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Este invento se refiere al sector de rgcipientm de entre~
ga aplastablesy, mAs particularmente, a una estructura de tubo es-
tratificado para cl cuerpo de dicho reciplente y a un método de fa-
bricar al tubo.

Se disponen recipientes tubulares aplastables para entre-
gar una amplia variedad de productos incluyendo, por ejemplo, cosmé
ticos, champis, alimentos, dent{fricos y similares. Los problemas -
que hanraparecido en relacién con la absorcién de oxigeno y la con-
taminacién y penmetracién del producto han conducido a considerables
esfuerzos para crear estructuras estratificadas para las porciones -
de cuerpo de los recipientes de entrega con el fin de solventar loc
problemas. Dichas estructuras estrat{ficadas incluyen generalmente
una capa de barrera de hoja metilica para eliminar la absorcién de -
oxigeno y la transwmisién de vapor de agua, y capas interiores y ex-
teriores de un material termoplistico tal como polietileno. La capa
interior de polietileno protege-al producto respecto de contamina~ -
cibén por la Hoja metilica pero, aunque dicha capa interior puede ser
hecha relativamente declgada, todavia tiene lugar un grado indesecable
de penetracién del producﬁo, provocando deterioro del productofé#ﬁ?-
tente en el recipiente. Hasta ahora, las porciones de cuerpe tubular
de dichos recipientes han sido produc%gas conformando un estratifica
do plano a f£orma tubular con bordes aoiﬁpados y luego soldando por -
qalor los bordes para proporcionar un tubo que tiene una costurarlég
gitudinal. Dicha estructura soldada por calor necesita compatibili-

dad con la soldadura por calor de las capas interiores y exteriores
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‘del estratificado y por lo tanto requiere que ambas capas sean termo
pléstiéas. Correspondientemente, dichos métodos de estructuracién an
teriores limitan la gama seleccionable de materiales y por consi- --
guiente limitan la utilizacidén de recipientes que empleen dichas es-
tructuras de cuerpo. Ademds, los requisitos de compatibilidad con 1la
soldadura por calor han hecho imposible emplear materiales plasticos
termoendurecibles para la superficie interior del cuerpo tubular de
manera que se haga minimo el problema de penetracién del producto pa
ra la capa interior de un recipiente,

Con feferencia adicional a dichas anteriores estructuras -
de cuerpo de recipiente, la costura longitudinal producida soldando
por calor los bordes del estratificado crea problemas con respecto a
la disposicién de indicadores y marcas sobre la superficie exterior
del cuerpo tubular. A este respecto, dicha costura longitudinal hace
necesario imprimir previamente la pelfcula de material plistico que
define la capa exterior del estratificado mediante métodos de impre-
sién por rotograbado. Mis particularmente, la presencia de una costy
ra longitudinal soldada por calor en la porcién de cuerpo tubular
proporciona una interrupcién en el contorno de superficie exteriow,
por lo demis eircular, del tubo, con lo cual el tubo no puede recibir
impresién, después de su conformacidén, por téenicas menos costosas -
tales como impresién con rodillos. MAs adn, dicha costura longitudi=~
nal soldada por calor es visible y, correspondientemente, es indesea

ble desde el punto de vista de la estética.

Definiciones.
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El término unién mecAnica, o unido mecénicamente, tal como
se utiliza aquf, significa una unién en que dos pelfculas o capas de
naterial son aéheridas una a otra de manera que pueden ser armranca-
das y desprendidas.

El términe unién térmiva, o unido térmicamente, tal como se
utiliza aquf, significa una unién en que dos pelicﬁlas o capas de ma
terial son fusionadas o adheridas de otro modo una con otré de mane-
ra que no pueden ser arrancadas y desprendidas sin'romper nl rasgar
una de las peliculas o capas.

El término soldado por calor, o so.ldadura por caler, tal -
como se utiliza aqui, significa una unién térmica.

El término unién, o unido, tal como se utiliza aqui sin re
ferencia a unos medios de unidn mecinica o térmica significa una =~
unién en que dos pelfculas o capas de material son adheridas mediqg-<
te una unién mecAnica o mediante una unién térmica.

Resumen del invento

Las desventajas de los cuerpos de reciplentes de entreg; -
aplastables hasta ahora dispuestos, y las desventajas de los méEod9§
de estructuracién de los mismos son hechas mfinimas o SOlventadaé ﬂe
acuerdo con el presente invento. A este respecto, el presente inven-
to posibilita la produccién de un cuerpo de recipiente de entrega tg
bular que tiene una superficie interior que es menos permeable que =
las de eétructurasestratificadas hasta ahora dispuestas, hace posi=
ble la produccién de un cueréo de recipiente aplastable que tiene -

una superficie exterior no interrumpida por una costura longitudinal
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soldada por calor, y posibilita la utilizacién de una amplia varie-

dad de materiales para producir un cuerpo de recipiente de entrega -
tubular evitando la necesidad de materiales termoplisticos compati-

bles, con el fin de hacer posible la soldadura por calor. De acuerdo
con un aspecto del presente invento, la superficie interior de un tu
bo estratificado para utilizarse como cuerpo de reciplente aplasta-

ble es definida por un material plistico termoendurecible el cual, -
preferiblemente, es una resina epox{dica, De acuerdo con otro aspec-
to del invento, un tubo estratificado para utilizarse como un cuerpo
de recipiente de entrega incluye un ndcleo tubular que tiene bordes

laterales marginales que se solapan circunferencialmente, estando en
cerrado el ndcleo en una funda sin costura de material pléastico de -
una manera tal. que proporciona integridad estructura]l para la costu-
ra longitudinal sin la presencia de una costura soldada por calor a

lo largo del tubo.

De acuerdo con una forma preferida de reallzacién del in-
vento, se produce un tubo para cucrpo de reciplente de entrega, cone
formando una lémina o un estratlficado de material de ndcleo a la «
forma de una configuracién tubular que tiene bordes laterales margi-
nales cireunferencialmente solapados y luego encapsulando el nicleo «
tubular en una funda sin costura de material pldstico capaz de fluir,
por ejemplo por extrusién del material plistico alrededor del ndcleo.
Esto posibilita ventajosamente la utilizacién de materiales térmica-
mente incompatibles para las capas interfor y exterior del tubo, y =

posibilita la utilizacidén de un material plastico termoendurecible -
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para la capa interior del tubo. A este respecto, la funda de mate- -
rial plastico es tnida al nficleo y mantiene por lo tanto al ntécleo -
con forma tubular, evitando de manera ventajosa la necesidad de una

cdmpatibilidad con la soldadura por calor entre el material de la -
funda y una capa del ndcleo que define la superficie interi§r del tu
bo. Adicionalmente, evitando una costura soldada por calor el tubo -
puede ser impreso con rodillos tras haber sido producido.

Mas afin, de acuerdo con una forma preferida de realizacién
del invento, los bordes laterales marginales solapados del nlcleo -
son mutuamente enclavados con el material de funda de una manera que
hace 6ptima la integridad estructural de la costura cuando el niclec
esti encapsulado y estabiliza al radialmente interior de los bordes ::-'
laterales marginales contra desplazamiento hacia dentro del cuerpo =
tubular. Dicha relacidn mutuameﬁterenclavada se logra preferiblemen-
te disponiendo un delgado cordbén del material de funéa a lo largo & ’
alrededor del borde longitudinal del radialmente mis interior de 105'
bordes laterales marginales superpuestos antes de extrusién del mate
rial dcrfunda alrededor dei micleo. Durante la operacidn de extruﬁi;'
sién el material del cordén se fusiona y queda enterizodcon el méﬁeg
rial de la funda extruida; El calentamiento del material de cordén -
durante el proceso de extrusién da lugar a que los bordes marginales
solapados sean unidos mecinicamente uno con otro por la capa inter=-

puesta del material de cordém, y el fusionamiento del material de coxr

dén con la funda proporciona continuidad del material de funda entre

los bordes marginales solapados y alrededor del borde lateral longitu
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dinal del radialmente mis interior tomado de los bordes marginales.
Esta unién mecinica es suficiente para evitar desplazamiento del ra-
dialmente mis interior de los bordes marginales solapados hacia den-
tro del cuerpo tubular con relacién al mis exterlor de los bordes y
el cual desplazamiento dejarfa sblo que el material de funda alrede~
dor de la costura longltudinal sostuviera el ndcleo en forma tubular,
Adicionalmente, la continuidad del material de funda alrededor del =
borde lateral del radialmente mis interior de los bordes marginales,
enclava a los bordes solapados contra desplazamiento circunferencial
en la direccién de solapamiento. Por lo tanto, la integridad estructu
ral de la costura es hecha éptima, y si el nicleo incluye una capa -
de barrera de hoja metidlica, el cordén cubre ventajosamente el borde
del mismo, en otro caso expuesto, a lo largo de la costura.
Correspondientemente un objeto sobresaliente del presente
invento es crear una estructura mejorada de tubo estratificado para
utilizarse como un cuerpo de un recipiente de entrega aplastable.
Otro objeto es la creacién de una estructura de tubo estra
tificado del carédcter que antecede que tenga una superficie Interior
que proporcione resistencia mejorada a la penctracién de producto.
Todavia otro objeto es la creacién de una estructura de ty
bo estratificado del caricter que antecede que tenga capas interio=
res y exteriores de materiales plisticos térmicamente incompatibles.
Todavia otro objeto es la crecacién. de una estructura de tu
bo estratificado del caracter que antecede que osté libre de cuales-

quiera costuras soldadas por calor.
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Otro objeto es la creacién de una estructura de tubo es- -
tratificado del caracter que antecede que tenga una capa lnterior de
material plistico termoendurccible, una capa de barrera y una capa'-
exterior de material plistico.

AlGn otro ohjeto es la crcaﬁién de una estructura de tubo -
estraﬁificado del cardcter que antecede, que incluya un ndcleo tubu-
lar que tenga bordes laterales marpinales circunferencialmente sola-
pados que se extiendan longitudinalmente, encerrados en una funda -
sin costura de material plistico de una manera medianté la cual los
bordes laterales marginales estén mutuamente enclavados con el mate-
rial de funda contra desplazamiento circunferencial relativo de los
bordes solapados y contra desplazamicnto radialmente hacia dentro -
del mis interior de los bordes laterales marginales.

. Todavia otro objeto es la creaciébn de una estructura de tu
bo estratificado del cardcter que antecede, que incluya un estratifi
cado para nfécleo tubular a base de hoja metilica y materialxpléstic§
termoendurecible encapsulado en una funda sin costura de material -
plédstico. 7 L."

Otro objeto es la creacién de un método mejorado para pro«
ducir un tubo estratificado para utilizarse como la porcién de cuér;‘
po de un recipiente de entrega aplastable.,

Todavia otro objeto es la creacién de un método del caric~
ter que antecede que haga posible una mis amplia selectividad con -
respecto a materiales plisticos inclufdos en las capas del tubo es-

tratificado.
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Todavia otro objeto es la creacibn de un método del ca- =
racter que antecede que haga posible que el tubo tenga una superfi-
cie exterior libre de cualesquiera costuras longitudinales visi- -
bles.

Otro objeto mis es la creacién de un método del carlcter
que antecede que haga posible que el tubo tenga capas interiores y
exteriores de material pléstico que sean incompatibles para soldadu
ra por calorx.

Afin otro objeto es la creacién de un método del caricter
que antecede que haga posible que bordes solapados de un nficleo tu-
bular del tubo estratificado scan nutuamente enclavados con el mate
rial de una funda que encierre al ndcleo de uné manera que haga 6p-
tima la integridad estructural de la costura longitudinal del tubo
completado.

Breve descripcién de los dibujos

Los precedentes objectos, y otros, resultarin en parte evi
dentes y en parte se expondrin seguidamente de modo mis completo en
unién con la descripcién escrita de formm preferidas de realizacién
del invento mostradas en los dibujos ancjos, en los cuales:

La fipgura 1 es una vista en perspectiva de un estrntifiqg
do de micleo para un tubo estratificado estructurado de acuerdo con
el presente invento;

La figura 2 es una vista en seccibén transversal que mues-
tra el estratificado de ndcleo cuando ha sido inicialmente conformg

do a la forma de un tuboj
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La figura 3 es una vista en seccidén transversal que mucs-
tra el nlcleo justamente antes de extrusién del material de funda a
su alrededor;

La figura 4 cs una vista en seccién transversal que mues-
tra el tubo completado; y

La figura 5 es una vista en planta que ilustra esquemiti-

camente aparatos medlante los cuales es hecho un tubo estratificado

de acuerdo con el presente invento.

Descripeién de formas preferidas de realizacién

Refiriéridose ahora con mayor detalle a los dibujos en que
las representaciones se dan con el fin de {lustrar formas preferi=-
das de realizacién del invento solamente ¥ mno con el fin de limitar
el invento, la figuéa 1 ilustra un estratificado de nidcleo 10 que -
comprende una capa de ba?rcra 12 preferiblemente de hoja metdlica vy
una capa de material plistico termoendurecible 14 unida apropiada-
mente a un lado de la capa de barrera. El estratificado 10 tiene ;
bordes laterales marginales opuestos 16 y 18 que se extienden longi
tudinalmente, y tal como se expone seguidamente de modo més compfef'

to, el borde marginal 16 esti provisto con un delgado cordén o pelf

2 »

cula de material pldstico 20 después de lo cual el estratificado es

conformado alrededor de un mandril 22 a la forma de una configura=

¢ién tubular segilin se muestra en la figura 2. Mis particularmente,

se veri que la pelfcula 20 tiene longitudinalmente larnisma exten~ =
- Q

sidén que el borde marginal 16 e incluye una porcién 20a que se ex~

tiende lateralmente hacia dentro sSobre la capa de barrera 12, una -
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porcién 20 b que se extiende lateralmente hacia dentro sobre la ca~-
pa de material plidstico termoendurecible 14, y una porcién 20c que
se extlende a través del borde lateral vertical del estratificado.
Cuando el estratificado de ndcleo 10 es conformado a la configura-
cién tubular, se disponen bordes laterales marginales 16 y 18 en re
lacién circunferencialmente solapada con la capa de material plisti
co termoendurecible 14 dispuesta hacia dentro del tubo. Correspon-
dientemente, el borde marginal 16 se convierte en ¢l radialmente =
mis interior de los bordes solapados y la porcién 20a de la pelicu-
la 20 es dispuesta entre los bordes marginales 16 y 18, y mis parti
cularmente entre la hoja de borde marginal y el material pléstico -
termoendurecible del borde marginal 18.

Tal como se ve en la figura 3, los bordes solapades 16 y
18 son entonces desplazados radialmente hacia una meseta plana 24 -
situada sobre el mandril 22, Tal como se explica seguldamente, cste
perfaecciona el logro de un espesor radial mis uniforme del material
de funda en el que subsiguientemente es encapsulado el nicleo. Tal
como se ve en la figura 4, el ndcleo tubular es luego encapsulado -
en una funda sin costura de material plistico 26 que es unida a la
superficie exterior de la capa de barrera 12 de manera que se man-
tiene al nimero en forma tubular. La pelfcula 20 y el material de -
funda 26 gon del mismo material plistico y, durante la encapsula~ -
cién, la porcién 20a de la pelfcula 20 se fusiona con el material -
de funda 26 y queda enterizo con é1l. La porcién de pelicula 20a se

une mecinicamente con el material pldstico termoendurecible sobre -
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el borde marginal 18 para impedir que el borde marginal 16 se des-
place radialmente haci& dentro del nﬁcleé encapsulado con relacién
al borde marginal 18. Esto evita ventajosamente una linea longitudi
nal de debilitamiento potencial que resultarfa de dicho desplazamien
to del borde marginal 16 por el hecho de que la costura del tubo se
rfa definida entonces sélo por el espesor del material de funda en
la zona 26a del mismo.rAdemés, el fusionamiento del material de fun
da 26 con la porcién de cordén 20a proporcioﬁa una unién térmica en
tre cllos, con lo cual el cordén 20 se convierte en una prolongacién
enteriza de la funda que se fija alrgdedor del boxde interior longi
tudinal del ndcleo y se resiste de este modo ventajosamente a cuale
quier desﬁlazamiento circunferencial relativo de los bordes marging
les 16 y 18 en la direccién de solapamiento de los mismo. De este -
modo, los bordes solapados 16 y 18 son estabilizados por la unién -
mecdnica y la relacién de enclavamiento, y se hace 6ptima la inte-
gridad estructural de la costura longitudinal a lo largo del cuerpo
de recipiente completado.

La encapsulacién posibili€a que la superficie exteriof ;8
del tubo sea circular en su contorno de seccién transversal Yy esté.
exenta de cualesquiera costuras longitudinales. Ademis, la encapéﬁo,
lacién evita la necesidad de compatibilidad con la soldadura por ca
lor entre los materiales plisticos de las capas interior y exterior
14 y 26 del tubo, tal como se requiere para lograr una costura tér-

micamente unida en estructuras de tubos hasta ahora creadas. Al mis

mo tiempo, se apreciari que los materiales de las capas interior y
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exterior pueden ser compatibles si se desca. Asf, las capas interior
y exterior 14 y 26 en la forma de realizacién descrita pueden ser -
materiales termoendurecibles iguales o diferen;es, o pueden ser una
combinacifn de una capa interior termoendurecible y una capa exte~
rior termopléstica. Por lo tanto, se apreciari que las capas inte--
rior y exterior pueden ser seleccionadas de una amplia variedad de
materiales dependiendo del producto particular a almacenar y entre-
gar desde un recipiente aplastable que tiene una porciédn de cuerpo
hecha a partir del tubo.

En la forma preferida de realizacidn, cl material termo=
endurecible de la capa interior l4 es una resina epoxfidica de cura-
do a alta temperatura y la capa exterior 26 es un material termo- -
pldstico, preferiblemente un polictileno de baja densidad. La capa
de barrera 12 es hoja de aluminfo con un espesor de apréoximadamente
0,05 mm. La capa ;poxidica 14 tiene un esnesor de aproximadamente -
0,0125 mm, siendo una resina epoxidica apropiada la vendida por -
llanna Chemical Company de Columbus, Ohio, bajo la designacién de -
producto I1-11 6 H-23, que tiene una temperatura de curado de aproxi
madamente 287,82C y un tiempo de curado de aproximadamente ocho mi=-
nutos. La capa de polietileno 26 ticene un espesor de aproximadamen-
te 0,075 mm y, en consideracién a esto, se apreclard que el espesor
en la zona 26a del mismo varlari desde la dltima dimensién. ELl cor-
dén 20 es también de polietileno, y sus porciones 20a, 20b y 20c¢ -
tienen cada una un espesor de aproximadamente 0,075 mm. Ademds, los

bordes marginales 16 y 18 tienen un solapamiento circunferencial de
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aproximadamente 2,25 mm y las porciones de cordém 20a y 20b tienen
una anchura lateral correspondiente a la dimensién de solapamiento.
El tubo estratificado es producido preferiblémente de mo
do cont{nuo, y el ndcleo tubu}ar es preferiblemente encapsulado en
la funda 26 mediante extrusién de la funda a su alrededor. La figu-
ra 5 de los dibujos ilustra esquemiticamente la produccién del tubo
de esta manera. A este respecﬁo, un rollo 30 del material de ndcleo
estratificado ;O esti soportado en un extremo del aparato de confqzr
macién para proporcionar una longitud indeterminada del material de
niicleo. E1 aparato de conformacich incluye un mandril circular 22, -
citado anteriormente aqui y que tiene un extremo aguas arriba 22a =
suyo fijado por soldadura o método similar a un miembro de soporte
rigido 32. E1 mandril 22 se extiende por la plena longitud del apa-
rato y tieme un extremo terminal aguas abajo 22b. El material de nd
cleo 10 es alimentado continuamente desde el rollo 30 a un escoplo
conformador 34 el cual, de una manera bien conocida, funciona para
doblar material 10 a una forma tubular alrededor del mandril 22 - -
cuando el material de nlcleo se mueve a través del escoplo. ELl corn-
dén 20 es aplicado en la forma de material termoplistico fundido al
borde 16 del material de ndicleo aguas arriba del escoplo 34. El ééi:‘
dén puede ser aplicado, pér ejemplo, mediante una bomba P que tiene
una boquilla estruvturada y colocada para aplicar el corddén scgin -
se muestra en la figura l. El material plistico de cordén 20 puede
ser suministrado a la bomba P a partir de cualquier manantial apro-

piado y, por ejemplo, puede ser suministrado a partir del manantial
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de material plastico fundido para el extrusor de funda que se mencip

na aquf anteriormente.

Se apreciard que el escoplo 34 y el mandril 22 cooperan
para conformar material de nicleco 10 sustancialmente a la configura
cién tubular que se muestra en la figura 2 de los dibujos. En el mo
mento en que el cordén 20 se aplica a la superficie del mandril -
aquél se ha enfriado lo suficiente para evitar cualesquiera proble-
mas de adherencia de la porcién de cordén 20b con esta. El material
de micleo tubular pasa luego a través del mandril 22 a través de un
dispositivo de anillo dimensionador 36 el cual, tal como es bilen sa
bido, sirve para llevar al nicleo tubular a una dimensién descada ~
en secclén transversal. Dependiendo de los materiales del estratifi
cado de ndecleo, puede ser desecable calentar el material para perfec
cionar la operacién de dimensionamiento y, para este fin, el miem-
bro de dimensionamiento 36 Incluye preferiblemente un alojamiento -
circunferencialmente cerrado que ticne pasajes de entrada y salida
38 y 40 para hacer circular aire a su través. Desde cl miembro de =~
dimensionamiento 36, el nGcleo tubular pasa a lo largo del mandril
22 a través de una hilera de cabezal de extrusién 42 mediante la =
cual la capa exterior 26 de material pldstico es extrulda sobre la
superficie exterior del ndcleo tubular. Preferiblemente, para obte-
ner un espesor radial generalmente uniforme de la capa extruida 26,
el rodillo R es dispuesto junto al extremo de entrada de la liilera

de extrusidén 42 en relacién susceptible de cooperar con la meseta =

plana 24 sobre el mandeil 22 para formar cl escalén radial en bor-
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des laterales marginales solapados 16 y 18 del estratificado 10

tal como se muestra en la figura 3.

£l material extruido sobre el ndcleo tubular ptede ser

un material termoplidstico o un material plistico termoendurecible

y es alimentado a la hilera de cabezal 42 3 través de ung entrada
&4 que conduce desde un extrusor no mostrado, de material plistico.
Tal como se menciona aqui en lo que antecede, la bbmba P para apli-
car cordén 20 al material de ndcleo puede ser conectach también con
el extrusor para reclbir ol material plistico fundido para el core
dén desde aquel. En la forma preferida de realizacién, la capa exte
rior 26 cs un material termopléstico y, correspondientemente, el tu
bo enfundado que sale de la hilera de cagbezal 42 pasa a través de -
una camisa cnvolvente de refrigeracién 46 %ara curar al menos pare
cialmente a la capa de material plastico extruido. Para este fin, -
sc apreciard que la camisa envolvente 46 es provista con pasajes dg‘
éntrnda y salida 48 vy 50, respectivamente, para facilitar la circu-
lacién de un medio de refrigeracién apropiado a su través. Se apres=
ciard adends, desde luego, que se emplearia una camisa envolventei-
de calefaccién si la capa 26 fuera un material plastico termoendure
cible. Una disposicién de propulsidn apropiada tal como correas*éiﬁ;
fin 52 y 34 es dispuesta adyacentemente a la salida de la camisa en
volvente de refrigeracidn 46 para facilitar la propulsién del tubo
completado desde el extremo aguas abajo 22b del mandril 22, y se -
apreciari - que un mecanismo de separacién por corte apropiado, no -

mostrado, es dispuesto preferiblemente por debajo del extremo aguas
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abajo del mandril para cortar el tubo acabado a longitudes deseadas.
Aunque la estructura de tubo preferida tiene una capa in
terior de material plistico termoendurccible, una capa de hoja metd
lica a la que es unida la capa de material plistico termoendureci=
ble y una capa exterior de material pldstico unida con la hoja metd
lica y que proporciona la superficie exterior del tubo, se aprecia-
r4d que podrfan interponerse capas de materlal entre la capa inte- -
rior de material pléistico termoendurecible y la hoja metilica, y en
tre la hoja metdlica y la capa de material pléstico exterior. Se -
apreciari ademis que la capa de barrera podria ser definida por un
material distinto de una hoja metilica como aquf se describe. A es=
te respecto, los materiales del estratificado serin determinados al
menos en parte por el producto con el cual ha de utilizarse el tu-
bo. MAs atin, si el tubo hubiera de ser utilizado para el cuerpo de
un recipiente de entrega en que la hoja metdlica no contaminase al
producto ni fuera corroida por el mismo, la hoja metilica sola po~-
dria definir el nficleo, o podrfa definir la capa interior de nidcleo
estratificado. El método del presente invento hace posible ventajou-
samente que sea conformado un tubo sin unir térmicamente los bordes
marginalés solapados del ndcleo, evitande de este modo el gasto en
equipos para este fin, eliminando la necesidad y el gasto de dispo-
ner capas de materiales termoplésticos sobre lados opuestos del es-
tratificado de ndcleo para la soldadura por calor, y aumentando de

esta manera la gama de seleccién de materiales de ndcleo y combina-

ciones de los mismos en una estructura de nficleo estratificado. Go-
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rrespondientemente, se apreciard que pueden hacerse muchas formas de
realizacién del presente invento y muchos camblos en las formas de

realizacién aquf ilustradas y descritas, con lo cual se ha de enten

der claramente que la materia descripiiva que antecede ha de ser in

terpretada meramente cémo ilustrativa del invento y no como una li-

mitacidén del mismo.
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REIVINDICACIONES

1a,~ Tubo estratificado para recipientes aplastables que
tiene superficies radialmente interiores y exteriores, caracteriza-
do porque dicho tubo posee capas respectivamente interior, de barre
ra y exterior en sentido radial, proporcionando dicha capa de barre
ra dicha superficie interior de dicho tubo y siendo de un material
plistico termoendurecible, siendo dicha capa de barrera de una hoja
metdlica, y siendo dicha capa exterior de un material plistico que
proporciona dicha superficic exterior de dicho tubo.

22,- Tubo segln la reivindicacidén anterior, caracteriza-
do porque dicho material plistico termoendurccible es una resina =

epoxidica.

3a,- Tubo seglin las reivindicaclones anteriores, caracte
rizado porque dicha hoja metdlica es de aluminio.

48,- Tubo segin las reivindicaciones anteriores, caractc
rizado porque dicho material pléstico de dicha superficie exterior

es un material termopléstico.

52, Tubo segin las reivindicaciones anteriores, caractg
rizado porque dicho material plédstico termoendurecible estd sobre -
un lado de dicha hoja metélica vy dilcho material plistico de dicha -
capa exterlor esti sobre el lado opuesto de dicha hoja metélica.

68.- Tubo segln las reivindlcaciones anteriores, caracte
rizado porque dicho material pldstico termoendurecible es una resi-

na epox{dica.

78,« Tubo seglin las reivindicaclones anteriores, caracte
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rizado porque dicho material plédstico termoendurecible es una resinag
epoxidica y dicha hoja metdlica es de aluminio.

82.- Tubo seglin las rzeivindicaciones anteriores, caracte
rizada porque dicho material plistico termoendurecible es una resi-
na epoxfdica y dicho material de dicharcapa exterior es un material
termoplistico.

93.- Tubo segin las reivindicaciones antefiores, caracte
rizado porque dicha hoja metilica es de-aluminio.

102.- Tubo seglin las reivindicaciones anteriores, carace
terizado porque dicha hoja metilica es de aluminio y dicho material
de dicha capa exterior es un material termoplistico.

118.- Tubo seglin las reivindicaciones anteriores, carac-
terizado porque comprende un ndcleo tubular qie tiene bordes marging
les éircunfcrencialmente solapados que se extiedden longitudinalmen
te y superficies radialmente interiores y exteriores, definiendo di
cha superficie interior de dicho nlcleo a dicha superficie interior
de dicho tubo, una funda sin costura de material pldstico que rodea
y tiene longitudinalmente la misma extensién que dicho ndcleo y uni
da con dicha superficie exterior de dicho ndcleo, y un cordén de'-;
material plistico térmicamente compatible con el material de dicﬁa;
funda y que se exticnde desde ella entre dichos bordes marginales -
solapados y alrededor del borde libre del radialmgnte interior de ~
dichos bordes solapados.

123, Tubo segin las reivindicacionés anteriores, carac-

terizado porque dicho ndcleo es un estratificado que incluye una ca
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pa de barrera y uma pelicula dec material plistico termoendurecible
unido con ella, proporcionando dicha pelfcula de material pléstico
termoendurecible dicha superficie interior de dicho nicleo.

132,- Tubo segin las weivindicaciones anteriores, carac-
terizado porque dicha capa de barrera es de una hoja metélica.

142,« Tubo segln las reivindicaciones anteriores, carac~
terizado porque dicha pelfcula de material plédstico termoendurcci-
ble es de una resina epoxidica.

152,~ Tubo segin las reivindicaciones anteriores, carac-
terizado porque dicha funda es de un material termoplistico.

16a2.,~ Tubo segln las reivindicaciones anteriores, carace
terizado porque dicha capa de barrera es dc‘una hoja metilica y di-
cha pelicula de material plistico termoendurecible es de una resina
epoxidica.

172,- Tubo segin las reivindicaciones anteriores, carace
terizado porque dicha funda es de un material termoplistico.

188.» Tubo segln las reivindicaclones anteriores, caracte
rizado porque dicha hoja metdlica proporciona dicha superficic exte
rior de dicho ndecleo y dicha funda es unida con dicha hoja.

192,- Método para la fabricacién de un tubo estratifiéa-
do sin costura adaptado para ser utilizado como el cuerpo de un reci
piente de entrega aplastable segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque comprende conformar una ldmina de material de
nGcleo a una configuracién tubular que tiene Bordes laterales margl

nales circunferencialmente solapados que se extienden longitudinal«
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mente, disponer una pelfcula de material plidstico entre ellos, en-
capsular dicho nicleo tubular en una funda sin costura de material
plistico termicamente compatible con el material pldstico de dicha
pelicula, y curar dicho material pléstico.

202+~ liétodo segin las reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque dicha ldmina de material de ndcleo es de longi-
tud indeterminada, se conforma continuamente dicha lamina a dicha -
configuracién tubular, y se encapsula continuamente dicho nticleo tu
bular mediante extrusidn de dicho material plistico a su alrededor.

21la.- Hétodo segtlin las reivindicaciones anteriores, ca-
racterizqdo porque comprende ademids disponer dicha pelficula de modo
continuo en la forma de un corddn a lo largo y alrededor del borde
de dicha lamina, que define el radialmente mis interior de dichos -
bordes laterales marginales solapados.

223.,« Método seglin lasmivindicaciones anteriores, carac
terizado porque comprende conformar un estratificado que incluye f
una capa de material de barrera y una pelicula de material plésticg.
termoendurecible dentro de un nidcleo tubular con dicha pelicula dgf
material plastico termoendurecible dispuesta hacia dentro y para ~ =~
que dicho ndcleo tubular tenga bordes laterales marginales circﬁnﬁé
rencialmente solapados que se extienden longitudinélmente, aplicar
un cordén de material plastico a lo largoe y alrededor del borde li-
bre del radialmente mis interior de dichos bordes laterales margina
les, y extruir una funda de material plistico compatible con dicho

material de cordén alrededor de dicho niicleo tubular.
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238, Método segln las reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque comprende ademis ;urar dicho material plistico -
de dicha funda.

24a,~ Método segin las reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque comprende ademds extruir dicha funda para que =
tenga un contorno de superficle exterlor circular en seccidn transe
versal.

258,~ Método seglin las reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque comprende conformar continuamente una longitud
indeterminada de un estratificado que incluye capas adyacentes de -
hoja metilica y material plistico termoendurecible a la forma de un
nicleo tubular con dicho material plistico termoendurecible dispues
to hacia dentro y para que dicho nicleo tubular tenga bordes latera
les clrcunferencialmente solapados que se extiendan longitudinalmen
te, hacer fluir un cordén de material plistico sobre el borde margi
nal de dicho estratificado que define el radialmente mis interior =
de dichos bordes solapados, hacer avanzar continuamente dicho nicleo
tubular a través de una hilera de extrusién y extrulr una funda de
material plédstico compatible con dicho material de coxdén altededor
de dicho ndcleo tubular, y curar dicha funda extrufda de material -
pldstico.

268,. Hétodo sepln las reivindicaciones anteriores, ca=
ractérizado porque dicho material de dicha funda es termoplistico,

y se refrigera dicha funda aguas abajo de dicha hilera de extru- -

sién.
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27%,4 Hétodo segin las reiyindicaciones anteriores, carac
terizado porque dicha hoja metAlica de dicho estratificado define la
superficle exterior de dicho nficleo tubular, y se extruye dichq fun
da de material plistico sobre dicha hoja metdlica.

283,~ Método segin las reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque dicho material plistico termoendurccible de dicho
estratificado ¢s una resina epoxidica.

292, hétodo segin las reivindicaciones anteriores, ca-
racterizade porque comprende ademds extruir dicha funda para que -
tenga un contorno de superficic exterior circular en seccidn trans-
versal.

308,« liétodo scglin las reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque dicho material plastico termoendurecible de di-
cho estratificado es una resina epoxfdica.

312.- "TUBO ESTRATIFICADO PARA RECIPIENTES APLASTABLES ?
METODO PARA SU FABRICAGION.

Tal como se describe y reivindica en la presente Memoria
Descriptiva, que consta de veintitrés hojas escritas a miquina por

una sola cara y de sus correspondientes dibujos.

Madrid,
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