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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A
La presente invención se refiere, en tórminos ge­

nerales, a la industria de envases y en particular a un envase 
de distribución aplastable, construido con paredes laminadas y 
caracterizado por una resistencia a la delaminación y a las fi­
suras por acción mecánica.

Los tubos aplastables fabricados en materiales me 
tálicos y plásticos, hace mucho que se emplean en el campo del 
envasado. Los tubos de metal extruído y particularmente los fa­
bricados con plomo, son de por si frágiles y su uso repetido dá 
con frecuencia lugar a fracturas de las paredes, de forma que el 
contenido es expulsado por puntos diferentes a la boca de distri, 
bdcdón. Los tubos de aluminio, aunque son menos frágiles, tienen 
aplicación un tanto limitada, ya que hasta la fecha no ha sido 
posible aplicar a las superficies interiores de los mismos, un 
revestimiento totalmente satisfactorio, cuando óste ha sido ne­
cesario para evitar el ataque y corrosión del metal por el conte 
nido ácido o alcalino y la contaminación de óste por los produc­
tos de reacción. Y a pesar de la naturaleza relativamente frágil 
de los tubos de plomo, las mencionadas operaciones internas de 
revestimiento, requieren una fase de fabricación adicional, que 
incrementa necesariamente el costo del artículo final.

Los tubos fabricados en polietileno y otros mate­
riales plásticos, han gozado de un gran óxlto comercial en el en 
vasado de muchos productos, sin embargo, también otros muchos se 
han visto deteriorados tras cierto tiempo de conservación en el
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envase. Los plásticos, ejemplarizados por el polietileno, son peí 
meables hasta un cierto grado, cuando se emplean en espesores co 
mo los utilizados en envases tubulares, con lo que los aceites 
esenciales incluidos en la mayoría de los dentífricos a fines de 
aromatización, se ven reducidos en volumen durante el almacena-* 
aiento, haciendo el dentífrico menos agradable al paladar. Ade- 
oás, las paredes de los envases de plástico absorben oxígeno 
:rancurrido un cierto tiempo, lo que puede dar lugar a la descom 
)osicidn del producto, cosa que realmente se ha producido en las 
)astas de dientes que contienen fluoruros.

Por lo tanto, se ha propuesto situar una barrera 
itálica relativamente fina, entre el producto y el cuerpo de pa 
.ietileno del tubo, para evitar las mencionadas pérdidas de aceit­
es esenciales y la absorción de oxígeno. La barrera se ha conce 
ido como una capa intermedia entre láminas de revestimiento de 
olietileno, para conseguir un laminado por medio del calor, con 
sin adhesivos apropiados. Sin embargo, los solicitantes han 

escubierto tras profundas investigaciones que es extramadamen- 
e difícil y en muchos casos virtualmente imposible, conseguir 
na unión comercialmente aceptable, entre los polímeros de otile
0 actualmente conocidos y un substrato metálico, que no ha de 
erse dañado en presencia de un producto, como por ejemplo los 
entífricos conteniendo fluoruros, en las normalmente aoeptadgs 
indiciónos de temperatura y tiempo.

Mas específicamente, un laminado de tres hojas, 
armado por una capa intermedia de lámina de aluminio y revesti-
1 en sus dos caras con polietilenos convencionales de baja o al, 
i densidad, sufre casi siempre una grave delaminación en las su 
¡rficies de contacto plástico - lámina, cuando se vó sometida
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a la acción de una pasta dentífrica conteniendo fluoruro de esta 
ño, en condiciones normales de almacenamiento , tipificadas por 
el espacio de un año a 38° C. de temperatura. La adición durante 
las operaciones de laminado, de adhesivos conocidos en la indus­
tria, no ha conseguido producir hasta la fecha una estructura co, 
mercialmente aceptable, al tiempo que diversas variantes del pro 
ceso de laminación, como por ejemplo el pre-calentamiento de la 
lámina metálica, tamppco han conseguido los resultados apeteci­
dos. En resumen, tas poliolefinas convencionales no consiguen la 
necesaria adherencia a un substrato metálico y además, tienen 
tendencia a la fractura o fisuración en determinadas condiciones, 

Sin embargo, los solicitantes han descubierto que 
se puede obtener un material para cuerpo de envases, de gran re­
sistencia a la delaminación y a la fractura, cuando la capa de 
plástico del laminado toma la forma de un copolímero de una ole- 
fina o un monúmero conteniendo un grupo polar, que se copolimeri-- 
ce con aquella. Desde luego, hay muchos compuestos que satisfacen 
esta condición, aunque en nuestras investigaciónes los resultados 
mas satisfactorios se han producido, utilizando un copolímero de 
etileno y un ácido acrilico. Un copolímero de este tipo se ampien 
como capa de recubrimiento interior de la pared laminada del en­
vase, para estar en contacto directo con el producto, mientras 
que la superficie de la cara opuesta de la lámina metálica, pue­
de estar en unión íntima con el mismo copolímero, con polietile- 
no, papel o cualquier otro material capaz de proteger la lámina 
y favmecer las operaciones de formación del tubo. Sin embargo, 
queda también dentro del ámbito de esta invención, el que el 
cuerpo laminado del tubo pueda estar únicamente formado por una 
capa interior del citado copolímero y una capa metálica exteiior,
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siempre que el copolímero sea compatible con los compuestos de 
moldeado conocidos, de forma que pueda unirse a cualquiera de 
dichos compuestos durante la fabricación de la pieza de cabeza 
para el cuerpo tubular, llegando a conseguirse asi una estructura 
integrada. Con tal dispositivo, la lámina metálica ha de ser del 
suficiente espesor, como para reducir lg. probabilidad de daños 
al envase.

De acuerdo con Ósto, es una intención importante 
de la presente invención^ producir un envase de distribución 
aplastable construido con paredes laminadas y caracterizado por 
una superior resistencia a la delaminación y a la fractura.

Otro fin de esta invención reside en la provisión 
de un envase tubular con diversidad de capas adherentes en el 
cuerpo del mismo, una de cuyas capas suponga una barrera a las 
párdidas por permeabilidad del producto y a la absorción de oxi­
geno y siendo otra de las capas un copolímero de una defina y 
un monómero conteniendo un grupo polar que sea copolimerizable 
por aquella.

Otro fin mas de la presente invención es producir 
un envase tubular del carácter antedicho, en el que el copolíme­
ro sea un copolímero de etileno y un ácido acrílico.

Aán otro fin del presente invento reside en la 
provisión de un mátodo de fabricación de tubos laminados, en los 
que el cuerpo tubular está formado por una capa que sirva de ba­
rrera y una capa laminada a la misma, de un copolímero de una 
defina y un monómero conteniendo un grupo polar que sea copdi- 
merizable con aquella, así como una pieza de cabeza unida luego 
al cuerpo tubular a lo largo de dicha capa de copolímero, para 
así conseguir un envase integral.
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Otro fin mas de esta invención es producir un en­
vase laminado, formado por una capa intermedia de lámina metáli­
ca que tenga adherida a una de las superficies una poliolefina y i 
a la opuesta, un copolimero de una defina y un ácido carboxáli- 
co etilónioamente insaturado.

Otros fines y ventajas de la invención quedarán 
mas claros a medida que se profundice en la descripción particu­
larmente cuando ásta se vea acompañada de los adjuntos diseños.

En los dibujos, se utilizan los mismos números pa­
ra designar las mismas partes en las diversas Figuras.

La FIGURA 1 es una vista en alzado de un enaae 
de distribución aplastable según Ihs nuevos conceptos de esta 3n 
vención, con partes de las paredds del cuerpo del mismo abier­
tas, para que se pueda apreciar mejor su estructura laminada.

La FIGURA 2 es un corte parcial aumentado de tama 
So, que muestra una forma de unión por fusión, entre la estructu 
ra laminada de la pared y la pieza de cabeza.

La FIGURA 1 es un aspecto similar al de la Figura 
2, con otra forma de unión.

La FIGURA 4 es una proyección horizontal superior 
de un ejemplo de proceso de fabricación de los cuerpos laminados 
de los tubos.

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

La FIGURA 6 es un corte que muestra una de las 
tócnicas que se pueden emplear para moldear y fundir la pieza de 
cabeza al cuerpo laminado del tubo.

Volviendo de nuevo a la FIGURA 1 de los diseños, 
al envase construido según los principios de esta invención, se



le designa en términos generales con la letra C y está formado 
por un cuerpo aplastable 10 cerrado por un extremo por sellado 
al calor u otras técnicas, como se indica en 11. El cuerpo tubulfcr 
lleva en el extremo opuesto una pieza de cabeza de plástico 12, 
de forma que incluye una parte a modo de cuello 13 y otra parte 
intermedia 14, estando esta última fundida a la capa de recubri­
miento interior del cuerpo del envase, de una forma que será des 
crita a continuación.

lía porción tubular del cuerpo 10 del ejemplo que 
figura en las ilustraciones, está formado por tres capas lamina­
das o unidas una a otra, aunque como veremos a continuación, ciejr 
tas aplicaciones particulares pueden permitir una reducción a 
dos en el número de capas, mientras que en o&ras circunstancias 
puede ser conveniente utilizar cuatro o más capas en el lamina­
do. No obstante, como queda reflejado, la porción de cuerpo aplaA 
table, incluye una capa exterior 15, que conviene que sea de un 
material plástico, como por ejemplo poliolefina, aunque en cier­
tos casos se puede utilizar papel y por supuesto que en este ca­
so las tiónicas de laminación y formación del tubo, habrán de 
ser vonvenientemente modificadas, como dieremos mas adelante. 
Preferentemente, el medio protector exterior puede ser una polio-j- 
lefina, del tipo de polietileno, pero tgmbión hay que tener en 
cuenta que esa capa 15 puede tener la misma composición que la 
capa interior 17 laminada a la superficie opuesta de la capa in­
termedia 16.

La capa base intermedia 16, que proporciona una 
barrera protectora contra la absorción de oxígeno a partir de la 
atmósfera y contra la permeabilidad hacia el exterior de los acej, 
tes. esenciales a través del cuerpo del tubo, es una lámina metà-
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lica con el espesor suficiente para proporcionar esas cualidades 
de barrera, pero lo bastante fina como para favorecer los costes 
y la flexibilidad del envase durante su uso. Lgs láminas de alu­
minio son muy apropiadas, pudiendo tener estampa intermedia to­
do tipo de indicativos de impresión u ornamentales, aplicados so, 
bre su superficie exterior, como hacemos constar al hablar de 
las Figuras 4 y 5. En este caso, la capa exterior de recubrimien 
to 15# ha de ser transparente para que permita apreciar las ins­
cripciones. La capa 15 protege asi las citadas inscripciones y 
haciendo la impresión y ornamentación sobre la capa intermedia, 
se elimina el tratamiento de la capa exterior &ara hacerla mas 
receptiva a las tintas.

Como se ha hecho constar anteriormente, la compo­
sición de la capa de recubrimiento interior 17, es en extremo im 
portante para conseguir- la adecuada unión con la lámina metálica 
16, sin que se produzca delaminación por una exposición directa 
a ciertos productos, particularmente los muy ácidos como por 
ejemplo, las pastas de dientes que contengan fluoruros. Por me­
dio de este invento se consigue una mejoría notable en la resis­
tencia a la delaminación, cuando la capa termoplástica 17 es un 
copolímero de una defina y un monómero que contenga un grupo po, 
lar, copolimerizable con aquella, o también, cuando sea un copolí 
mero de una defina y un ácido carbÓxilico etilénicamente insatu-- 
rado.

De preferencia, el copolímero será de tipo aleato 
rio y tendrá un contenido en ácido carboxílico de entre o¿5 y 
20% en peso, con respecto al peso del copolímero. EL índice de 
fusión del copolímero será entre 1 y 50. No cabe duda quá dentro 
de esta definición quedan comprendidos muchos copolímeros, pero
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según nuestras investigaciones ha quedado establecido, que prefe­
rentemente la defina sea etileno o el ácido, un ácido monocarbo- 
xílico etilánicamente insaturado, como por ejemplo el ácido acri- 
lico o el alkacrilico, siendo por el momento mas conveniente el 
primero.

Se han obtenido resultados particularmente satis­
factorios, cuando la capa de recubrimiento interior 17 de la por 
ción laminada del cuerpo 10, es una resina termoplástica consti­
tuida por un copolímero aleatorio de etileno y ácido acrílico, 
fabricado segán el conocido proceso de alta presión para la con­
secución de polietileno de baja densidad. Este copolímero especi­
fico, tiene un contenido en ácido acrilico copolimerizado de cer 
ca de 3 - 0'$) en peso con respecto al peso del copolímero y un 
índice de fusión de 8 - 1 .

La estructura de pared laminada que emplea como 
capa interior de recubrimiento de la misma, un copolímero de eti­
leno y ácido acrílico , cuando se fabrica bajo las condiciones 
que aquí se describen, se ha observado que no muestra signos vi" 
sibles de delaminación del substrato metálico 16, cuando se expo­
ne a los dentífricos comerciales adicionados de fluoruros, duran-' 
te 60 días a 49° C., tiempo y temperatura que son considerados ex. 
esta industüa como equivalentes a 1 año de exposición a 30° C. 
o 2 años a 26^ C. Un envase tubular C como el mostrado en las Fi" 
guras 1 y 2 y dotado de una <apa exterior de recubrimiento 15, de 
polietileno o del mismo copolímero que la capa interior 17, mues­
tra también una excelente resistencia a las fracturas, logrando 
dicha (apa mas interna 17, una unión de gran adherencia con el m& 
terial termoplástico de la pieza de cabeza 12, particularmente 
cuando esta pieza 12 se moldea segán la Figura 2.
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Tal como se puede apreciar, la pieza de cabeza 12 
está constituida por una porción en forma de SLdoncillo substan­
cialmente cilindrico 20 y una porción perifórica curvada hacia 
adentro 21, que se une a la parte intermedia en declive 14 de la 
que sale la porción recta de cuello atravesada axialmente por un 
orificio 13) que externamente es roscada para recibir a un cie­
rre tambión roscado por su cara interna Ino figura en los dibu­
jos). Todas las partes de la pieza de cabeza, son desde luego del 
necesario espesor, como para que sean substancialmente rígidas y 
dimensionalmente estables.

La porción de Faldoncillo 20, tiene substancial - 
mente el mismo diámetro que el cuerpo del tubo 10 y se dispone 
dentro & él, con el extremo superior 22 del cuerpo 10 curvado ha- 
eia adentro, para recubrir y descansar sobre la porción curvada 
interiormente 21, de la pieza de cabeza 12. La capa de recubri­
miento interior termoplàstica 17 del cuprpo del tubo, está unida 
por fusión a la porción de faldoncillo 20 y a la porción curvada 
21 da la cabeza, para formar una unión & cabeza 23, excepcional­
mente fuerte. Las zonas periféricas y vertical fundidas en forma 
continua de la unión 23, proporcionan una fijación muy fuerte de 
la pieza de cabeza 12 al cuerpo del tubo 10, con gran resisten­
cia a la separación provocada por fuerzas axiales, radiales o de 
torsión, o combinación de las mismas. Preferiblemente, el extre­
mo superior 22 del cuerpo del tubo 10, queda embutido en la cgbe 
za 12, asegurando asi que la capa intermedia metálica 16 no que­
de al aire a lo largo de su borde marginal, mientras que la capa 
exterior 15 del cuerpo del tubo, se suelda por su borde 24 al ma 
terial de la cabeza, de forma que la superficie exterior de la 
unión 23, presente una superficie lisa e ininterrumpida. Como ya
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dijimos, la substancia termoplástica de la cabeza, puede ser polié 
tlleno de alta o baja densidad, u otra poliolefina diferente, o 
puede ser el mismo copolímero que forma la capa interior 17, o 
cualquiera entre un cierto número de substancias termoplásticas 
fácilmente moldeables y que se unan bien con la resina de la ca­
pa interior 17.

Se pueden enplear diferentes técnicas para formar 
el cuerpo de los tubos 10, siendo muy adecuado el proceso ilus­
trado en las Figuras 4 y 5. Una tira base continua? 30 procedente 
de una bobina, de naturaleza metálica, puede ser hecha pasar pr^ 
mero a través de una unidad de impresién 31, si queremos fabrica^ 
cuerpos de tubo pre-impresos, en vez de la posterior aplicacién 
de las inscripciones; a la capa termoplástica exterior 15. La mi­
tad de impresién 31 marca los indicativos sobre la superficie su­
perior de la tira metálica o lámina continua, por medio de un ro­
dillo de impresién 32, que puede ser sencillo o no, en contacto 
con otro rodillo 33. Pueden también usarse múltiples rodillos, 
en los casos en que se desee una impresién multicolor.

La lámina metálica continua 30, para luego entre 
un aparato superior y otro inferior de extrusién de plástico 34 
y 35, de los cuales salen tiras o láminas de plástico extruidas 
36 y 37. Estas láminas de plástico 36 y 37 se ponen en contaoto c)on 
las superficies superior e inferior del material base 30 y se la­
minan a él por medio de rodillos de presién accionados 33 y 39, 
para formar una estructura laminada 40. Preferentemente, el rit­
mo de extrusién de las láminas termoplásticas 36 y 37, será infe­
rior a la velocidad lineal de la lámina base 30 y de los rodillos 
38 y 39, de forma que las láminas plásticas extruidas queden esti 
radas y adelgazadas de la manera convencional, antes de ser apli-
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:adas al material base.
Según la tócnica ilustrada en las Figuras 4 y 5.

Las láminas termoplásticasl? metálicas tienen la misma anchura, 
aunque si se desea, la capa metálica intermedia puede tener menor 
uichura que las capas termq3.ásticas de revestimiento. Procediendo 
así, una zona de material plástico se extiende por fuera de los 
nordes longitudinales de la lámina base, pudiéndose utilizar en 
Las posteriores operaciones de formacián de la costura lateral.

La tira laminada 40, pasa a continuacián entre dos 
codillos accionados 41 y 42, teniendo el primero una serie de cu- 
ihillas de corte 43, montadas sobre la superficie del mismo a lo 
Largo de un a línea paralela a su eje de rotacián y que son recibí 
iaas por una serie de muescas 45 que ocupan la misma posición so­
nre el rodillo 42. La misión de las cuchillas 43, es producir pe­
riódicamente una serie de cortes o hendiduras 46 en la tira lami­
nada 40 a lo largo de una linea transversal a su eje longitudinal 
[<a dimensión 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 cortes 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 
nacer constar, sin embargo, que la provisión de las hendiduras 46 
no es siempre necesária, ya que graduando debidamente otros me- 
lios de corsé, se pueden fabricar cuerpos de tubo de la longitud 
leseada.

Los bordes de la tira laminada 40 son forzados luen­
go hacia abajo, alrededor de un mandril cilindrico 50, para dar a 
licha tira una forma tubular, con los bordes longitudinales opuejs
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Una vez formada la costura lateral en el tubo con­
tinué, áste se corta a lo largo de las líneas formadas por las 
ahora circunferencialmente dispuestas hendiduras 46, para qde es­
ta manera producir los cuerpos de tubo 10 de la longitud deseada. 
Como se puede apreciar en las Figuras 4 y 5, para la operación 
de corte de emplean un par de cuchillas de tijera oscilantes 54.

Los cuerpos de los tubos asi fabricados 10,están 
ya listos para la operación de colocación de la pieza de cabezqp 
ilustrándose en la Figura 6 una tácnica adecuada para la forma­
ción de dicha pieza de cabeza y de unión por fusión de la misma 
al extremo superior del cuerpo del tubo, para así conseguir la 
articulación 23 de la Figura 2. El cuerpo del tubo 10 es situado 
sobre un mandril 60 de un aparato de moldeo por inyección, con el 
extremo 22 del cuerpo del tubo extendiándose dentro y apoyándose 
en contacto de una superficie curvada hacia el interior 61, del 
miembro hembra del molde. La superficie curvada 61 del miembro 
íembra del molde, forma y curva el extremo 22 del cuerpo del tu­
so 10 hacia adentro. Mientras el extremo 22 es situado en esta po 
sición y mantenido asi en el molde, se inyecta en la cavidad de es 
be material termoplástico calentado, para formar la pieza de ca-
3eza 12 y soldarla simultáneamente a las capas termoplásticas 15 
¡r 17 del cuerpo del tubo 10, formando con ello la unión 23 de 
gran resistencia a la fractura.
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Aunque según la técnica que se describe en cone­
xión con la Figura 6, la pieza de cabeza 12 se forma y funde al 
cuerpo del tubo 10 en una sola operación, procurando un solape o 
superposición entre el borde inferior de la cabeza y el borde su­
perior del cuerpo del tubo, por medio de un proceso de moldeo por 
inyección, es evidente que los mismos resultados pueden conseguir 
se a partir de procesos equivalentes, como por ejemplo, el moldeo 
por compresión, puliendo tambión cortar un trozo de material ter- 
noplástico del diámetro y espesor conveniente, que se presionará 
hasta conseguir la forma deseada de cabeza, por medio de las par 
tes macho y hembra del molde, realizando al mismo tiempo la pes- 
taSa de la unión por superposición.

Además de los mótodos anteriormente descritos de 
Formación de la pieza de cabeza y fusión de la misma al cuerpo 
tubular laminado, dicha pieza puede fabricarse en una operación 
aparte y luego unirse al tubo por sellado ál calor. En la Figura 
3 se describe una estructura de unión de este tipo, según la cual, 
jna pieza de cabeza 70, se moldea primero de una forma convencio­
nal, que bien puede ser moldeo por inyección. Luego, esta pieza 
70, se sitúa dentro del cuerpo 100, se dobla la porción mas ex­
trema 71 del mismo hacia adentro, sobre la cabeza y, se aplica 
:alor y presión para lograr una conexión por fusión, entre el ma 
terial termoplástico de la pieza de cabeza y la capa termoplásti- 
:a interior 117 del cuerpo del tubo'; Desde luego, la capa termo- 
clástica exterior 115 puede ser embutida en mayor grado de lo re­
flejado en la Figura, con el fin de moldurar la porción extrema 
)24 de la misma, ma a nivel con la pieza de cabeza.

La estructura de unión preferida es, sin embargo,
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la de la Figura 2, ilustrándose por otra parte en la Figura 6 una 
tácnica muy eficaz para la consecución de esta unión. La conexión 
por fusión realizada, tiene una gran resistencia a la fractura c 
separación provocada por fuerzas axiales radiales o de torsión y 

5 combinación de las mismas, debiendo hacer constar a este respec­
to, que el copolímero resinoso que forma la lámina interior 17 
del cuerpo del tubo 10, se une bien con una amplia gama de polio- 
leginas, además de poseer la propiedad de ser altamente resisten­
te a la delaminación y a la fractura o fisuración.

10 La adherencia notablemente mejorada a los ubstra-
tos metálicos, conseguida por un copolímero de etileno y ácido 
acrílico, creemos que quedará suficientemente demostrada por el 
siguiente ejemplo.

EJEMPLO

15

20

25

Se calentó una lámina de aluminio de un espesor 
de unos 0,00127 mm. hasta una temperatura de aproximadamente 
176^ C. y procediendo esencialmente como se describe en las Fi­
guras 4 y 5 de los diseños de la petición, se hizo contactoar una 
cara de la lámina calentada, con una película extruible de un co­
polímero aleatorio de etileno y ácgdo acrilico (contenido de áci 
do 3 - 0,5%, e índice de fusión 8 - 1 ) ,  mientras la superficie 
opuesta de la misma se habá colocado contra una película de po­
lietilene de baja densidad.

Utilizando los rodillos accionados correspondien­
tes a los números 38 y 39 de las Figuras 4 y 5, se obtuvo un la­
minado básico 40, en el que el espesor de la capa de copolímero 
era aproximadamente de 6 milósinas de pulgada y la de polietile­
ne de 5 milósimas. A este laminado base se le dió luego forma 
tubular con una costura lateral por superposición, consiguiendo-
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se la unión de la misma por medio de un sellador de cinta calen­
tado a unos 204° C.

El cuerpo tubular continuo fuá 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, empleando 
polietileno de alta o baja densidad como material termoplástico 
para la formación de dicha cabeza y, luego, conseguido el cierre 
hermático 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 
niendose los tubos rellenos a temperaturas de unos 49° 3. Tras 
60 dias de exposición, no se apreció ningún tipo de delaminación, 
mientras que otro cuerpo de tubo laminado fabricado por capas de 
polietileno - aluminio - polietileno, presen-tó una grave delami 
nación transcurridos solo 4 ó 5 días en las mismas condiciones.

De todo lo anterior se puede deducir, que los so­
licitantes han conseguido una estructura para envase aplastable 
que evita y resuelve totalmente los problemas hasta ahora no re­
sueltos en esta industria. Los cuerpos tubulares laminados utili- 
zan materiales de coste relativamente bajo, a los que se puede daj: 
con facilidad una forma tubular y unir longitudinalmente con cos­
tura por simple superposición. La fase de colocación de la cabe­
za puede ser realizada de muy diferentes maneras y la capa de co- 
polimero interior, consigue una unión segura con la pieza de ca­
beza, durante la formación o configuración de la misma.

La capa exterior puede ser cualquiera de entre un 
determinado número de materiales termoplásticos capaces de unirse 
por fusión durante la gase de formación de la costura lateral, ga 
rantizando asi la adecuada protección para la lámina metálica.
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Si& embargo, la capa exterior 15 puede ser eliminada, si la barre 
ra de la lámina metálica es de suficiente espesor como para resj^ 
tir a los daños, y aplicando un material termoplàstico en la cos­
tura lateral de superposición, durante las operaciones de cierre 
he miòtico.

10

15

20

Por otra parte, la capa exterior puede ser de pa­
pel, en un laminado de tres capas en el que entren a formar par­
te, papel, lámina metálica y copolímero. Durante las operaciones 
de cierre de la costura lateral, habrá desde luego que utilizar 
un adhesivo apropiado. Asi mismo, esta invención contempla la uli 
Lización de laminados de 4 capas, formados de fuera adentro por 
poliolefina, papel, lámina metálica y copolímero, o poliolefina, 
Lámina, papel y copolímero. Cuando así se requieran en estas es­
tructuras, se emplearán los adhesivos más indicados. Además esta 
invención contempla tambión, que el material termoplástico utili­
zado para el moldeo de la pieza de cabeza, pueda ser de la misma 
composición que el copoliihero utilizado en la capa inferior 17.

Hasta aquí hemos citado diversas modificaciones de 
La invención y estos y otros cambios pueden, desde luego, llevar­
se a cabo, sin salirse de los nuevos conceptos de la presente 
aportación.

25

Descrita suficientemente la naturaleza de la pre- 
3ente patente se hace constar expresamente que cualquier modifica 
ción de detalle que pudiera introducirse, se considerará incluida 
La dentro de la misma, en tanto no altere sustancialmente sus ca­
racterísticas fundamentales.

Por último se declaran de novedad, bntro del te­
rritorio nacional las siguientes
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R E I V I N D I C A C I O N E S
1. - Procedimiento de fabricación de un envase de ¡ 

distribución aplastáble, caracterizado por un cuerpo deformable 
constituido de diferentes láminas, una de las cuales será un co­
polímero de una oleina y un monómero conteniendo un grupo polar, 
copolimerizable con aquella, otra resultará una barrera paiarpvi 
tar el paso por permeabilidad de los fluidos a travós de ella y, 
por una cabeza termoplàstica montada sobre el citado cuerpo y uni 
da por fusión a la antedicha laminación a lo largo de una banda, 
en un extremo de la misma.

2. - EL mismo procedimiento de la reivindicación 
anterior, caracterizado por un cuerpo deformable constituido de 
diferentes láminas, una de las cuales será un copolímero de una 
defina y un ácido cacboxilicoetilènicamente insaturado, otra re­
sultará una barrera para evitar el pase por permeabilidad de los 
fluidos a travós de ella y, por una cabeza termoplàstica montada 
sobre el citado cuerpo y unida por fusión a la citada laminación 
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 constit&í- 
do de diferentes láminas, una de las cuales será un copolímero di 
etilene y un ácido carboxílico etilènicamente insaturado, otra 
resultará una barrera para evitar ql pase por permeabilidad de 
los fluidos a través de ella y, por una cabeza termoplàstica mon­
tada sobre el citado cuerpo y unida por fusión a la citada lami­
nación a lo largo de una banda, en un extremo de la misma.

4. - El mismo procedimiento de las reivindicaciones 
anteriores, caracteiizado por un cuerpo deformable constituido dt
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diferentes láminas, una de las cual.es será un cApdímero de eti 
leño y un ácido que forme parte de un grupo en el que se incluye: 
ácidos acrilicos y alkacfilicos, otra resultará.una barrera para 
evitar el pase por permeabilidad de los fluidos a través de ella 
y, por una cabeza termoplástica montada sobre el citado cuerpo y 
unida por fusión a la antedicha laminación a lo largo de una ba& 
da, en un extremo de la misma.

El mismo procedimiento de las reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado por un cuerpo deformable constituí 
do de diferentes láminas, una de las cuales será un copdímero 
aleatorio de etileno y ácido acrilico, otra resultará una barre­
ra para evitar el pase por permeabilidad de los fluidos a través 
de ella y, por una cabeza termoplástica montada sobre el citado 
cuerpo y unida por fusión a la antedicha laminación a lo largo 
de una banda, en un extremo de la misma.

6. - El mismo procedimiento de las reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado por un cuerpo deformable constituí 
do de diferentes láminas, siendo la lámina interior un copdime- 
ro de una defina y un monómero con un grupo polar copdimeriza- 
ble con ella, la lámina exterior una poliolefina y la capa ínter 
media una lámina metálica y, por una cabeza termoplástica monta­
da sobre el citado cuerpo y unida por fusión a la citada lámina 
interior a lo largo de una banda, en un extremo de la misma.

7. - El mismo procedimiento de las reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado por un cuerpo deformable constituí 
do de diferentes láminas, siendo la lámina interior un copolime- 
ro de una defina y un monómero con un grupo polar popdimerisa- 
ble con aquella, la lámina exterior un iaaterial celulósico y la 
capa intermedia una lámina metálica y, por una cabeza termoplás-
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tica montada sobre el citado cuerpo y unida por fusión a la cita 
da límina 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 láminas, siendo una de dichas láminas un co- 
polimero de una defina y un ácido carboxilico etilúnicamente in 
saturado, mientras que la otra resultará una barrera para evitar 
el pase por permeabilidad de los fluidos a travÚs de ella y, por 
una cabeza termoplástica con una zona marginal escalonada unida 
por fusión a la antedicha laminación a lo largo de una banda, en 
un extremo de la misma, mercad a lo cual dicho extremo y dicha 
pieza de cabeza muestran una superficie lisa, continua e ininte­
rrumpida.

9. - El mismo procedimiento de las reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado por un cuerpomdeformable constituí 
do por una lámina exterior, otra ínterios y una tercera interme­
dia unida a las mismas, siendo la interior un copolimero de eti- 
leno y un ácido incluido en un grupo formado por ácidos acrili- 
cos y alkacrílicos, la intermedia una lámina metálica y la exte­
rior de un material escogido §el grupo formado por una poliole- 
fina y un copolimero del mismo carácter que la citada lámina in­
terior; y una cabeza relativamente rígida formada por una polio- 
lefina unida a dicha capa interior a lo largo de una banda, en un 
extremo de la misma, con la mencionada capa exterior y la super­
ficie exterior de la cabeza mostrando un perfil substancialmen­
te ininterrumpido.
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10. - El mismo procedimiento de las reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado por una superficie de dicha capa ; 
intermedia, tenga fijada a ella una lámina de material celuló-
s ico.

11. - El mimso procedimiento de las reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado por el proceso de dar forma tubu­
lar a un material base laminado, una de cuyas capas es un copolí 
mero de una defina y un monómero conteniendo un grupo piar, co- 
polimerizable con aquella, resultando otra una barrera impermea­
ble a los fluidos y uniendo a'dicha capa de copolímero una cabe­
za de material termoplástico para conseguir una conexión por fu­
sión a lo largo de una banda de aquella capa, en un extremo de 
la misma.

12.- El mismo procedimiento de las reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado por el proceso de dar forma tubu­
lar a un material base laminado, una de cuyas capas es un copolí 
mero de etileno y un ácido incluido en un grupo formado por áci­
dos acrílicos y alkacrilicos, resultando otra barrera impermea­
ble a los fluidos y uniendo a dicha capa de copolímero una cabe­
za de material termoplástico para conseguir una conexión por fu­
sión a lo largo de una banda de aquella capa, en un extremo de la

13.- El mismo procedimiento de las reivindicacio­
nes anteriores, <aract erizado por la provisión de un material base 
Laminado formado por una capa intermedia metálica y una primera 
y segunda capas unidas a ambas caras de la misma, siendo esta pri 
lera lámina un copolímero de etileno y un ácido elegido de un gru 
jo formado por ácidos acrílicos y alkacrilicos, siendo la oapa in



-  KK -

-5

10

15

20

25

termedia una lámina metálica y siendo la segunda de un material 
seleccionado de un grupo formado por una poliolefina o un copoli 
mero del mismo carácter que el de la primera capa, dando forma 
tubular a dicho laminado base con la primera lámina en el inte­
rior y con las citadas primera y segunda láminas unidas una a la 
otra en una costura y, moldeando una cierta cantidad de material 
termoplàstico hasta darle la configuración de una pieza de cabe­
za, uniendo simultáneamente la misma a la citada primera capa 
del formatu tubular, a lo largo de una banda de dicha capa prime 
ra, en un extremo de la misma.

14.- El mismo procedimiento c& las reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado por la provisión de un material ba 
se laminado formado por una capa intermedia metálica y una prime 
ra y segunda capas unidas a ambas superficies o caras de la mis­
ma, siendo esta primera capa un copolímero de etileno y un ácido 
elegido de un grupo formado por ácidos acrílicos y alkacrilicos, 
siendo la capa intermedia una lámina metálica y siendo la segunda 
de un material seleccionado de un grupo formado por una poliole­
fina y un copolímero del mismo carácter que el de la primera ca­
pa, dando forma tubular a dicho laminado base, con la primera lá 
mina en el interior y con las citadas primera y segunda láminas 
unidas una a la otra en una costura y, situando el formato tubu­
lar sobre el miembro mac:o de un molde, colocando despuÓs dicho 
miembro macho 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 termoplàstico hasta darle la configu 
ración de una pieza de cabeza, uniendo simultáneamente la misma 
a la citada primera capa del formato tubular, a lo largo de una
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banda de dicha capa primera, en un extremo de la misma.
15. - El mismo procedimiento de las reivindicacio­

nes anteriores, caracterizado por que el copolimero sea un copoli 
mero aleatorio de etileno y ácido ocrílico, que la lámina de co­
polimero se sitúe en la parte interna del formato tubular y que a 
la superficie opuesta de la barrera impermeable a los flidos se 
encuentre unida una lámina de un material seleccionado de entre 
un grupo formado por productos celulósicos y termoplásticos.

16. - El mismo procedimiento de las reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado por que la lámina metálica interme 
d&a sea calentada antes de unirla a las citadas primera y segun­
da capas.

17. - El mismo procedimiento de las reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado por un cuerpo tubular compuesto re­
sistente a la delaminacián y fisuración y, una pieza de cabeza 
unida por fusión a un extremo del mismo, habiendo dicho cuerpo 
tomado forma tubular a partir de un material laminado preformado, 
curvado en una sola vueAta y con sus bordes longitudinales super­
puestos y unidos por fusión en una costura lateral longitudinal, 
inlcuyendo dicho cuerpo laminado una lámina metálica y otra ter- 
moplástica unida en idóntica tensión a la superficie anterior me 
tálica, siendo dicha lámina termoplástica un copolimero de etile­
no y un ácido seleccionado de un grupo formado por ácido acrílico 
y un ácido alkacrílico.

18. - El mismo procedimiento de las reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado por un cuerpo tubular compuesto re 
sistente a la delaminación y fisuración y, una pieza de cabeza 
unida por fusión a un extremo del mismo, habiendo dicho cuerpo te
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nado forma tubular a partir de un material laminado preformado, 
curvado en una sola vuelta y con sus bordes longitudinales auper-j 
puestos y unidos por fusión en una costura lateral longitudinal, 
incluyendo dicho cuerpo laminado una fina lámina metálica y otras 
Líminas termoplásticas unidas en idéntica extensión a ambas su­
perficies opuestas de aquella, siendo dichas láminas termoplásti­
cas un copolímero de etileno y un ácido seleccionado de un grupo 
formado por ácido acrilico y un ácido alkacrílico.

19. - El mismo procedimiento de las reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado por que dicho cuerpo laminado in­
cluya láminas adicionales unidas exteriormente a la capa metáli­
ca, siendo al menos una de ellas una lámina de polietileno.

20. - El mismo procedimiento de las reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado por que entre dichas láminas adicic, 
nales se incluya una c apa de papel.

21. - El mismo procedimiento de las reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado por que dicha lámina de polietile­
no sea la mas extensa de dichas láminas adicionales y además trar 
párente, disponiendo la impresión y decoración en la parte exter­
na de la lámina metálica, por debajo de la capa de polietileno.

22. - El mismo procedimiento de las reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado por que dicho copolímero tenga un 
índice de fusión dé entre 1 y 50 y un contenido en ácido de en­
tre 0'5 y el 20% en peso.

23. - El mismo procedimiento de las reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado por que dicho copolímero tenga un 
índice de fusión de entre 7 y 9 y un contenido en ácido de entre 
2*5 y el 3'5 en pésol
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24i-Bl mismo procedimiento de la reivindicación
anterior, caracterizado por que dicho ácido sea el ácido acríli- 
co.

25.- Procedimiento de fabricación de un envase de 
distribución aplastable.

Todo ello tal y como queda expuesto y reivindica­
do en la presente memoria descriptiva que consta de 25 hojas me­
canografiadas por una sola de sus caras y a dos espacios, folia­
das, así como 2 hojas de planos que se adjuntan.
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