MINISTERIO DE INDUSTRIA Y ENERGIA

Registro de lc‘Propledad Industrial

ESPANA

PRIORIDADES?

NUMERO Al
ES% 470,884

@ FECHA DK PRESENTACION

<5 EWE, 197

. Concedido el Registro de acuetdo

PATENTE DE INVENCION con los datos qs.muﬁg.;ra:mn lapre ‘

sente descripsion y segin el coX-
tenido de la Memoria a.junta,

@nuutno
Serial 808.063

Serial 898,909

@ FECHA
20 junio 1977

26 abril 1978

s W S S—

@rus
U.S.A.

UoStAt

@FEGHA DX PUBLICIDAD ’

. CLASIFICATION INTERNACIONAL

de5D

FATENT‘ DE LA QUE ES DIVISIONARIA

@ TITULO ‘DR LA INVENCION

"Perfeccionamientos en estructuras para recipisntes aplastabsns!

i1

71) SOLICITANTK (8)

Joseph L. Abbott

DOMICILIO OfL, SOLICITANTE

(2 mventon e

109 Primrose Place, Lima, Ohio (USA)

el solicitante

@ TITULAR (8}

@ REARESENTANTE

Carlas Fernandez Candelaé

UNE A -4 MOD, 2108

UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



10

15

20

£1 invento se refiere a un recipiente de entrega
aplastable que comﬁrende un cuerpo tubulaf de material de-
formable, el cual incluye una cap; de material pléstico, vy
un conjunto de cabeza de dos piezas. El primer miembro de
cabeza incluye una boquilla de entrega y un faldon radial
alojado en un extremo»del cuerpo tubular. E1 sagundo'miém-

bro de cabeza es un anillo que puede aplicarse con eiﬂfal-

" dén por medio de un rebajo existente en el falddn y un sa=-

liente susceptible de cooperar existents sobre el anii%o.
sﬁpérficias opuestas del saliente y dal rebajo estan dimeg
éionadas de manera tal que hacqn que la -capa de materijal -
plastico fluya y rellens huecos entre los miembros doi;abg
za para proporcionar una obturacion estanca al aire entre

la cabsza y el cuerpo. Preferiblemente, el cuerps tubular

.88 de sstructura estratificada incluyendo una capa de ba--

rrera de hoja metdlica y una capa interior de una resina -
epoxidica.

Esta solicitud es una divia{onal de la solicitud
de patente pendiente B0B.063 presentada el 20 de junio de
1977,

Eete invento se refiere a recipisntes de entrnga
aplaatables'con la mano y a métodos para fabricarlos.

Los reciplientes de entrega aplastables can la ma

no son previstos para una pluralidad de finalidades inclu-
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yendo, por sjemplo, la entrega de cosméticos, champls, all
mentos, dent{fricos, y similares. Dichos recipiertes inclu~
yan un cuerpo tubular de material deformable cerrado en un
extremo y provisto con una cabeza o boquilla de sntrega sus
ceptible de ser cerrada en gl otro extremo. Se han utiliza
do tubos metdlicos extrufdos para dichos cuerpos de reci--
piente, pero la Fragil;dad de los tubos metdlicos despﬁés
de utilizacidn repetida, especialmente de tubos de alumi~--
nion, y los problemas infierentes al heche de provesr adtubDS
metalicas con un recubrimiento interior satisfactorio para
protegerle contra la corrosidn y la contaminacidn del con-
tenido, han conducide a la utilizacion de materiales ter-
moﬁléstiooa, talss como poliatilénd, para estructuras de -
cuerpos de recipientes. En relacién con materiales plasti-
cos, tales comeo polistileno, no obstante, la permeabilidad
de los mismas provoca un deterioro de cieros productos. A
este respecto, por sjemplo, el sabor de dentifricos envasa
dos dentro de ellos se deteriora durante el almacenamisnto
debido a"tal permeabilidad. Ademas de ello, los recipientes
de material pldstico absorben oxigeno y, a lo largo de un
cierto periodo de tiempo, dicha absorcidn puede descomponer
al producto que se encuentra dentro deL recipiente. En un
psfuerzo de sevitar estos problemas, se han empleado estruc

turas estratificadas que, generalmente, .incluyen una capa
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de barrera de hojd metélica entre capas interiores y exte-

‘riores de un material termopldstico, tel come polietileno,

Aungue dichas estructuras ds recipientes aplasta
bles metdlicas, pldsticas y estratificadas han obtenido un
cierto grado de éxiteo a lo largo de los afilos, existen pro-

blemas inherentas a cada una de ellas, incluyendo las antg

tiormente mencionadas, que hacen a la estructuracién\deﬂlus

-mismos indeseablemente costosa y/o que limitan los materig

les a base de los que puedsn gstar hechos los recipientes

y la utilizacién de los recipientes can respecto a lns pro
ductos envasados dentro de ellos. A sste respecto, la nor-
cidn de cuerpo tubular de recipientes que tienen ﬁna-ésirug
tura de cuerpo estratificado se produce conformando un es
tratificado plano a forma tubular con bardes superpuestbs

y luego soldando por calor las bordes para praporcionar un
tubo que tiene una costura 1ungitudina1. ES%Q, desde luego,
necesita una compatibilidad entre las capas lnterior y ex;
terior-dgl'estratificado con el fin de lograr una socldadu-
ra por célof entre ellas y, ademas, requiere que estos ma-

teriales sean termopldsticos por la misma rgzdn. Por lo --

. tanto, la seleccidn de los materiales esta limitada, igual

que lo estd la utilizacién del recipiente producido, debido

-

a dicha géma de sdeccidn limitada de materiales. A este --

raspecto, incluso aunque se dispone una-capa de barrera en
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el estratificado, una capa interior delgada de material -
pléstico es necesaria para proteger al contenido del anvawm
raspecto del material de la barrsra y/o para hater poaibia
la soldadura por calor de la costura del tubo formado a -

partir del estratificado. Ademas, tal como se ha menciana-

do anteriorments, la capa interior debe ser de un material

termopléstico debido al requisito de soldadura por calor.

Correspondientemente, mientras que la pelicula intericr es
hecha lo mas delgada posible, queda el hecho de que exicte
un cierto grado de permeabilidad en el recipiente compla-

tado. Hasta ahora, los requisitos de compatibili&ad para -

la soldadura por calor con sl fin de producir un cuerpo de

- rgcipiente tubular han lecho imposible smplear en el estra-

tificado materiales que hagan minimo el problema de permea
bilidad para la capa interior del recipiente completado.
Prastando atencidn adicional a un cuerpe de recj
plente tubular que incluye una costura longitudinal, dicha
costura crea problemas con respecto a la disposicibon de max
cas o saeflales sobre el cuerpo tubular. A este respecto el
cosido longitudinal del cuerpo tubular hacg necesario im-
primir previemente la pelicula pldstice que dsfine la capa
exterior del;estratificado mediante métodos de impresidn -
por rotegrabado, o ﬁrocurar que una de las.capas exterio--

res de estratificado sea un papel o material plastico pre-
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viamente imprese, en cuyo caso el estratificado méas exterior

ser{a un materiai pldstico transparente. Tal impresidn pre-

"via es costosa, aumentando de esta manera el costo por unj-

dad del récipieds'qompletado y ademéas, la’imﬁrasién previa
necesita una precisidn al conformar &l cuérpo tubularrccn-
el fin de evitaf una mala alimentaciﬁn 0 deformacidn dé.iasv
marcas o sefiales impresas en sentide longitudinal y laﬁﬁral
del tube conformado. La inclusidn de una costura longitudi
ngl soldada por calor en la porcidn de cuerpa tqbular'pfo-
porbiona una interrupcidn dn el contorno de shperficié axte

rior del tube por lo demds circular y, por lo tanto, ei»tg" :

" bo no puede ser impreso después de su conformacidn por tec

hicas menos costos;a, tales como impresidn cen rodillos.
Adicionalmente, la porcidén de cabeza o boquilla
de dichos recipientes'de entrega, que tienen una porcidn -
de cuserpo de sstructura plastica unitaria o de estructura -
aétratificada, ha sido montada hasta ahora sobre sl cuerpo
tubular pfincipalmsnte mediante soldedura por calor, Esto
réquiere nusvamente un oompatibilidqd entre el material --
plistico de lg cabeza y del cuerpo para lograr una soldady
ra por calor y la utilizacidn de un material termopléstico
para la cabeze ag!{ como para el cuerpo del recipiente. Por

lo tanto, también estd limitada la seleccidn de materiales

para la cabeza y esto pusde posiblementé limitar adicional



- 10

15

20

6

-

"mente la utilizacién del recipients. Mis ain, la fabrica-~

"cidn de dichas estructuras anteriores de recipientes es -~

largg y costosa, especialmente como resultado de la solda-—
dura por calor entre los componentes de cabeza y de cuerpoa.
A este respecto, se requiere tiempo para controlar con nxac
tiﬁud el calentamiento del material ‘pléstico hasta la tem-
peratura de fusidn necesaria para qgue se obtenga la unidn,

y luego se debe asignar tiempo considerable para el enfria

‘mianto antes de que 8l cuerpo y la cabeza puedan ser reti-

rados del mandril o plantilla sobre sl que tiene lugar el

“mentaje. Este limita la velocidad de praoduccidn y junﬁa—

mente con los aparatos especiales aplicadores de calenta--
miento, . de enfriamiento y da presidn, da coma reauitado un
costoe. : indeseablemente alto por unidad para los recipien-
tes. Dicho costo hace a los recipien#es inaceptables en --
ciertos mercados de productos en gue per lo demas serfan ~
dasaable; y Utiles, Adicionalmente, la saoldadura, por calor
puéda provocar una perdida de integridad estructural dn el
material de la porcidn de cuerpo adyacente a la cabeza, dan
do come resultado recipientes inaceptables o recipientes ex_
puestos a rotura durante su utilizaecidn.

Se han desarrollado hasta ahora una amplia varig

dad de conjuntos de cabeza de dos piezas para la fijacidn

mecanica a un cuerpo tubular de papel, metal, material plas
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tico o estructura estratificada. Generalmente, dichos con-
Juntos dé dos piezas reciben una porcion axial del extremo
de tubo ds cuerpo entre las dos piezas de cabeza de manera
que se aplica con sujecidn al extremo de tubo eftre allas,
Aﬁnque dicha estructuracidn mecdanica de cabeza y GUépp?m~

rgvita los problemas de soldadura par calor antes menciona

- das, los conjuntos de caheza unidos mecanicamente craados

hasta ahora no han resultado comercialmente aceptabloé; -
La falta de aceptacién ha resultado de problemas talos =g

mo incapacidad de obtener una obturacién estanca al aire,

incapacidad de svitar separacidn del conjunto de cuerpo y

cabeza bajo la presidn aplicada en la junta entre el con--
junto de cabeza y el cuerpo durante la utilizacidn del re-

cipiente, y baja velocidad de produccidn y altos costos de

" produccidén causados por la complejidad estructural y/o de

montaje. Con respecto al logro de una obturacidn estanca -
al aire, se apreciard que cualquisr trayectoria de fuga en
la union entre el conjunto de cabeza y el cuerpo es indesea
ble tanto a causa de que el contenido dgl recipiente puesde
exsudar a su través y/o resultar contaminado por contacto
con aire que penetre en el interier del recipiente a lo lar
go de dicha trayectoria de fuga., La separacion del conjun-
to de éuerpa y cabeza del recipiente durante la utilizacidn

de diche recipiente es evidentemente indeseable, toda vez
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gue hace al recipiente inGtil para sus pretendidas funcio-

nes de entrega y almacenamiento de productos. Con respecto

. al tiempo de montaje, se producen cada afo millonegs de re-

ciplientes de entrega aplastables para utilizarse en merca-
dos de mucha competencia, y el costo de producecidn asi co-
mo el tiempo requerido para ello son consideraciones extrg
hadamente importantes en la industria., Un cierto ndmero de
disp$aiciones de cabezas de entrega montadas mecanicamante
hasta ahora creadas han requerido una aplicacidn mitus por
rosﬁa de los miembros de cabeza o la aplicacién de un adhg-
sive entre los miembros de tube de cuerpo y de cabeza, vy ~

estas operaciones de montaje son largas, limitan la veloci

‘dad de producecidn y dan como resultado por le tanto un ma-

yor costo de produccion que lo que es deseable.

- Las destventajas que anteceden y otras de lgs an-
teriores estructuras de recipientes aplastables son supera
das o svitadas por el presente invento. A este respecto, y
de acuerdo con un aspecto del prasénte invento, se crea un
conjurn de recipiente aplastable con la mano, que tiene ura
sstructura estratificada de cuerpo que incluye una capa in
terior que e@s menos permeable que las de las estructuras -
de cusrpo estrati?icadas hasta ahora creéadas. Mas particu~
larmente; la capa interior del cuerpo de recipients es de-

finida por un material pldstico termoendurecible. Preferi-



blemente, el material plastico termoendurecible &s una re-
aiﬁé epoxidiéa unida, por ejemplo, a una capa de barreré -
' dﬁvhoja-m;té}ica. En dicha forma de realizacidn, la hoja y
la resina epoxidica son conformadas a la forma de un tubo
5 con 1adosﬂsuparbuastos y luego el tubd es enca jado en una
funda de material plistica, por ejemplo por extrusiéﬁ{‘El
guerpo tubuler formado de este mado puede sar montado.pqn
cuaiquier'cabazé apropiada por ejemplq mediante unién_; sol
dadura pér calor; o con un conjunto de cabeza de dos piazas
10 tal bomorsa describe sequidamente. La funda de plésticq:aﬁ
tariog hace posible qde la porcidén de cuerpo del recibiﬁnto
sea producida sin un costura soldada por calof, y estohﬁa-
ce ventajosamente ‘que el tubo sea impreso con rodillos tras
haber sido producido, lo cual es un método mucheo mds econg -
15. mico quae los requisitos de impresidn prévia hasta ahora digc
tados por la estructura del tubo dun}custura soldada por -
calor. Adicionalmente, la funda de material pléstico man--
tiene a la capa de barrera y a'la cgpa interior de resina -
epoxidiéa én forma tubular y evita la necesidad de una compa
20 tibilidad de unidén mediante soldadura por calor entre 135152
pas interior y exterior.Esteo aumenta ventajosamente la gam
de materiales que se pueden utilizar para el estratificado.
Ccrrespondientemgnte; se apreciara que el estratificado pue

de incluir capas adicionales de papel, material pléstico -
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y/u hoja metélica entre la capa de barrera y la funda de m

terial pléstico. Badsicamente, la combinacién de materialms

~utilizados es limitada sdlo por consideracicnes concernien

tes al hrodubtm qus ha de ser envasado y a la capacidad pa
ra logrer una integridad estructural deseada entre las ca-
pas del estratificado, Aunﬁue el cuerpo tubular podria.gér
unido, por ejemplo, a una cabezea de entrega mediante upﬁ -
so;dadura por calor entre la cabeza .y la capa axtariﬁr -
del cu;rpo, suponiendo qué los materiales de las mism%a o
sean compatibles para este fin, el cuerpo, preferiblamanty

es unido mecénicamente a un conjunto de cabeza de dos pig.

~zas y preferiblemente por un acaoplamiento por interferen--

'

cia, de la mahera de y con, un conjunto de cabeza de dog -
piezas de acuerdo con el presente invento. Esto es prefaorj

do por el hecho de que hace minimos los costos de produg--

- eidn y aumenta ademds la gama de los materialss disponiblag

para utilizarse en la estructuracidn dél recipiente.

. Un recipiente estructurado de acuerds con otrp -
aspecto del presente invento tiene un conjunto de cabeza
dos piszas montado sobre sl cuerpo del recipiente sn rela-

cion soldada y obturada de manera estanca al aire con @l,

“El cusrpo del recipiente incluye al menos una capa de matg

rial termopldstico, y la obturacién estanca al aire se 1p-

gra mediante un:método de montajs mejorado y mediante una
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mejoradé‘relacién de acoplamiento por interferencia entre -

el material del cuerpo y loé'componantga del conjqnfo de -

. cébgza. Los componentes de cgbaza pueden ser de metal o de

matefial bléstico, b_da una combinacién dé los mismos, y -
lns'ﬁéterialesiplésticos pueden sdr térmdenduracibles.o,r-
termoplésficos. £l cuerpo tubular puede ser de matariéi -
pléstico, o un estratificado de materialas ﬁléstidos;:dq -
material pldstico y hoja metdlica, da material pléatLﬁé,y
papel, U otras combinaciones.

méé particularments, de acuerdo con una Foimé}pqg
ferida de raélizacién, el conjunto de cabeza esta coﬁﬁu;s-
fo de dos camponentes adaptados para estar aplicadoslmutug
ﬁentg éon enclavaﬁiento, y que tienen una disposicidon de -

rebajos y salientes susceptibles de coopsrar, situada ent e

" ellos, que hace posible que un extremo de la porcidn de -

cuerpo tubular del recipiente sea recibida y quede aplica

da con sujecion entfa.los dos componentss. La disposicidn
de rebajos y salientes incluye un par-de superficies de -
obturaciénquuestasvseparadas entre si en una distancia -
menor que el sspesor de pared del cusrpo. El extremo del -
nuarpq.es calantado para reblandecer la capa termopldstica
y la separacién de la superficie ds obturacidén hace que la
porciﬁn de la pared de cuerpo situada entre aquellos sea -

reducida en espesor.y que el material pldstico fluya y -
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llene huecos entre los miembros de cabsza..Esto proporciona
una relacidn de obturacidn estanca al aire coﬁ respecto a -
la fuga de aire o dsl‘pruducto a través.de la junta de unibn
entre el conjunto de cuerpo y de cabeza, Mds aln, la' rela-

éién‘mutua de snclavamiento entre los miembros de cabeza -

asegura sl mantenimiento de la relacidn obturada, y,»fUhtg

mente con la orientacidn de las superficies de obturnéiﬁn,

acrecienta la retencidn del material d9 cuerpo del rBEipieg
te entre los mismbros de cabeza bajo presiédn apligada.al -

cuefpa del recipiente durante su utilizacidn,

Correspondientemente, un objeto sobresalienta del
presente invento san estructuras{mejaradas de recipientes
de entreda aplastables,

Otro objeto s una estructura éé fecipienta -
apléstable con la mano, que incluya una porcion d; cuerpo
tubular estratificado que tenga una capa interior de mate-
rial pldstice menos expussta a permeacidn o penetracidn -
del producto que las capas lnterlores de dichos recipion--
teé existentes en este momento,

Todavia otro objeto es una estructura de reci--
piente aplastablerque incluya una porcidn de cuerpo de re-
cipiente gstratificado estructurada para formar un tubo que
tenga una superficie exterior no interrumpida per una cos-

tura’. longitudinal.
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Todavia otro objeto es una estructura de reci--

pidnte aplastable que incluya una porciéh de cuerpo-tubular

" que proporcione una .superfigie interior de una resina epo-

xidica y una cabezé-due comprenda ﬁnrconjunto de partes -
componentes que se apliquen con sujecidén entra sf al;aﬁp-
Fial dsl cuerpo de fecipiente. |
Otro objefo es una estructura de racipienté:ﬁ? en

trega aplastable que permita una mis émplia seleccidn de -
matarialés para lnsicomponentés de cabeza y de cuerpa ce
racipienfe que lo que hasta ahora era posible. -

| Todavia otro objeto del aresente invento es;gﬁa
estrubtura de récipiehta aplastable que haga‘pusible’dﬁe -

Il

los cumpohentes de cabeza y de cuerpo del recipiente sean

montados en una relacidn de obturacidn estanca al aire sin

 soldadura por caelor ni unién adhesiva entre ellos.

Todavia otro ijeto es una estructura de recipien
te apléstable en que el componeﬁte de cabeza sea un conjun
to'mgjorado de dos piezas de partes componentes relaciona-
das éntfa si estructuralmente para hacer pbsible.el logro
de unaVobturacién esténca al aire con el tubo del cuerpo y
una integridad estructural mejorada entre sl tubo y la ca-
Breve descripcidn de los dibujos,

' Los objetos precedentes, y otros, resultarén en
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parte evidentes y en parte se especificarén més completa--

mente en lo que sigue en unidn con la descripecidn escrita -

- de formas preferidas de realizacidén del invento, ilustrades

en los dibujos anejos, en los cuales:

la. figura 1 es una vista en perspectiva de un re
cipiente de entrega aplastable que incorpora un conjunﬁq -
de cabeza dé acuerdo con el presente invanto;'

la figura 2 es una vista en seccidn transversal a
escala aumentada del conjunto de cabeza del recipisnte to-
mada.a lo largo de la linea 2-2 dn la figura 1j

la figura 3 es una vista en seccidn transversél
despiezada de las partes componeqtes del conjunto de cabg

za de la estructura de recipiente que se musstra en la fi-

gura 23

la figura 4 es una vista en seccidn transversal
a eaca%a aumentada de la zona de unidn entre los componen-
tps de cuerpo y de cabeza gus sé musstran en la figura 2,
las figuras 5 y 6 son vistas en ssccidn transvaer
sal a escala aumentada similares a la figura 4 y que ilus
tran relaciones de tensiones en la zona de unidn evitadas
de acuerdo con el presente invento;
* la figura 7 es una ilustracién algo esquematica
que muestra la manera en que son montados los componentes

de cabeza y el cuerpt del recipiente;
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la figura B es una vista en seccidn transversal

_de otra forma de realizacidn de un conjunto de cabeza de -

- acuerdo con el presente invento;

- la figura 9 es una vista en séccidn transversal

_dhe_iluétré una estructura de cuarpo>tubular estratifiqadd

para un iécipienté aplastable de acuerdo con sl presente -

invento;
la figure 10 es una vista en alzado, parcialﬁan-

te an seccidn, que muestra la porcidn de cuerpo tubuler de

.

la figura 9 aplicada con sujecidn junto con un conjuntc de

cabsza de dos piezas; y N

la figura 11 es una vista en ssccidn transversal

‘que muestra la porcidn de cuerpo tubular de la figura 9 -~

unida a un componente de cabeza,
Descripcidn de formas preferidas de realizacidn,
Haciendo ahora referencia son mayor detalle a los
dibujos, en quevlp all{ mostrado se da solamente con finns
de ilustrar formas preferidas de realizacidon del invento y

no con el fin de limitar el invento, se ilustra en la figu

ra 1'un recipiente :de entrega aplastable 10 que ssta com-

puestu de una porcidn de cuerpo 12 de material deformable -
y un conjunto de cabeza 14 montado sobre un extremo del --

cuerpo y compussto de primeros y segundos miembros de cabe

za 16 y 18, reapectiJamenta. Tal como es bien sabido, di--
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chos recipienﬁes aplastables son Formadoé montando la cabe
za sobre un extremo de un cuarpo'tubular dejando abisrto -
el extremo opussto del cuerpo para recibir al broducto que
ha de ser envasado dentro de &l. El extremo de entrega del

recipiente as{ formado estéd provisto con una caperuze, wo

" mostrada, y despuég de que el producto ha sido intradvcido

. dentro del extremo abierto del cuerpo, este Gltimo extremo

88 plegado lateralmente y soldado apropiadamente pare pro-
ﬁorqionar un extremo cerrado 20 Eara el recipiente. De -
acuerdo con el presente invednto, y por razones que resulta
ran evidentes en lo que sigue, la porcién de cuerpo éubu-
lar 12 puede ser producida a partir de cualquier matarial
aprobiadq incluyendo hojas metdlicas, ldminas de material -
pldstico térmoplésticn o termoendureeible o tubos extruf-

dos, y estratificados de estos materialss con o sin otrns

_materiales apropiados tales como papel. Por material defox

mable, se entenderd que este término se refiere a la apti-
tud para desplazar al cuerpo tubular exprimiéndolo con 1a

mano para facilitar la entrega del contenido desde el. Co-

‘rrespondisentemente, una estructura de material plastico o

cuerpo estratificado en que el matsrial tiene una tenden-
cia a volver a un contorno no deformade ni perturbado des-
pués de dicha accidn de exprimido, es considerada como dg

formable, tal como lo es una hoja metdlica o una estructy-



-10

15

20

17

re de ouerpo estratificado en que la hoja proporciona una -

rigidez que permite deformacidn pbrmanenfe del cuerpo tubuw

lar. En la forma de realizacidn mostrade en -las figuras 1

y 2, la porcidn de cuerpo 12 es ilustrada, para obtener sim

plicidad de descripcidn, como una Unica capa de materiai: -

"pldstico que pusde ser, por ejemplo, polieﬁilenu, y Jé—ﬂg

tructura tubular puede ser creada por extrusidn o pofﬁcﬁn~

formacion de una ldmina del material pléstico para foimar

o~

un tube con costura,

El primer miembro de cabeza 16 es de contorfin-cir

cular transversalmente respecto al-sje A del recipienté'de

" entrega ¥y, en.la forma ds realizacidén mostrada, sstd hecho

H

de material pldstico, tal comd.por ejemplo da drea-ﬁorma;

dehido, Tal como se ve del majbr de los modos en las figu-

ras 2 y 3 de los dibujos, el miembro de cabeza 16 incluye
una porcidn de boquilla de entrega definida por un cuello

22>perforad0 centralmente para proporcionar un..pasaje de -

salida o entrega 24 que se abre a través del primer miem-

bro de cabeza. El cuello 22 estd provisto con roscas exter
nas éﬁ para recibir una caperuza roscada internamente, no
mosfrada; mediante la cual el recipients es cerrado después
de. su utilizacidn, El primer miembro de cabeza 16 inciuye

una porcién de falddn 28 que rodea periféricamente al ox-

tremo interior del cuello 22 y sobressle radialmente hacia
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fuera del mismo y tiene un borde exterior periferico 3p -

que B8 circular y estd dimensionado diametralmente de mane

ra qus es recibido deslizablemente en sentido axial dentro

‘del extremo abierto de la porcidn de cuerpo tubular.l? an- -

tes de completar el montaje del conjunto de vabeza sobre -
la porcidn de cuerpo, tal como se expone més.completamﬁh;

te en lo que sigue. El lado axialmente exterior de léfpor-
cién de falddn 28 ps provisto con un rebajo circularéi?éagm,
con el cuello 22 y qﬁe tiene paredes de rebajo interiores

y exteriores radialmente opuestas 34 y 36, respectiVaﬁente.
La éuperﬁicie exterior 28a de la pufcién de falddn 29 adyg-
cdnte al extremo interior del cuéllo 22 se aguza hacia Tue

ra y axialmente hacia dentro con respecto al extremo exte-

rior del cuelloc 22, con lo cual la pared interior 34 del -

" rabajo 32 tiene una longitud axial mayor que la pared extg

rior 36 del rebajo. El rebajo 32 incluys ademids una pared

de fondo 38 qué se extiende radialmente, y una pared plana

- 39 gque se éxtiende radialmente, perpendicular a la parcd ox

’
terior 36 del rebajo y al borde exterior 30 de la porcidn

de falddn, y que los intersecta, La pared 34 esta provista
con un nervio 40 gue sobresale radialmente, el cual es parj
faricamente continuo alrededor de la pared y que sirve pam

la Fiﬁalidad gxpuesta seguidamenta.

£l ssgundo miembro de cabeza. . lB tiene la forma
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de un'anillo, el cual, en la forma de realizacién mostrada,

es producido a base de material plastico, tal como por ajem

pim polietiiéno. El miembro de cabeza 1B tiene una pared -

“interior eircular 42 con un diametro correspondiente al dia

metro de la pared interior 34 del rebajo 32 y que tiene una

~al§ura.axial ligerémente menor que la altura de la papedrdé

K]

rebajo 34 Adicionalmente, el miembro de anillo tiend ina
ﬁaped eircular radialmente exterior 44 cuys borde in%é;éor.
45 estd redonde;dn o aguzado. La pared 44 es de diémééfo 1i
gerémente menor que el didmetro de la pared exterior?Sﬁ:dd
rebajo 32 para la. finalidad que se expone seguidamangé. £l
miembro de anillo incluye ademis una pared de fondo 45 que
se extiende rédiafmente y una porcidn de reborde 48 que se
extiends radialmente, la pual incluys una pared plana 50 -
extendida radfalmente,'perpendicular a la pared exterior 44
del aniilo, Las paredes 44 y 50 se intersectan en una cs-~

quina 51 que se extiends periféricamente respecto del ani-

lle, y la pared 44 proporciona una superficie de obturacion

radial que estd opuesta radialmente a la parsd o supgrfi--
cie de pbturacidon 36 del miembro 16 para la finalidad que
se sxpone seguidamente. La superficie 52 axialmenté exte—é‘

rior o superior del anillo tiene un aguzamiento que coinci

‘de con el de la pared de faldén 28a. La pared interior - ~

circular 42 asté'provista con un rebajo 54 periféricamente
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continuo, colocado y dimensionado para recibir sl nervio -

40 dei miembre de cabeza 16 de la manera y para la finali-

~dad que se exponen seguidamenta.

Las paredes 42, 44 y 46 del miembro de anillo 18
definen un saliente adpatado para ser recibido axialmente -
en el rebajo 32 del miembro de cabeza 16. Cuando los des -
miembros de cgbeza son montados, tal como se expone sggui—
damente, la parte inferior de la pared de anillo 42 sq:mug
ve axialmente hasta el nervio 40 soﬁra la pared 34 de) miem

bro 16 hasta que #l rebajo 54 este alineado axialmente con

8l nervio. En este momento el nervid 40 es recibido’en al -

rebajo ‘54 y enclava de esta manera en su sitio al anillo
contra separacidn axial con respecto del miembro de cabe-
za 16, Las posiciones axiales relativas del nervia 40 y dd
rebajo 84 sobre paredes 34 y 42 y la aplicacidn radial entre
paredes 34 y 42 establecen y mantiensn la deseada separa-
cidn entre paredes axialmente opuestas 39 y 50 y entre pa-
redes radialmente opuestas 36 v 44 de los dos miembros de
cabeza. Como una alternativa a dicha aplicacidn mutua entm
nerVioa'y rebajos, el didmetro de las paredes 34 y 42 pue-
de ser tai que proporciona un acoplamiente por interferen-
cia entre ellos para aplicar mutuamente con enclavamiento a
los miembros de cabeza y mantenser a susAparedes“opuestas

en la desdada rslacidn sasparada.
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Cuando los dos miembros de cabeza estén en rela- -

cidn montada, las paredes o supsrficies ds obturacién 36 vy

' 44, radialmente opuestas, de los dos miembros estén separa

]

das radialmsente en una distancia ligeramente menor que el -

espesor de pared del material de la porcidn de cuerpo tu-

bular 12, Preferiblemente, las paredes axialmente opueslas

i

39 y 50 de los dos miembros de cabeza estéd separadas~hxig@
mente en una distancia gque corresponde al espesor de.ﬁarad

del material de cuerpo. Estas relacionss dimensionales pro

porcionan espacios de separacidén entrs las paredes opuestas

qus hacen posible que sl conjunto de cabeza sea montado sa

‘bre 8l extremo del cuerpo tubular 12 de una mansra renian-

1

te la cual una porcidn extrema axial del material de cuer-

po esté aplicada con sujecidn entre miembros de cabeza 16

y 18 en relacién de obturacién estanca al aire con sllos y
can regpecto a separacion del tubo de cusrpo desde 91 con-
junto de cabeza durante la utilizacidn del recipisnte. Ms
pafticulérmente a estse respecta, y tal como se apreciara -
de la figuravz, una porcidn axial 125 del extremo de la -
porcidn de cuerpo tubular 12 estéd doblada hacia dentro pa-
ra situarse sobre la pared radial 39 del miembro 16 y dos-
d;.alli axialments hacia dentra tai como en 12b para situar
se sobreAia pared de rebajo 36. Dado gque el espaesor dal ma

terial de la porcidn de cuerpo tubular 12 es mayor gue la
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separacidn radial entre parsdes opuestas 36 y 44, se aprg
ciaré QUé la poreidn 12b es comprimida radialmente entre -
élias. De acuerdo con el presente invento, las porciones -
12a y 12b son calentadas para facilitar su flexidn y dobla

do con el fin de eliminar la memoria pléstica, y para la

compresidn radial de la porcidn 12b con el fin de hace: qum

el material plédstico fluya dentro de la esquina 51 entre -

paredes 44 y 50 del miembro de anillec 18, tal como se vo

" del mejor de los modos en la figura 4 de los dibujos, Dicho

calantamiento se realiza a una temperatura por debajo de

_ la temperatura de fusién del material pldstico y suficiesn-

te para permitir que el matarial‘plésticovfluya bajo pro- -
8idn . La separacidn axial entre paredes opuestas 39 y 50
s tal que aélica con sujecidn a la porcidn 12a del mate;
rial de .cuerpo entre ellas, sin ninguna reduccidn aprecia
bie de espesor de la porcidn léa, tal como es proporciona-
da por ia separacién entre paredes radialmente opuestas 36

y 44,

El calentamiento de las porciones de cuerpoc 12a

'y 12b, la compresién radial de la poreidn 12b, y el flujo

+pléastice resultante hacen posible lograr la deseada obtu-

racidn estanca al aire entre el cuserpo de recipiente y el

conjunto de cabeza aplicando entre s{ apretadamente y con

obturacién la porcién de pared 12b entre las paredes radial
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mente -opuestas 36 y 44 y ilenaridoe el espacio vacio entre -
los miembros de cabeza deéinidos por la ssquina 5l. Mas -

ain, el calentamiento -elimina la memoria plastica y por la

taptn acreciaﬁta la irtegridad estructural en las zonas de

-las flexiones entre la pared exterior y la porcidn 12a y -

entre las porciones 12a y 12b del material de cuarpq;_béra
hacer déptima de esta manera la capacidad de retencidii con
respecto a la separacidn del tubo de cuerpo y conjunte. de

cabeza durante la utilizacién del recipiente, y‘para'ﬁécer

.....

6ptimarlé integridad estructurél del cusrpo de recipiépte
contra dségarramipnto del material de cusrpo adyacsnteﬁgn--
te al conjunto de cabeza. Estos atributos serén mejor com-

’ . !
prendidos y apreciados a partir de las ilustraciones dadas

‘en las figuras 5 y 6 consideradas en unidn con la figura 4

En las flguras 5 y 6, ss ilustran cénjuntos de cabeza de -
dos piezas y tubos de cuerpo gus, para facilitar la sigulep

te descripcidn, se corresponden sstructuralmente con las -

'partés'cohpnnentes mostradas en las figuras 2-4, Correspon

dientemente, ss emplean iguales nUmeros para designar par-

‘tes componentes correspondientes.

Refiriéndose en primer término a la figura 5, los
miembros de cabeza 16 y 18 estéan dimensionados para que pa
redes radialmente opuestas 36 y 44 y paredes axjalments -

opuestas 39 y 50 estén separédas en una distancia que corrog
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ponda al espesor del material de tubo de cuerpo. De este -
modo, las porciones 1l2a y 1l2b del cuerpo serian aplicadas

con sujecidén entre las correspondientes paredes opugstas

'rsin ninguné apreciable reduccidn de espesor del matafial.
-5i las porciones 12a y 12b del material del cuerps no son

" calentadas de acuerdo con el presente invento, la Fflaxion

o el plegado de las mismas a través de las paredes 33fy 36
del miembro de cuerpo 16 da como resultado el hecho de yus

el material de cuerpo sea estirado en las zonas de los -~

- pliegues y por lo tanto sea pussto bajo tensidn en estas -

zonas, tal como se indica por flechas 56 en la Figuré 5. - .
Dicha flexidn -del material de ougrpﬁ y el estiramiengp del
ﬁismb alrededor de las esduinas entre paredes 30 y 39 y -

entre paredes 39 y 36 del miembro ds cuerpo 16 crean un es
pacio vac{o en la esquina 51, Mas adn, dicha flexidn y i~
cho eat;ramiento crean una zona de debilitamiento a traves
de c;da pliegue en el material de cuerpo sn las direccimnw
indicadas por lineas 58 y 60 que bisectan respectivamente

el dngulo entre paredes 30 y 39 y el éngulo entre paredes -
39 y 36 del miembro de cuerpo 16. Egtas caracteristicas s
tfucturales y relaciones estructurales gorecieﬁtan el osta
bleocimiento de uma trayectoria de fuga entre el interior y
el exterior del recipiente, acrecientan la separacidén del

conjunto de cuerpo y de cabeza por retirada de porcionas
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de cuerpe 1l2a.y 12b debido a una relacion inadecuada de -

sujecidén y/o a desgarramiento del material del cuerpo a‘e

- través. de los pliegues del mismo en la direccidn de las -

l{negs 58 y 60, ambas de las cuales son caracteristicas ip
deséablés~e inaceﬁtables.

5i, tal como se musstra en la. figura 6, las po-’
redes :édialmente opusstas 36 y 44 son dimansionadas‘ﬁara
astarrsebafadaa en una distancia ménof_qua el espasofiﬁél
material de tubo de.cuerpo, no’ se shperan los pfsbleﬁéé an

tedichos, En efecto, el problema de tensiones es inclusa

més pronunciado en el pliegue entre las porcionss de.iﬂbo
de cuerpo 12a y 12b como un resultado de la combinacidn de
estiramiento axial y compresién radial de la porcidn 12b -

durante el montaje de los componentes de cabeza. Ademas de

ello, dicho estiramiento y dicha compresidn dan como resul

tado un adelgezamiento del material en la zond de la asqui
na éntrs las paredes 36 y 39 del miembro de cabeza 16 en -

una mayor extensidn que el adelgazamiento de la correspon-

_diente esquina con la estructura mostrada en la figura 5,

Por lo tanto, la tensidn de traccidn-en sl material do cuar

-po entre porciones 12a y 12b juntamente con dicha adelgaza
~miento aumentan la posibilidad de que el material se des-
- .garre a través del pliegue en la direccidn de la 1linea &0

que bisecta el dngulo sntre las paredas 36 y 39. Se aprecia
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réa ademds que la posibilidad de dessgarramisnto existe en
esta estructura junto al plieqgue entre el tubo de cuerpo -
12 y la porcidn extrema 12a del mismo en la direccidn de -
la 1linea 58 que bisecta la esquina entre parsdes 30 y 39
del miembro de cabeza 16, que existe en un espacio vacio en
la esquina 51 para acrecentar sl establgcimiento de tne tm
yettoria de fuga entre el interior y el exterior del .izci-
pisnte., Aunque la porcidn 12b puede estar comprimida-radial
mente y algo adelgazada con la estructura mostrada en la -
Figu;a 6, no hay flujo pldsticd. Por lo tanto, el espagio
vacio creado por la esgquina 51 juntamente con cualasduiéré
otros espacios vacios que puedah}existir como w8l resultado
por ejemplo, de arafiazos sobre las paredes 44 y 50 o de par
t{culas ajenas y extrafias que se adhieran a estas parndes,
no sean rellsnados y, correspondientemente, acrecienten la
fuge a través de la Juta de tubo de cuerpo y dd cabeza.

A la vista de la precedente descrippién de\las -
figuras 5 y 6, se apreciara de la figura 4 gque el calento—

miento del material plédstico, la compresion radial del mig

" mo y el flujo plastico de acusrdo con sl presente invento

han posibilitado al solicitante lograr la dessada obtura--
cidn estanca al aire y la deseada integridad sestructural -
en la junta entre el conjunto del tubo de cuerpo y el con-

junto de cabeza. A este respecto, el calentamisnto del ma
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terial plastico para eliminar la memoria plédstica y para =
hacer posible el flujo pléstico evite la creacién de ten--
aibnas da‘trgcqién en los pliegues entre las porciones de

cuerpo, haciendo dptima de este modo la resistencia al deg

garramiento del material de cuerpo en las zonas de los plgp7

guss y a lo largo de las lineas 58 y 60. Ademds de aild; -

el flujo pldstico que hace posible rellenar la aaqui"ﬁ-ﬁl

:peimita también rellsnar otros espacios'vaciné que pﬂﬁden

existir como resultado de araflazos o similares, haciendo -

- Optimo de esta manera la obturaciﬁh“de la junta entre el -

tuho.de‘cuerpb y el conjuntoc de cabezas frente a derrame o

 ffhga del aire o del contenido del recdipiente a su trayéq.—

, : ‘ -
Més ain, el flujo plistico de matérial dentro de la esqui-

na 51 proporciona un médximo espesor del material en la di-

; _
rs&cién de la linea 60 y hace minima por lo tanto la posi

bilidad de desgarramiento o rotura del material en esta 2o
na. Méas edn, el rellenado de la esquina 51 aumenta la capa

cidad de retencidn con respecto al material de tubo de --

cuerpo, eliminando una zona abierta dentro de la cual sa

_puede mover la parcidn extrema 12b del tube del cuerpo, sin

ser obstruida, después de la aplicscidén de fuerza radial -
suficiente sobre la porcidén 12a pars prdyucar la retirada

de porciones 12a y 12b desds -1a regidn existente entre los

miembros de cabeza. Paor ejemplo, si se'aplica una fuerza -
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radial a la porcidn 12a en la estructura mostrada en la fi

gura 6, suponiendose que el material no sae desgarrase a 1o

" large de la lines 60, el espacio vacio en la ssquina Sl de

fine un espacio déntro del cual puede moverse sin obstruc-

cidn la porcidn 12b para acrecentar y mejorar dicha retira

da. Se apreciard que el relleno de la ssquina 51 tal como

se muesfra en la figura 4 crea una obstruccidn gque restrin
ge dicha retirada del tubo de cusrpo y dé porcidnes desde
al conjunto de cabsza.

Ei espesor del matsrial de la porcidn de cuerpo -
tubular 12 vedard, desde luego, dependisndo de un cierto

nimero de factorses incluyendo la,utilizacidn para la que I

‘de ser destinado el recipiente de sntrega, 8l que la por--

cidn de cusrpo tubular sea de construccidn laminar unita-
ria o aestratificada, el tipo o tipos dg materiales ﬁue 50
utilicen para construir la porcidn de cuerpo,y factores = si
milares, Similarmente, el espacio de séparacién entre pa-

redes radialmente apuestas 36 y 44 entre la; cuales eskta -
radidlmente comprimida la porcidn 12b del material del -

ou?rpo tubular, Variaré”dependiendo del material de cuerpo
y dé la estructura de la porcidn de cuerpo tubular, Una -
separacidn entre paredes 36 y 44 que propercione compro--

sidn del material da cuerpo entre 1as paredes paré reducir

el espesor en aproximadamente 25%, es suficiente para lo-
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grar las dessadas relaciones de aplicacion mutua con suje-

cién y de pbturacidn entre el conjunto de cabeza y el cuer

»'pq tubular.

La figufé 8 ilustra la realizacidp' de una-estrﬁg :
ﬁura de recipiante aplastable que incluye un coﬁjunto da -
gab;za.de‘acuerdu con el presente invento, En esta, 01 §05
junto de cabeza inc1u93 un primer miembro de cabeza 5q”y -
un segundo miembro de cabeza 76 que se'mue;tra como §i§h~

do de materiales plidsticos que pueden ser, por ejemple, -~

~polietilano y. Nylon respectivamente. E1 miembro de dgﬁgzﬂ,

74 incluye una porcién de cusllo 78 que estd perqudé-LBﬂ

tralmente paré proporeionar un pasaja'de descarga 80-v que

‘tiene roscas exbternas 82 para recibir una caperuza o tapon

de cierre, que no se ilustra. El miembro de cabeza 74 in-

cluye ademds una porcién de falddn B4 que se extiends -ra-

‘dialmente hacia fuera de la porcién de cuello 78 desde el

sxtremo interior de la misma y en una pendiente dirigida -

axialmente hacia dentro con respecto al extremo exterior -

- de la porcidn de cuello. El lado interior de la porcidn de

faldon 84 esté provista con un saliente anular 86 goaxial
con 91 pasaje 80 y qua se extiende axialmente hacia denbro
desde la.boécién de faldén. més-parficularmente, el salien
te éG incluye paredes interiores y exteriores radialmente

88 y Qb, respectivaments, y una pared de fondo 92. Ademds,
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el falddn esta provisto con una paredA94'quq se extiends -
fad;almenta, la cual se sxtiends hacia fuera desde la parel
90 del saliente 86 & intersecta la sﬁperficié exterior 96
del falddn para dafinir un bords exteriof cirbular 98 para
el falddn,

Elsegundo miembro de cabeza 76 es un miembre de -

anillo que tiene un rebajo circular coaxial con el pusaje -

80 y se abre axialmente hacia fuera con respecto a éute pa

ra recibir al saliente 86. Mds particularmente, el rébajo
ea.dgfinido por parsdes radialmente interiores vy axteripros
10d y 102 respectivamente, y una pared de fondo 104 dé'coﬂ
torno conjugado con la péred sal@enté 92. La pared da reba
Jo 100 tiene us dismetro relacionado con el diémofro de la
pared iﬁterior 88 del saliente 86 para proporcienar un acg
plamiantﬁ por intsrferencia entre ellas, y la pared de 18
bajo 102 tiene un didmetro ligaraménte méyor que el didme-
tro de la pared exterior 90 dql salienta,. Cﬁmo en la forma
de realizacidn mostrada en las Figufas 1-4, 1la ralaeién de
diémgtroa entre las paredes éD y 102 proporcicna un espr--
cio radial o separacidn entre ellas menor que el gspesor -

del material del cuerpo., Por lo tanto, la porcidn axial 12b

~del ouerpo de recipiente 12 es comprimida radialmente ecn-

tre paredes 90 y 102 y, =l ser calentada coma se describe

anteriormente, se logra el flujo pldstico parea rellenar la
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eéquina'entfe las paredes 90 y 94 dal‘miembrﬁ*de 6abaié-é
74, En esta forma de realizacidn, él‘miambrﬁ_de.aﬁﬂlu tie-

ne un borde exterior circular 106 con un didmetro corres--

‘pondiente ‘al didmetro interior de la poréién de cuerpo tu-

bular. para ser recibido axialments en la porcidn de cuerpd,

‘Una péred: 108 que se extiende radislmente, sntre la parid

de_fqbajo 102 y el borde exterior 106.se sitida debaj:fde -

la pared de falddn 94 y la porcidn axiair;Za’del cué}pa}tg_f

-

bular 12 se aplica con sujecidn entre estas paredes éii517

mente opuestas sin reduccidn apreciable en el espesor de -

O

la porcidn 12a. El acoplamiento por interferencias enttd la

-

parsd de rebajo 100 y la paraed de. saliente 88 aplicqm@qﬁre

-

ellos los miembros de cabeza cantra separacidn axial, Desds

luego, si se desea, la pared de rebajo 100 y la pared de -

salients 86 pueds ser provista con una apropiada disposi-~-

‘cién de trinquete de aplicaeidn mutua para bloguear axial-

.mente a los miembros de cabeza 74 y 76 contra separécién.

De la descripcidn que entecede de las formas de

realizacidn de las figuras 1-8, se apreciara que la rela--

ciﬁh'dg aplicacidn mutua entre sl cuerpo de recipiente y

el conjunto de cabeza, lograda de acuerdo con el presents -
invento, es independiente de requisitos de compatibilidad -
entré materiales con los fines de lograr una unién adhesi-

va o de soldadura por calor entre la porc¢idn de cuerpo tu-
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'pular y el cabezal de entraga._Cofrespondientamanta, aun-

que se describen materiales plisticos en unién y aunque --

ciertos materiales plisticos son identificados como sjem-

ploa, iés partes componentes del conjuﬁfo de cabeza puse-
: J° :

+

den ser héchas a base de una amplia variedad de materiales

plésticoé.de rgsinas termoplésticga 0 tarmoendurecibyagh b
metales tal como aluminio, o de combinacibnéé de‘metqigg Y.
materiales pldsticos. |

‘ Una estructura mejorada de cuerpo tubular eetra-
Fi?ado de acuerdo con otro aspectovdel ﬁresante invente y
t

una comb;nacién preferida de materiales para dicha poréién
de cuerpo se jilustran en la figufa'g.de los dibujosglgsga
astructura de cuerpo es particulérménteidﬁnea‘para ufili-
zarse en conexion cdn un rscipien{e de entrega en que apa-
recen'prpblemas de penetracidn.y permeacidn de producto y
de absorcidn de ox{gena. Haciando éhafé reFerenoia a8 la fi
gura 9, uha porcidn de cuerpo tubular 110 para un recipieg
te de entrega estd compuesta dé una capa de barrera 112 de

un material iddneo para evitar la absorcidn de oxigeno, tal

como una hoja de metal, y de una cappa interior 114 de un -

~material pldstico termoendurscible, preferiblemente una rg

sina epoxldica, unida con la capa,ds barrera. Ls capa as -
barrers y la capa de material plégﬁico termoendurecible si

tuada sobre ella estén dispuestas sn forma ds ldmina y son
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. produeto. A eéts fespecta, 88 sabido qué los maﬁsriéfeéﬁ---

plédsticos termoendurecibles son menos permeables que los ma

' 3A3
cohformadgs a una configuracidn tubular en ssccidn transver
sal ‘don sus bordes de lados opuestos superpuestos circunfg
rencialmente, tal como se muestra en la figura 9. Esta copn

figuracion tubular es luego encapsuladé'cichnferencialmeg:

te en uné capa exterior 116 de material'ts&moplésticu aprg

-

- 'La capa de barrera 112 hace 6ptiﬁa 1a'br6béﬁc16n

contra absorcidn de oxigena, y la capa'intariorvlld ﬁabé -

dptima la proteccidn contra penstracidén y permeacidn de --

. teriales termopldsticos hasta ahora empleados en dighas. -~

EE

. - ! ) . ' .
~cuerpos de recipientes aplastables. Correspondientemente -

se apreciard que pna estructura de cuerpo de recipientas ty
bular due incluye s6lo la capa de barrera y la capa inte--
rior dé_material plastico termoenduresible, proporcionaria

los resultados finales deseados con respecto a estos probln

fmas; y que los bordes longitudinales superpusstos de la ca

pa de barrera y de la capa interior podrfan ser unides pa-

" ra estos dos componentes para solamente propoercionar la --

gorcidn de puefpo tubular de un recipiente. A este respeoto

_ por'éjemplo, la capa de barrera y 1a capa interior dodfian

'ser conformadas a la configuracidn tubular antes de curar

. la resina termoendurecible, y los bordes superpuestos podrian
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ser apretados conjuntamente y mantenidos dufanﬁe_la aplica

cién.de calor para curar la resina, No obstante, se prefig

" re encapsular la capa de barrera y la capa interior en una

capa exterior 116 en que la capa exterior mantiene a la{béf

w

- pa de barrera y a la capa interior en su forma tubular, ‘sin

la necesidad de formar una unidn estructurai longitudinél
entre ellas, y, por lo tanto, evita los problemas que apa-
recen en relacidn con la formacidn de la configuracidn Ed;'

bular antes de curar la resina termoshdurecible, Adicional

Amente, la encapsulacidn de las capas de barrera o interius

hace posible obtensr una superficie exterior circular 118

para el cuerpo tubular del recip;enta;'qua estid exento de

- interrupciones circunferenciales en el contorno cirgular -

tal como sé sncuentran en conexién.conrung costura onnituy
dinal &n la porcidn de cuerpo tubular., Esto hace posible -~
venta josamente aplicar marcas o sefales a la porbibn de -=-
CUBrﬁo tubular después de que.ésta haya side conformada vy,
pcr_ejgmpln, mediante métodos de impresidn por rodillos quo
no pueéen ser empleados satisfactoriamenﬁe con un tubo pro
vigtd de costura longitudinal. Ademés, el contorno circun
ferencial ininterrumpido acrecisnta él Qélor gstetico de un
racipfedn de entfega producido por 81,

En la estructura de cuerpo tubular preferida que

se muestra en la Figuré 9, la capa de barrera 112 es de ha
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la VQﬁdida por Hana Chemical Cnmpény_dé C61ﬁmbus, Ghio gon--

' la*designécién de producto H-11 o H=23, Q’la capa exteripr:

114 variard respecto de esta (ltima dimensién.

© 35 .

Ja de éiuminin que tienme un espasor de aproximadamente --

O,USO mm, la capa spoxidica 114 tiene uhfespesor,de aprokg'

mademente 0,0125 mm, siendo una resina spoxidica apropiada

llﬁ"éé.dq ﬁolietileno de baja densidad thienb un eépesord{}'
dé'apfdxiﬁadamenté 0,075 mm, Con respecto a la cabé exﬁaaé”

rior 116, se apreciard que su espesor en la zona- de la su~"

pefposicidn entre la cepa de barrera 112 y la 6ap; ihterib&f-
Prestando atencidn adicionai a la estructura de
Euaépd dé facipiente éubular mostrada en la Figqra 9, se -
apréciaré gue  una capa previamente impresa de material plis
tico:o papéllpuada sef‘émpleada con la esfrudturacién del
miéﬁq; incluéo‘éuﬁqu; la suparficierexterior circular fa--

cilite la impresidn del tubo después-de.su conformagidn, S5i

'se desea impresidn previa, o si se desea una lémina adicig

nal, por cualquier otra razén, entre la capa de barrera 112

y la capas exterior 116, dicha ldmina puede ser unida con la

’ caﬁa de barrera 112 antes de su conformacién a la forma del

cnntorno'tubular paia ser encaﬁsulada en la capa exterior -
de material pldstico. PnrAajempld,‘una,geiicula de pqliati
leno pigmentado blanco, areuiamenta iﬁpresa para llevar las
marcas o sefiales deseadas para sl cuerpo de rscipiente, --

puede ser unida a la superficie exterior de la capa ds ba-
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rrera 112, en cuyo caso la capa exterior 116 de polietile-

no de ‘baja densidad podria ser transparents ﬁara hacer vi-

. sible a su través las marcas o sefalas. Generalmente, di--

cha capa previamenté impresa tendr{a un espesor de aproxi-

madamente 0,050 mm.,

La figura 10 ilustra la porcidén de cuerpo tubular

" estratificado 110 en relacidn montada con respecto a un -

conjunto de cabeza, correspondientemente al.mostrado en -~

las figuras 2-4 de los dibujos. A este respecto, una por-"-

ciéﬁ axial 1l0a del cuerpo tubular es desplaiada radial-
mente hacia dentro del miembro de céheza 16 para situarse
sobre la pared 39 del mismo que se extiende radialmente, y
una porcidn axial 110b del material de cuerpo es desplaza-
da\axialmente hacia dentro dalrrebajo 32 en el mismbrn da
cabeza 16 para situarse sobre la pared radialmente exterior
36 del rebajo. La porcidn 110b es comprimida radialmenbe
entre la pared 36 del rebajo y la pared radialmejte exte-
rior 44 del saliente sobre sl miembro‘dé anillo 18. Corres
pondientemente, tal como se desc:ibé'aﬁ lo que antecede, se
apréciaré que la porcidn 110b esta reducida en cuanto a -
su espesor y que el material de la capa exterior 116 del
estratificado ha fluido plésticamente dentro de la esqui-’
na b1,

En conexidn con el conjunto mostrado en la figy
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“ra 10, -de apranlara Que la capa exterior 116 del astrati-

ficado es de materlal termoplédstico aproplado tal como pn

lietileno para hacer posible el flujo plaatico dentrq-da
la esquina 51 después de compresidn radial déula:porciéh_ég
de cusrpo 110b,

Se iiustra,en la figura 11, Uﬁ'cnmgnnanfa de 85~

beza dé~enﬁrega 122 incluys una porcidn de falddn 124 hfg~

.Vista sobre su lada inrarior con un rebajo pariFericamante

V.bontinUO que lnClUYB una pared c;rcular 126 que ss ext1en~ﬂ

de’axialmsnte, y una pared 128 inclinada axialmente y que f“
sg extisnde radlalmente. Una porc;on extrema axial 110c de

la porecidn de cUarpb tubular 110 es recibida dentro del -

rebajo con su extremo exterior en relacidn de tope conh la

pared de febajo 126 y con la superficise exterior de la ca-

ps exterior 116 que estd situada debajo de la pared de rg

bajo 128: El componente de cabeza 122 ser{a producido a.par

~tir de un material compatible con la capa exterior 116 -

. para los fines de establecer upa unidn mediante soldadura

ﬁor calor entre ellas. Correspondientemente, la cabeza po
drfe ser de polietileno en conexidn con la estructura preg
‘feida de poreidn de cuerpo tubular 110 que aqui se descrl

be. Par lo tanto, se apreciara gue las ventajas ﬁrobo}cig

' nadas por la capa de barrera 112 y la capa spox{dica 114 -

pueden obfensrse con una variedad de estructuras de caheza
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y disposicionss de montaje.

Aunque aqui se ha puesto énfasis particular en -
las fnrmas‘preferidas de realizacidn del 1nvento ilustra-
daa'y descritas, se apreciara que pueden ejecutarse muckae. .
formas de realizacidn del ipuento y que pdedeﬁ Bfectuaréé_

muchos cambios en las formas de realizacidén aqui descritas’

sin apartarse por ello de los principi¢ del presente in--.

vente. Por lo taﬁto, ha de entenderse claramente que la. --

precedente materis desecriptiva ha de’ss: inﬁerprstada mera -

‘mente como ilustrativa del presente lnvento y no como una

limitacidn.
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- REIVINDICACIONES -

- Li= Parfeccionamientos eh.estrucfuras pard reci-

po tubular qﬁé tiene supsrficies radialmente interiofes{yf*

exteriores y un espesor radial, siendé termdpléstica a14£2

-~

aa

nos la porecidn exterior radial de dicho .cuerpo, y un cof-;..

Jjunto .de cébéia-de entrega mortado sobre un extremo de dicnu
cuerpd,liﬁbluyéhdo dicho conjunto de'CabézaAUnns'primerdéﬂ

o

y segundos miembros de cabeza que se apliéaﬁ entre si axial.

ments, incluyendo uno de dichos miembros de cabeza una hg .

quilla de entrega, estando dicho primer miembro de cabeza

recibido-axialmente en dicho un ektiemo_de dicho cusrpo y

“teniendo una péraa exterior que se aplice facialmente a - -

dicha supérficle de dicho cuerpa, inclUyendb ademds dicho
brimer'miéhsrorde cabeza una primera hared que se extien-
de rgdialmante hacia dentro desde dicha superficie exte--
rior y uﬁa segunda pared circular que se extiende axialman
te hacia ﬁehtru-de dicho cuerpo desde dicha primera pared,
incluyendo dicho un extremo de dicho cuerpo tubular unné -
primsr;s‘y ségundas porciones que se extiandén respectiva-~
mente en sentido r;dial y en sdntido axial en relacidn su-
perpussta con dichas primeras y ségundés paredes da.dicho

primer mismbro de cébeza, incluyendo dicho sequndo miombro

de cabeza unas primeras y segundas parsdes respsctivamente

, piéhtes éplastablea caracterizados pdrqﬁé comprenda un cuer

o3
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paralelas y separadss de dichas primeras y segundas pare--

des de dicho primer miembro de cabeza y que cooperan con -

~ellas para aplicar dichas primeras y sequndas porciones de

dicho un extremo de dicho cuerpo tubular situado entre -- .
sllas, medios que aplican mutusmente con enclavamiento d} ‘
chos primeros y segundos miembros de cebeza para retener a-

dichos primeros y segundos miembros de cabeza en relaciodn -

"montada y para mantener a dichas primeras y segundas parg-.

des de dicho segundo miembro de cabeza distanciadas de la ..
pared respectiva de dichas primeras y segundas paredes de

dicho primer miembro de cabeza, teniendo dichas primefas y

- segundas paredes de dicho segundo miembro de cabeza, entre

[

ellas, una esquina enfrentada a la superficie radialmentas

- exterlor de dichas primeras y segundas porciones de dicho

un extremo de dicho cuerpo tubular, éstando dichas segundas
paredes de dichos primerﬁa y segund5é miembros de cabeza -
radiélman£9 distanciadas entre s{ en una distancia menor -
nue diéﬁo espesor radial de dicho cuérpo tubular, estando
dicha segunda porcidn de dicho un extremo de dicho cuerpo
radialmente comprimida entre dichés segundas paredes a un
espesor correspéndiente al espacio radial entre ellas, y
extendiéndose el material de dicharpogq;énvexterior de di-
chu'puérpo dentro de dicha ssquina entre dichas primeras -

y segundas paredss de dicho segundo miembro de cabeza,
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nes anterjores, caracterizados porque dicho: primer miem-~

4

2am Pérfeccionamientos, seglin la reivihdicacidn

‘1, caracﬁefiiadps porqus en que dichos primeros y sggundUS'

- miembros de cabeza incluyen correspondisrtes terceras pare-

des distanciadas radialmente'hacia dentro desde la cdfrqgmq

pqﬁdiénté ééguhda pared, en que dichos méﬂibS, qus aplican

entre s{ con enclavamiento a dichos primeros y segUndos:mr&m

CAN AN

brds dercabaia; incluyen medios de rebajo y de saliente‘ﬁﬁé

se aplidan axialments entre s{ sobre dichas terceras parg..

an

" -~

3.< Perfeccionamientos segln las reivindicacio--"

'_bro de cabsza incldye dicha boquilla de entrega y tiene --

una superfiéie troncdconica gque rodea a dicha baquilla y -
que intersécta a aicﬁa tercera pafed de dicho priﬁar mieom-
bré, siendo dicho seqgundo miembro de cabeza un anille que
tiene una ;area troncocénica que poses bordes.radialmontn
interiofeg y exteriores que intersactén raspegtiVamqntn -

a dicha tercera pared y a dicha primera pared de dicho sc-

gdndo miembro,de cabeza, siendo dichas superficlies tronco-

cdnicas coplanares cuando estén montados dichos primeros -

y sesgundos miembros de cabeza, teniendo dichas terceras pa

RRgT

redes unos extremos axialmente exteriores e ireriores; y -

‘gstando dichos medios de rebajo y de saliente distanciados

axialmente hacia dentro desde dichos extremos axialmente -
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exteriores de dichas terceras paredes,

4,~ Perfeccionamientos segdn las reivindicacio--
nos antarioras; caracterizados porque dicho cuerpo tubular
es un estratificado que ihcluye una capa de barrera, .una .
cépa mis interior de material pldstico tsrmoandufaciblé hﬁg
fersntemente una resina epoxidice y una capa mds exteriqff
de matprial termopldstico, aiendo»prefarentamehte la capaf
de barrera una hoja metdlica,

5.~ Perfeccionamientos, segln las reiﬁindiéacio~
nes.énterioras, caracterizados porque comprénden un cuvrhq
tubuler éstratificado de material deformable gue incluye -

una capa de barrera y una capa més interior de material --

 pldstico termoendurecible, y medios de cabeza de entrego -

sobre un extremo'de dicho cuerpo, incluyendo dichos medios
de cabeza unos primeros vy segundoé miembros de cabeza, in
cluyendo dichos primeros y éegundoe mienibros de cabeza unos
medios que aplican entre s{ con sujecidn a dicho un extre-
mo de dicho cuerpo tubular situado entre ellos.

6.- Perfeccionamientos, segin las reivindicacio-

nes anteriores, caracterizados porgue uno de dichos prime-

-..rog y segundos miembros de cabeza incluyen medies gue pro-

.poreionan un rebajo y el otro de dichos miembros da caboza

incluye medios que proporcionan un salianta'recibido on -

dicho rebajo, ‘incluyendo dicho saliente y dicho rebajo -~
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‘cho rebajo se aplican entre s{ axialmente con Tespecto w’. >

' radialmerte hacia dentro de dicho rebajo y dicho saliente -

unoé'médiOSgde pafed‘npuestOS que reciben y'compfiﬁanAdi~-
cho météiial”ah dicho un extremo de dicho cuerpo entre -
Blléai'

.
-~

- 7.= Perfeccionamientos, seglin las reivindicaclo-?

-

" nes anteriorss, caracterizados porque dicho éalienﬁe;y‘ };

Y

|

dicho cuerpo tubular,

8.- Perfeccionamientos, segin las reivindicaciox’

nes anteriores, caracterizados porgue dicho primer miombf&1

LIV
-~
“

de cabeza incluye nedias de boquilla de entrega dispuesins

~ e w

-oon reépectu al eje de dicho cuerpo tubular, y dicho se-

L

gundo miembro de cabeza es un miembro anular,
9.~ Perfeccionamientos, segif las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizados porque dicho primer miembrog

LN .

-de cébeza y dicho miembro de anillo tienen medios de trin«‘

quete de aplicacién mutua para enclavar a dicho miembro --

anular contra separacién axial con respecto de dicho primer
miémbro de cabeza. |

10.- Perfeccionamientes, seglin las reivindicacig
nes anteriqres, cargeterizados porque dichos medios de pa
réd 6puestos son paredes radialmente exﬁéfioraé ﬁ&;»sé.ékQ

tienden axialmente, de dicho rebajo y de dicho saliente, -

estando dichas paredes radialmente extériores distanciadas
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radialmente entre s{ en una distancia menor que el espesor

de-dicho material de dicho cuerpo.

1l.~ Perfeccionamientos, segln las reivindicacio
nes anteriores, caracterizados porquse dicho primer miembté';

de cabeza tiens un borde radialmente exterior e incluys -

. una pared gue sg -Bxtiende radialments entre- dicha parmd.ﬁg'

terior radial de dicho rebajo y dicho borde exterior, es-

tando dicho borde radialmente exterior de dicho primer mies

. bro de cabeza recibido axialmente en dicho un extremo de -

dicho cuerpo, sn que dicho material en dichn un extremo déi

dicho cuerpo se extiends hacia dentro a lo largo de dicha

- pared que se extiende radialmente’ y desde alli a lo largo

de dicha pared ?adialmsﬁte exterior de dicho rebajo,e in-
cluyende dicho miembru de anillo una segunda pqred super-
ﬁuesta‘axialmente a dicha gegunda péred de dicho primer - -
miembro de caﬁeza.

12.- Perfeccionamientos ssgin las reivindicacio-
nes anteriores, carqctarigados porgque dicha capa de mate--
rial Fermoplésticn hace gque dicha superficie exterior sea
exsnta de costura.

, ; 13.- PERFECCIONAMIENTOS EN ESTRUQIURAS PARA RECL
PIENTES APLASTABLES",

_ Tal como se describe y reivindica en la presente
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