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REF: 48331/LFS

ELl invento se refiere a la fabricacibén de recipientes
tubulares aplastables, y particularmente a aquellos recipientes
gue estfn provistos eﬁ una extremidad de una zona de cierre,
tal como una porcidn de cuello.roscada destinada a recibir un
tapbn roscaao, y que se utilizan para contener materiales ta
les como pasta dentifrica, gue se exprimen por la porcién de
cuello cuando se aplasta el tubo.

Los tubos Ge pasta dentifrica han sido»realiza@és ge
neralmente en el pasado con un metal blando no eléstico;'en
gran parte en razdén de las caracteristicas de falta de él;;ti
cidad del metal, que hacen que cuando se aplasta y se suelta
a continuacidn, no vuelve eldsticamente a su forma original y,

por tanto, no vuelve a succionar en el tubo el contenido expri

~ mido. Se han realizado tubos similares con plistico sintdtico

para envasar otros materiales que fluyen més fdcilmente gue la
pasta dentifrica, pero en general estos tubos de plésticé:vuel
ven eldsticamente a su forma original despuds de haber sido
aplastados.

Un objeto del invento consiste en proporcionar un mé
todo econdmico y eficaz para realizar reéipientes tubulares
aplastados con material plastico sintético. Un objeto secunda
rio consiste en realizar dichos recipientes con caracterfisti
ca;'de falta de elasticidad similares a los de los tubos metd
licos convencionales para pasta denéifrica.

De acuerdo con él presente Invento se proporciona un
método para realizar un recipiente tubular aplastable dotado
en una extremidad de una zona de cierre, estando el cuerpo tu
bular del recipiente hecho de una hoja de polimero sintético
parcialmente cristalino que presenté la caracteristica de ser

capaz de ser estirado a partir del cuello a una temperatura
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inferior a su punto de fusibn, sujetando una regifn anular de
la hoja, calentando la porcibn de la hoja rodeada por la regidén
sujeia, a una teﬁperatura inferior al punto de fusi6n del poli
mero, e introduciendo bajo presidn un troquel a través del pla
no de la hoja en una posiéién centrada en la regidn sujeta, con
el objeto de estirar el polimero a partir de la parte de la ho
ja rodeada por la regidn sujeta, dandole la forma de dicho cuer
po tubular, y separando a»continuacién el cuerpo tubular del
resto de la hoja, con lo cual se forma una regifn de cierie an
tes o despuds del estirado del cuerpo tubular, estando dicha re
gién de cierre situada en la extremidad del cuerpo. Cuandores
preciso llenar el recipiente tubular, esto puede hacerse por

la extremidad opuesta a lé que lleva la zona de cierre, y -4 con
tinuacidn la extremidad de llenado del cuerpo puede ser céfrg
da, por ejemplo mediante sellado térmico.

La zona de cierre puede formarse separadamente uel
cuerpo tubular y puede sujetarse en el cuerpo tubular después
de estirar este Gltimo, por ejemplo utilizando adhesivo o sol
dadura por frotamiento rotativo, por ejemplo de acuerdo por el
método descrito y reivindicado en la memoria de la patente de
Gran Bretafia nGmero 1.436.217.

En variante, la zona de cierre puede formarse en la
hoﬁa por moldeo y a continuacidén puede situarse en el centro‘
de lé regién anular sujeta antes de estirar el cuerpo tubular;
de modo que se sitfie en la extremidad del cuerpo tubular cuando
se ha efectuado el estirado de este 4ltimo. En este caso, se
forman preferentemente en la.hoja una pluralidad de zcnas de
cierre, .por ejemplo por moldeo por inyeccifn, y se estiran si
multédneamente una pluralidad de cuerpos tubulares utilizando

un nfimero correspondiente de troqueles.Este aspecto del inven
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to conduce por si mismo a la fabricacib6n de recipientes a esca
la relativamente importante. ‘

El material de polimero sintético puede ser ventajosa
mente un polietileno de alta densidad, al cual el proceso de
estirado puede impartir propiedades convenientes, tales como
unas excelentes caracteristicas de retencidn de arrugas.(falta
de elasticidad) un elevado médulb de Young y buenas carac@erig

ticas de impermeabilidad a los gases. Un polietileno de alta

densidad es un polietileno que tiene una densidad igual o) supe

rior a 0,94 g/qm3. El proceso de estirado se lleva a cabo pre
ferentemente para estirar el polietileno con una relacidn;de
estirado incluido en la gama de 5 a 40. Los mejores resulﬁados
han sido obtenidos con relaciones de estirado de 8 a 35. :En es
ta memoria, el té&rmino "relaci6n de estirado" se utiliza para
indicar .la relacidn entre el espesor del material de hoja de
polimero antes del estirado y el espesor del material égdppli
mero en el cuerpo tubular estirado del recipiente. Por consi
guiente, la relacibn de estirado es afin, aunque no equivalente
a la relacibn de estirado longitudinal, es decir la relaciln
entre la longitud de un elemento de material estirado y la lon
gitud del mismo elemento antes de su estirado, medida en la
direccién del estirado. Utilizando un polietileno de alta den
sidad con relacién de estirado incluida en esta gama, es posi
ble fabricar recipientes tubulares que presentan diferentes ca
racteristicas de retencién de arrugas, un elevado médulo-de
Young, buenas caracteristicas de impermeabilidad a los gases,

y son tenaces y resistentes al corte. Debido a las caracteristi
cas de retencidn de arrugas y de falta de elasticidad, los re
cipientes tubulares no volverén eldsticamente a su forma tubu

lar después de haber sido aplastados, y por tanto no succiona
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r4n de nuevo en el recipiente el contenido exprimido después

de aflojar la presién de aplastamiento. Ademis, los recipientes
pueden ser enrollados a partir de una extremidad después de ex
primir su contenido, y conservardn su forma enrollada como un
tubo met&lico para pasta dentifrica.

En variante, el estirado del cuerpo tubular puede efec
tuarse utilizando un polipropileno, un copolimero de poliegilg
no/polipropileno, una poliamida, 0 un polidster, u otros ééi;
meros o copolimeros parcialmente cristalinos de tipo conScido
que pueden ser estirados a partir de un cuello a una temégfatg
ra inferior a su punto de fusibn, y que, una vez estiradéj;
presentan propiedades adecuadas. Por ejemplo, utilizando';h PO
liprofileno, pueden obtenerse recipientes resistentes y t‘énspg
rentes de claridad excepcional. S

La temperatura a la cual la parte de la hoja roiéada

por la regifn sujeta se calienta debe ser inferior al puréo de
fusién del polfimero cristalino, aunque la temperatura Sptima
depende de la naturaleza del polimero particular utilizado.
Con polietilenos de alta densiaad, se han comprobado codmo ade
cuadas temperaturas incluidas en la gama de 60 a 130°C, prefi
riéndose temperatuas de 80 a 120°C. Con los polipropilenos, se
han comprobado como adecuadas temperaturas en la gama de 60 a
166°C, prefiriéndose temperaturas de 100°C a 150°C.

De manera conveniente, el troquel puede ser calentado
sustancialmente a la misma temperatura que la hoja de polimero
antes de la operacidn de estirado. Sin embargo, se ha compro
bado que era posible utilizar temperaturas de troquel superio
res o inferiores a la temperatura de la hoja, siempre y cuando
la temperatura del troquel no sea superior al punto de fusibn

del polimero. El troguel puede ser calentado por medios inter
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nos tanto antes como durante la operacién de estirado, utili
zando por ejemplo-medios eléctricos o una circulacidn de acel
te caliente en’ él.

Es importante que la holgura esté reducida entre la
regidn sujeta y el troquel, para evitar desperdicio de material
y para permitir un control preciso de la operacidn de estirado,
y se efectia adecuadamente la sujecidén de la regién aixvlar de
la hoja de modo que gueda una holgura, entre el borderinterno
de la regibn sujeta y la pared externa del troquel, ro.inferior
a la tercera parte del eséesor de la hoja y superior-a tres ve
ces el espesor de la hoja. 4

En casos particulares, con hojas de polimerd de espe
sor Qariable entre 1 y 6 mm; se han obtenido buenos resultados
con holguras de 2 a 3 mm. Estos resultados se han obtenido uti
lizando trogueles de 25 y 65 mm de didmetro, y se obs2rvd que
la holgura necesaria es sustancialmente independiente del did
metro del troquel.

El estirado del polimero que produce la orientacidn
molecular en el cuerpo tubular o en la pared del recipiente se
efectia a partir de un "cuello" en el espacio gue qgueda libre
entre el troquel y la regidn sujeta, y en la regidn sujeta
propiamente dicha. El estirado a partir de ese cuello superior
pfbduce una orientacién sustancialmente no axial en la pared
de recipiente, la cual contribuye a la produccidn de buenas
caracteristiéas de imperﬁeabilidad a los gases. Si la extremi
dad del troquel presenta una forma convexa, es posible llevar
a cabo el estirado a partir de un cuello mds bajo alrededor de
la extremidad del tréquel, y esta operacién de estirado produ
ce un grado de orientacién biaxial que puede ayudar a reducir

cualquier tendencia de la pared a dividirse en el sentido lon
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gitudinal.

No es preciso que el troguel tenga una seccién trang
versal circular,‘ya gue, por ejemplo esta seccibn puede ser ova
lada o poligonal, por ejemplo hexagonal con el objeto de fabri
car recipientes de forma correspcndiente.

Es posible constituir el recipiente tubular con dos
o m&s capas de polfmeros diferentes, que pueden © no serrunidas
conjuntamentz, estirando el cuexrpo tubular a partir de una ho
ja compuesia por dos o m&s capas de estos polimeros, por ejem
plo utilizando dos capas de diferentes calidades de polletile
no, una capa de polietileno y una capa de poliéster o una capa
de polietileno y una capa de polipropileno.

En cualquierande las formas del presente invento men
cionadas m&s arriba, el cuerpo tubular, despué&s de su formacidn,
puede dotarse de un revestimiento para mejorar sus proviedades
de impermeabilidad a los gases, PO¥ ejemplo un revestimiento
de cloruro de polivinilideno, o puede ser pigmentado, tratado
superficialmente, o impreso de la manera usual.

El invento se refiere también a recipientes tubulares
aplastables dotados en una extremidad de zonas de cierre, rea
lizados de acuerdo con el método que se ha resefado més arriba.

£l invento consiste ademis en un recipiente tubular
aplastable, dotado en una extremidad de una zona de cierre, te
niendo el recipiente un cuerpo tubular hecho de polietileno de
alta densidad que ha sido estirado a una temperatura inferior
a su punto de fusidn con una relacién de estirado incluida en
tre 5 y 40, presentando el cuerpo tubular unas caracteristicas
de falta de elasticidad que permite su aplastamiento para ex
primir el contenido a partir de la zona de cierre sin que el

material recobre eldsticamente su forma tubular cuando se deja
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de aplicar la presién de aplastamiento.

Se describirén ahoré més detalladamente unos modos
de realizacibn especificos del invento, a titulo de ejemplo, y
haciendo referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales:

Las figuras 1, 2 y 3 ilustran tres fases de la forma

cibén del cuerpo tubular de un recipiente, partiendo de una hoja

de materia pléstica sintética,

las figuras 4, 5 y 6 ilustran tres siguientes fases
de la adaptacién de una porcién de cuello roscada en élhcueréo
de recipiente, y el cierre hermético del recipiente,  ,

la figura 7 ilustra una hoja de materia plédstica sin
tética provista de una pluralidad de porciones de cuéllo rosca
do moldeadas en ellé;

la figura 8 ilustra la aplicacibn de un troquel ca
liente a una de las porciones de cuello representadas en la fi
gura 7, con el objeto de formar un cuerpo de recipienterde una
manera similar a la que se ilustra en las figuras 1 a 3,

la figura 9 ilustra la hoja de la figura 7, después
de formar las porciones de cuerpo de acuerdo con la figura 8,

la figura 10 ilustra un recipiente separado del con
junto de la figura 9 y cerrado herméticamente, y

| la figura 11 representa en seccidn una varilante de
rea;izacién de la zona de cierre.

En el modo de realizacién del invento~que se ilustra
en las figuras 1 a 6, una regidn anulaxr de una hoja 10 de un
material polimero sintético parcialmente cristalino, que pre
senta la caracteristica de ser capaz de ser estirado a partir
de un cuello a una temperatura inferior a la de su punto.de
fusibn, estd sujeta por medio de un aro de fijacidn 11 contra

una placa de soporte 12 provista de un orificio circular 13
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concéntrico al aro de fijacién 11 y que tiene el mismo didmetro
que este Gltimo, y se calieﬁta a una temperatura inferior al
punto de fusién del polimero. El calentamiento puede realizar
se por varios medios, por ejemplo radiadores de calefaccidn in
dicados esquemdticamente en 23, gue se desplazan lateralmente
hasta unas posiciones situadas encima y debajo de la pofcién

de la hoja 10 rodeada por el aro de fijacidén 11 y que Vﬁelven

a la posicibn ilustrada antes de iniciar el estirado. Un tro
quel caliente 14, que se mantiene a una temperatura éimilar,
por ejemplo gracias a un dispositivo de calentamiento irterno
indicado esquemdticamente en 24, se desplaza hacia abajo a tra
vés del plano de la hoja de polimero 10, seéﬁn se ilustra en
las figuras 2 y 3, para estirar la hoja de polimero 10 déndole
una forma tubular mediante deformaci6n pléstica, principalmen
te mediante estirado a partir de un cuello 40 (figuré 3; adya
cente al aro de fijacidn 11, segfin se describe més detallada
mente en lo que sigue. Despuds del retroceso del troquel calien
te 14, el cuerpo tubular 15 asi formado es separado del resto
de la hoja 10. Esta operacién puede dejar un labio 16 de poli
mero no estirado, ségﬁn se representa en la figura 4, 6 el cor
te puede efectuarse debajo del labio, segln se ilustra en la
figura 5. Una porcién de cuello roscado 17, que ha sido prefor
mada en una operacién separada, se adapta ahora a la extremidad
abiefta superior del elemento de cuerpo 15 y se sujeta en ella
para formar una junta hermética 18 (figura 6) por medio de
adhesivo o por medio de la técnica de soldadura por fricecidn
rotativa conocida como "spin welding" que se describe por ejem

plo en la solicitud de patente de Gran Bretafa n°1.436.217, o

por otros medios conocidos. La presencia de un labio 16 de ma

terial no estirado, segfin se describe més arriba, puede ser
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dtil para realizar la soldadura. Finalmente, la extremidad
cerrada 19 del cuerpo tubular se corta a lo largo de la linea
20 que se representa en la figura 5, para que el recipiente
pueda ser llenado. Despuds del llenado, la extremidad 19 se se
1la térmicamente como se representa en 21 (figura 6) y se apli
ca un tapén de cierrs a rosca 22 sobre la porcién de cuello 17
para completar el ensamblaje.

La variante de realizacién del invento que ée ilustra
en las figuras 7 a 10 estd mejor adaptada para fabrica-idn en
gran serie. En este modo de realizacién, una hoja 30 de mate
rial polimero se dota de una pluralidad de porciones de cuello
roscadas 31 mediante compresién o moldeo por inyeccién. La ho
ja 30 se calienta a una temperatura inferior al punto de fusibn
del polimero, utilizando por ejemplo radiadores de calefaccibn

37 (figura 8) que pueden desplazarse lateralmente comc los ra

diadores 33 de las figuras 1 a 3, y una pluralidad de troqueles

calientes 32, de los cuales se representa solamente uno en la
figura 8, se desplazan a continuacidn hacia abajo de tal mane
ra que uno de estos troqueles .32 penetre en cada porcidén de
cuello 31 y estire el material de la hoja 30 hacia abajo mien
tras estd sujeto por un aro de fijacidn correspondiente 33 ¥y
soportado por una placa de soporte perforada 34, como en el
modo de realizacién de las figuras 1 a 3. El producto de est.
opefacién se ilustra en la figura 9, la cual representa una
pluralidad de porciones de cuerportubular 35, cada una con su
porcidén de cuello roscado 31 de una sola pieza. Las porciones
de cuerpo 35 se separan de la hoja 30 como anteriormente, se
llenan con el material que debe estar contenido en ellas, y se
sella térmicamente en 36 (figura 10). En variante, la operacién

de llenado puede realizarse antes de separar las porcicnes de
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cuerpo 35 de la hoja 30. Un tépén a rosca 38 (figura 10) se
enrosca en cada porci6én de cuello 31, antes o después de la ope
racidn de llenado, segGn las caracteristicas (por éjemplo la
viscosidad) del material con el cual se llena el tubo.

Este modo de proceder presenta la ventaja que consis
te en que la operacién de adherir o soldar por frotamiento ro
tativo la porcién de cuello en la porcibn de cuerpo se evita,

y puede producirse un gran nimero de recipientes en operaciones
simultédneas.

Cualquiera que sea el procedimiento adoptaco, no se
ha experimentado ninguna dificultad para extraer el troguel del
cuerpo tubular estirado. Normalmente, se utiliza, de manera co
nocida, para facilitar esta operacidn, una cierta canticad de
aire comprimido. En este caso, la conicidad de las pcrciones
de cuerpo hace que sea posible apilarlas las unas en las otras
antes de terminar los recipientes.

En los modos de realizacién del inventé que se descri
ben m&s arriba, las zonas de cierre son porciones de cuello
roscadas, del tipo utilizado por ejemplo en los tubos de pasta
dentifrica. Sin embargo, el invento puede aplicarse, igualmen
te, a la fabricacién de recipientes tubulares aplastables dota
dos de otros tipos de cierre, segln se ilustra por ejemplo en
lakfigura 11. La figura 11 representa un. cuello 50 con un nexr
vio circunferencial 51 destinado a recibir un tapbn 52 que se
aplica a presibn y que eéfé provisto de un nervio 53 orientado
hacia el interior y de un apéndice de traccibn 54. El cuello
50 puede formarse separadamente del cuerpo tubular del recipien
te y puede sujetarse en &ste, lo mismo que la porcién de cuello
17 de las figuras 4 a 6, utilizando adhesivo o soldadura por

frotamiento rotativo. En variante, es posible moldear una plu
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ralidad de porciones de cuello 50 en una hoja de material poll
mero, como en la figura 7. |

El procedimiento seglin el invento puede utilizarse
con cualquier polimero parcialmente cristalino capaz de ser es

tirado en condiciones adecuadas. La operacidén de estirado da

" lugar a una deformacién pléstica del material en forma de hoja

a una temperatura inferior al punto de fusidn del polimgro,
produciendo asi un grado sustancial de orientacién de lLuas molé
culas de polfmero en la hoja. El estirado se efectla ée la mis
ma manera que en cada uno de los modos de realizacibn ilustra
dos. Como se ve en la figura 3, el estirado tiene lugar esen
cialmente a partir del cuello 40 formado en el espacib libré
entre la regibn anular sujeta de la hoja y el troquel, es decir
entre el borde del orificio 13 y la pared del t;oquel 14. Cuan
do la extremidad inferior del troguel 14 presenta una forma
convexa, segln se representa, el estirado puede reaiizarse a
partir de un cuello 41 alrededor de la extremidad convexa del
troquel 14. El estirado a partir del cuello 40 da lugar a una
orientacidn sustancialmente no‘axial pero el estirado a partir
del cuello 41 puede introducir un cierto grado de orientacidn
biaxial. .

El procedimiento es particularmente ventajoso con

polietilenos de élta densidad, que pueden dotarse de buenas

- caracterfsticas de retencifén de arrugas (falta de elasticidad),

de un médulo de Young elevado, de buenas caracteristicas de
transparencia e impermeabilidad a los gases, gracias a la uti
lizacidén de relaciones de estirado entre moderadas y elevadas.
Todas las calidades de polietileno de alta densidad que han
sido comprobadas, han demostraao ser adecuadas para ser utili

zadas en este procedimiento. En particular, estas calidades
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incluyen los polietilenos que tienen una densidad incluida en
la gama de 0,95 a 0,965 g/cm3, y un indice de fusibn incluido
en la gama de 0,05 a 7 g/10 minutos (medido por el método ée
British Standard 2782). La expresifn relaciones de estirado en
tre moderadas y elevadas significa relaciones de estirado in
cluidas en la gama de 5 a 40. Utilizando polietilenos con rela
ciones de estirado apropiadas en esta gama, ¥y obteniendo un
grado apropiado de orientacidn biaxial en el cuerpo tubﬁiar de
estirado, se ha comprobado que era pcsible fabricar retipientes
dotados de las propiedades mencionadas mis arriba, en’épmbing
cifn con caracterfisticas de tenacidad y resistencia al:corte.
La buena propiedad de retencifn de arrugas impartida al mate
rial permite aplastar los recipientes tubulares sin qgue vuelvan
eldsticamente a su forma tubular, succionando asi de nuevo su
contenido. Igualmente, los recipientes tubulares pueden ser en
rollados y conservan su forma enrollada, de una manera muy pa
recida a la del tubo metdlico de pasta dentifrica convencional.

Igualmente, los polipropilenos pueden ser>utilizados
ventajosamente en este procedimiento porgque unas relaciones de
estirado entre moderadas y elevadas pueden impartir a estos ma
teriales un elevado mddulo de Young, una cﬁracteristiéa mejora
da de impefmeabilidad a los gases, y una claridad excepcional.
Estas propiedades pueden ser particularmente ﬁtilés en recipien
tes ﬁubulares previstos para enseflar el aspecto de su conteni
do. La operacién de estirado puede tambidn producir propieda
des similares u otras propiedades deseables con otros polimexos
parcialmente cristalinos, tales como los copolimeros de polie
tileno/polipropileno, las poliamidas o los poliésteres.

Es posible incoporar cargas en el material a base de

polimero, cuando se desea, para obtener efectos particulares.
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Por ejemplo, una adicidn de 20% de talco a un polietileno de
alta densidad, ha demostrado que permitfa producir un brillo
sedoso atractivo en la pared del cuerpo tubular e;tirado del
recipiente.

El cuerpo tubular de recipiente, despﬁés de su forma
cidn, puede dotarse de un revestimiento, por ejemplo cloruro
de polivinilideno, para mejorar sus propiedades de impéimeabi
lidad a los gases, y puede pigmentarse, puede -ser traéado su
perficialmente, o puede ser impresc de la manera usual.

Igualmente, es posible realizar los tubos coﬁwdos o
m&s capas de polimeros diferentes paré~obtener una combinacién
de propiedades adecuadas, llevando a cabo la operacidén de for
macibén con trogquel utilizando dos o més capas superpueétas de
estos polimeros. A este efecto, se han utilizado dos calidades
de polietileno (Hoechst GD 4760 y BP Rigidex 50), una calidad

de polietileno (Hoechst GD 4760) en combinacidn con una calidad

de polidster (calidad AKZO) y una calidad de polietileno

(Hoechst GD 4760), en combinacién con una calidad de polipropi
leno (Shell GET 6100). g '
Los siguientes ejemplos especifiéos ilustran mds cla

ramente la manera con la cual el invento puede llevarse a la
préctica.
Ejemplo 1

‘ Una prensa manual sencilla se equipd con un troquel
desarmable de aluminio pulido (150 mm de largo x 25 mm de did
metro) , que podfa desplazarse libremente hacia arriba y hacia

abajo a lo largc de su eje vertical. Un bastidor de fijacién

amovible destinado a mantener la hoja de polimero podia situar

" se debajo del troquel, utilizando la disposicibn que se ilustra

en las figuras 1 a 3.
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El troquel se calentd sepa
horno de aire y a continuacidn se
Al mismo tiempo, el bastidor de
moldeada por compresidn, de 2 mm
alta densidad calidad BP Rigidex
colocé de nuevo debajo del trogue
troquel en la hoja sujeta hasta u

necesitd una fuerza total de apro

radamente hasta 120°C en
colocd de nuevo en la pren
fijacién conteniendo una ho

de espesor, de polietileno ‘
50, se calentd a 120°C y

1. A continuacibn, se bajd

na profundidad de 120 mm.

ximadamente 25 kg durante

aproximadamente 3 segundos. A continuacién, se extrajo el tro

quel, con la ayuda de aire comprimido.

El recipiente estirado res

tes propiedades:

longitud:

diémetro:

espesor de pared:
relacibn de estirado:

permeabilidad al oxigeno:
(barrera de gas)

mbdula de traccidn:
(gigapascal)

resistencia a la traccién:
(gigapascal)

ultante tenfa las siguien

120 mm
25 mm
0,08 mm
25:1

10 cms/seg/cmz/cm.

20 x 10
Hg para un espesor de 0,0254
mm (1 milésima de pulgada)

(comparar con Rigidex no es

tirado 50-70 x 107%0)
paralelo 5,8
perpendicular 14

no estirado ( a titulo

.de comparacién) 1,5
paralelo ‘ 0,24
perpendicular 0,03

no estirado (a titulo

de comparacifn) 0,025

Una porcién de cuello roscada se formd a partir del
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mismo polietileno de alta densidad, de caiidad,BP Rigidex 50 y
se sujetd en el cuello del recipiente mediante soldadura por
friccidn rotativa (spin welding) como se describe en la memoria
de patente de Gran Bretafia nf 1.436.217. El recipiente resultan
te era resisten£e y presentabavﬂuéﬁas caracterfsticas de falta
de elasticidad que lo hacifan adecuado para ser utilizado como
tubo de pasta dentifrica, por ejemplo.

Ejemplos 2-11

Los recipientes se formaron como en el Ejemglo 1,
utilizando diferentes materiales a base de polimero. Las. propie
dades de los recipientes resultantes se indican en la siguien

te Tabla 1.

' e
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TABLA 1

a vy

>
]

a

o s

Ejemplg Relacién MODULO DE TEACHION RESISTE
Polimexo - de e ' TRA
nfimero : estirado (gigapascagoa (g;ga
Y,
POLIETILENO Dz Pt | el Mok el
ALTA DENSIDAD -
2 Rigidex 9 18 6,0 1.2 0y, i,4 0,22 |:
3 Rigidex H020-54P 8 2,1 ' 1,9;:7: 1,2 0,13 g
4 Rigidex 006-60 17 8,3 —ja;,' - 0,24 '
5 | Rigidex 14060 30 |12 7 1 | 0,20
6 Hostelen GD4760 20 4,4 L2 | - 0,26
7 Carlona 072 14 3,3 1,0 1,1 0,30
8 | Vestolen A6016F 35 21 - ] 1,2 0,20
POLIPROPILENO
9 Shell GE6100 8 1,4 0,7 - 0,15
10 Shell PLP405 8 1,3 0.3 0,5 o,is
POLIESTER
11 Calidad AKZO 10 - - - -




7 -

Tt o PERMEABILIDAD
T 20 AL OXIGENO
TR?PYZ@ION RESIS‘I{ﬁi@IA A LA 10—10x cc/seg/cmz/
3 ' TRACCIION cm de Hg para espe
3CTY : (gliga;‘;a scal) sor de 0,0254 mm
= (1 milésima de pul
.;7 :)7'1‘) 1“ - gada)
en’| No es | Parale|Perjpen - | No esti | Pared del | Polimero
ilar | tirado lo ~|diclular | rade recipiente | no esti
: rado
R -l~ R T .
2 > 1,4 0,22 0},02 0,025 77 70
Q 1 1,2 0,13 0}-03 - - -
,‘.):) - 0,24 - - 100 84
Y. .
1,6 0,20 - 0,025 - -
2 - 0,26 0!,04 - 35-96 92
0 1,1 0,30 0,03 0,02 i35 150
1,2 0,20 - 0,02 - -
7 - 0,15 0{,03 - 155 310
3 6,5 0,18 0},02 0,015 180 400
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Ejemplo 12

Se formaron una serie de recipientes, utilizando el
método descrito en el Ejemplo i, con polietileno de alta densi
dad Rigidex 50, en condiciones similares. La finica variable ha
sido la velocidad del troquel durante la operacién de estirado.
TLas propiedades de las paredes del recipiente.se indican en la
Tabla 2. Estos datos demuestran claramente que las propiedades
de los recipientes dependen de la velocidad de troquei (és de
cir del tiempo invertido para el estiradoﬁ. za profundidad de

formacibn en cada caso ha sido de. 100 mm aproximadamente.

TABLA 2
Tiempo Relacidn Médulo Permeabilidad -al ox{|
de de (gigapascal) geno de la pared
estirado stirago |paralelol Perpendi (107 0% cc/Seg/cmz/
(segundos) |° cular cm de Hg. 0,025 mm)
0,5 18 3-4 1-2 ' -
1 18 2-4 1-2 ' 23
2 14~28 5-6 1-3 10-34
15 24 12 | 1-2 0,5
{hoja no
pgiglzgia 1 1,5 1,5 68
paracidn)
Ejemplo 13

Una pieza inyectada moldeada a partir de polietileno
de alté densidad Hizex 7000F consistia en una hoja de 2 mm de
espesor con un saliente moldeado y un cuello roscado como se
representa en la figura 8. La pieza habia sido realizada por
troquelado como én el Ejemplo 1, situéndose el trogquel con pre’

cisibn para que coincida con el saliente moldeado.
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1 | El tubo formado por medio del troquel se separd de
.la pieza con una cuchilla para obtener un recipiente tubular
con cuello roscado, y se llend y se selld térmicamente utilizan
do una miquina de sellado convencional.

5 Ejemplo 14

Se formd un tubo como en el Ejemplo 12, salvo que se
situé una hoja plana moldeada por compresifn, de poliéster ca
lidad AKZO igualmente de 2 mm de espesor, encima de lévhoja de
polietileno, sujeténdola en ella. Al formar el recipiente por

10 troquelado, la hoja de poliéster éonstituyé un revestimiento
interno herméticémente cerrado, facilitando asi un cierre a
prueba de intervenciones intempestivas en el interior del cue
1lo roscado. .
En resumen, la presente patente de invencidn que se
15 solicita deberd recaer en las siguientes.

REIVINDICACIONES

1. MBtodo para realizar un recipiente tubular aplas
table con una zona de cierreren una extremidad, estando el
cuerpo tubular de recipiente formado a partir de una hoja de

20 rpolimero sintético parcialmente cristalino que puede ser esti
rado a partir de un cuello a una temperatura inferior a su
punto de fusién, caracterizado porque incluye las operaciones
que consisten en sujetar una regidén anular de la hoja, calen
tar la parte de la hoja rodeéda por la reéién sujeta a una tem

25 peratura inferior al punto de fusidn del polimero, introducir

bajo presifn un trogquel a trévés del plano de la hoja en una
posicidén centrada en la regibn sujeta para estirar el polimero

a partir de la porcidén de la hoja rodeada por la regidn sujeta,

con el objeto de darle la forma de un cuerpo tubular, y sepa -

30 rar del resto de la hoja, incluyendo dicho método las operacio
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nes suplementarias que consisten en formar una zona de cierre -
antes o después del eétirado del cuerpo tubular, y en situar
esta zona de cierre en la extremidad del cuerpo.

2. Método seglin la reivindicacién 1, caracterizado
porque la zona de cierre se forma separédamente del cuerpo tubu
lar y se sujeta en el cuerpo tubular despuds del estirado del
CUerpo. |

.3. Método segln la reivindicacién 2, caraéﬁérizado

porque la zona de cierre se sujeta en el cuerpo por nedio de

adhesivo. T

-

4. Método segln la reivindicacibén 2, caracterizado
porgue la zona de cierre se sujeta én el cuerpo mediante solda
dura por frotamiento rotativo. |

5. Mé&todo segiin la reivindicacidn l{ caraqtérizado
porque la zona de cierre se forma en primer lugar en la hoja
por moldeo y a continuacién se sitfia céntricaﬁente en la regidn
anular sujeta antes de estirar el cuerpo fubular, de modo que
se sitlie en la extremidad ael cuerpo tubular cuando este Glti
mo ha sido estirado. ‘

6. MéEtodo segln la reivindicacibén 5, caracterizado
porque se forman en la hoja una pluradlidad de zonas de cierre
y se estiran simult&neamente una pluralidad de cuerpos tubula
res, utilizando un nfimero correspondiente de troqueles.

7. Mé&todo segln las reivindicaciones 5 6 6, carac
terizado porque las zonas de cierre se forman en la hoja median
te moldeo por inyeccibn.

8. Método seglin una cualquiera de las anteriores
reivindicaciones, caracterizado porque la zona de cierre es una
porcién de cuello roscada para recibir una tapa roscada.

9. Método segln una cualquiera de las reivindica
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1 ciones 1 a 7, caracterizado porque la zona de clerre es un cue
llo provisto de un nervio circunferencial para recibir una ta
pa a presidn.

10. Mé&todo segfin una cualquiera de las anteriores

5 reivindicaciones, caracterizado porque el polfmero sintético
es un polietilenc de alta densidad.

11. Método segln la reivindicacién 10, caracteriza
do porque el polietileno tiene una densidad incluida en la ga
ma de 0,95 g/cm> a 0,965 g/cm>. -

10 12. Método segfin la reivindicacidn 10 u 11, caracte
rizado porque el proceso de estirado se efect@a de manera que
se estire el polietileno con una relacién de estirado incluida
en la gama de 5 a 40.

*13. Método segln la reivindicacidén 12, caracteriza

15 do porque la relacidn de estirado estd incluida en la gama de
8 a 35.

14. Método seglin una cualquiera de las reivindica
ciones 10 a 13, caracterizado porque la parte de l& hoja rodea
da por la regidn sujeta se calienta a una temperatura inéiuida

20 en la gama de 60°C a 130°C aﬁées de la operacidn de estifado.

15, Método segﬁﬁ la reivindicaci6én 14, caracteriza
do porque la parte de la hoja rodeada por la regidn sujeta se
calienta a una temperatura incluida en la gama dg 80°C a 120°C
anfés de la operaciéh de estirado.

25 | 16. Método seglin una cualquiera de las reivindica
ciones 1 a 9, caracterizado porque el polimero sintético es un

pplipropileno, un copolimerc de polietileno/polipropileno, una

poliamida o un poliéster.
17. Método seglin la reivindicacién 16, caracteriza

30 do porque el material de polimero sintético es un polipropile
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no y la parte de la hoja rodeada por la regibén sujeta se ca
lienta a una temperatura incluida en la gama de 60°C a 160°C
antes de la operacibn de estirado.

18. M&todo segln la reivindicacibén 17, caracteriza
do porque la parte de la hoja rodeada por la regibn sujeta se
calienta a una temperatura incluida en la gama de 100°C a 150°C
antes de la operacif6n de estirado.

19. -M&todo segln una cualquiera de las anterivres
reivindicacicnes, caracterizado porque se calienta el‘iroquel
sustancialmente a la misma temperatura que la hoja de‘poiimero
antes de la operacién de estirado.

20. Mé&todo seglin la reivindicacibn 19, caracteriza
do porque se calienta el troquel por un dispositivo de calenta
miento interno, tanto antes como durante la opergcién de esti
rado.

21. Método segflin una cualquiera de las anteridres
reivindicaciones, céracterizado porque la sujecién de la regidn
anular de la hoja se efectla de modo que quede un espacio 1i
bre entre el borde interno de la regifén sujeta y la pared ex
terna del troquel, que no sea inferior a la tercéra parte del
espesor de la hoja y no suberior a tres veces el espesor de la
hoja.

22.. Método segfin una cualquiera de las anteriores
reivindicaciones, caracterizado porque el recipiente tubular
estd hecho de dos o mis capas de polimeros diferentes, median
te estirado del cuerpo tubular partiendo de una hoja constitui
da por dos o méis capas de estos polimeros;

23, Método seglin la reivindicacién 22, caracterizg'
do porque dichas capas estén unidas conjuntamente.

24. MéE&todo seglin una cualquiera de las anteriores
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reivindicaciones, caracterizado porque el cuerpo tubular,des
pués de su formacién, se dota de un revestimiento para mejo-
rar sus propiedades de impermeabilidad a los gases.

25, Método segin la reivindicacidn 24, caracterizg
do porque el revestimiento esté constituido pox cloruro de po
livinilideno.

26.~ Se Teivindica por f1tino como objeto sobre el
@e ha de recaer la Fatente de Invencién que se soliéi%a por:
METODO PARA REAIIZAR UN RECIPIENTE TUBULER.APLASTABEE.

Todo conforme queda descrito ¥ reivindicadé.eh la
presente memoria descriptiva, que consta de ventitres pééinas

necanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 24 de Noviembre 1.977

SRIVARDO UNGRIA
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