdlica, siendo dicha ldmina termopldstice un copolimero de etile-
no y un dcido seleccionado de un grupo formado por dcido acrflicg
y un deido alkacrflico.
18,~ El mismo procedimiénto de las reivindicacio-
nes anteriores, caractcrizado por un cuerpo tubular compuesto re
sistente a la delaminacidn y fisuracién y, una pieza de cabeza

unida por fusidn a un extrermo del mismo, habiendo dicho cuerpo tg
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nales se incluya una ¢apa de papel.
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mado forma tubular a partir de un material laminado preformado,
curvado en una sola vuelta y con sus bordes longitudinales super-
puestos y unidos por fusidn en una costura lateral longitudinsl,
incluyendo dicho cuerpo laminado una fina lédmina metdlica y otras
iiminas termoplésticas unidas en idéntice extensidn a ambas su~
perficies opuestas de squella, siendo dichas ldminas termopldsti-
cas un copolimero de etileno y un dcido seleccionado de un grupo
formado por decido acrilico y un deido alkaerfilico,

19.~ El mismo procedimiento de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado por que dicho cuerpo laminado in-
cluye ldminas adicionales unidas extericrmente a la capa metdli-
ca, siendo gl menos uns de ellas una ldmina de polietileno.

20.~ El mismo procedimiento de las reivindicacio-

nes anteriores, caracterizado por cue entre dichas léminas adicig

21.~ Bl mismo procedimiento de las veivindicacio-
nes anteriores, caracterizado por cue dicha ldminz de polietile~-
no sea la mas extensa de dichas léminas adicionales y ademds trans
parente, disponiendo lz impresidén y decoracién en la parte exterd
na de la ldmina metdlica, por debajo de la capa de polietileno,
22,- E1l mismo procedimiento de las reivindicacio-
nes anteriores, mracterizado por gue dicho copolimero tengs un
{ndice de fusidén dé entre 1 ¥y 50 y un contenido en dcido de en=-
tre 0'S5 y el 20% en peso.

23+~ El mismo procedimiento de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado por gue dicho copolimero tenge un
{ndice de fusidn de entre 7 y 9 ¥ un contenido en #dcido de entre

2'5 ¥y el 3'5 en pesol
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24~ El mismo procedimiento de la reivindicacién
anterior, caracterizado por que dicho dcido sea el dcido acrili-
co.

25,~ Procedimiento de fabricacidn de un envase de
distribucién aplastable.

Todo ello tal y como queda expuesto y reivindica-
do en la presente memoria descriptiva cue consta de 25 hojas me-
canografiadas por una sola de sus caras y a 4os espacios, folia-

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