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Industria y Comercio 91738 o
SUPERINTENDENCIA )
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g SOERIGNSTRIA ¥ (RBCD M
} Radicarion » 01075430 SheC03) Folins: li;
| Fecha (RD): BODI-45-Db 1519111

|
! Teanite : 002 PATENTES 0 [ REGISING/ 411 PRESENTAD
Dependencia: RORO DIVISIE: I STVAR CREACIOEXS }'

FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE.

2000-3

®

E Patente de Invencion.

SOLICITUD DE:

D Patente de Modelo de Utilidad.

®

Nombre: PECHINEY PLASTIC PACKAGING.
INC. sociedad existente y organizada de s IDENTIFICACION

SOL'TLA’NTE conformidad con las leyes de Delaware, U.S.A.
Direccldn: 8770 West Bryn Mawr Avenue,
Chicago, lllinols 60831, L.S.A. /| ce. ] wr [

Teléfono: 3 264270
E-mall: Jlicco@lloredacamacho.com

Teléfono: 3 264270 Fax: 2 126426
E-mail: jllcco@lloradacamacho.com CE D Otro D
Domicilio: Chicago, Estada de lllinois, Estados )‘
Unidos de América. Namero
@ Nombre: JOSE ANTONIO LLOREDA IDENTIFICACION
.C. NIT
RoEPRE:EE:ISSTE Direccién: Calle 72 No. 5-83 Piso 5, Bogota, cc g D
(74) Colombla C.E. D Otro D

Fax:2126426 /| Nomero 17.150.881 TP 10.784

©

INVENTOR(ES)

Nombre: Douglas J. Jackson y Danlel L. King

IDENTIFICACION

(72) Direccién: 132 Cheetnut Drive, Wayne, New ce[ ] w~T[]

Jersey 07470 y 82 Sherman Ridge Roed,
Sussex, New Jarsay 07481, U.S.A,

Teléfono: 3 264270

Fax: 2126426

E-mall: jllcco@lloredacamacho.com Nimero
Domicilio: Estados Unidos de América.

ce[ ] oto [ ]

RECIPIENTE"

'® TmuLo(s4) *RECIPIENTE MEJORADO Y METODO Y APARATO PARA FORMAR EL/|

Clasificacion Internaclonal (51) _ 3 08D J60

®©
©

Prioridad

5| No[:|

(33) Pals de Origen (32) Fecha (31) Ndmero de Sollcitud

PCT/US

15-09-00 00/25182 7

Para publicar a partir de la fecha de |a presente solicitud a los:

GmesasD - 12mosesD '

18 meses I:I Otro D

@ Comprobante de pago No.

54,262 y 54,254 Fecha 28-08-01

Instrucciones para el diligenciamiento del presente formulario, ver reverso de esta pagina.




Comprobante de pago de la tasa de presantaclén de la solicltud.

Comprobante de pago de |a tasa por concepto de excedente de palabras en la publicacion.
Comprobante de pago por ralvindicacion de prioridad.

Certificado de existencia y representacién legal cuando el solicitante sea persona juridica.
Representacién legal si fuere el caso VER ANEXO

Copia certificada de la primera solicltud, sl se relvindica prioridad.

Traducclén simple de la primera solicitud, si se reivindica prioridad.

Documento de cesién del Inventor al solicitante o a su causante.

Descripcién de la Invencién.

Una o més relvindicaciones.

Dibujos y/o planos necesarlos

De ser el caso, copia del contrato de acceso.

De ser el caso, documento que acredite la licencla o autorizacién de uso de conocimientos
tradicionales de las comunidades indigenas.

De ser el caso, certificado de depodsito del material biolégico

Arte final 12x12.

00 DOORXROOOXXXOX ©

<

@ FIGURA CARACTERISTICA:

r ™

NOMBRE: \JO ITONIO LLOREDA

FIRMA:

C.C{1 .159.681 T.P. 10.7684

L Instruccionaes para &l diligenciamiento del presente formulario, ver reverso de esta pagina.
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Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA

SPERTENSTRIA ¥ CRERLID
NIT ¢ 800L75089-2 Raicacion 1 01075480 0006000 Falinss- 4
Focha (B)1 E001-09-06 1555111

Trcite 2 002 DHTEMTES B § REGISTRIV A1 PRESENTAD
Dependencia: 2080 BIVISION BE IREVAS CREAC

RECIBG OFICIAL DE CAJA : 01 - 54,292
FECHA T ABOSTO 28 DE 2001

firtt CONSIGNACION jnn

DEFOSI TANTE TIPG PAED BANCO CUENTA Ho. PAGD FECHA P50 / Vr. PAGD

LLOREDA ¥ CIA 5. A CONSIGMACION  BARCO POPULAR  050C0110-5 329735 28/09/2001 1,759,028.00

s 4

iy CONCEPT O M

CANT. RENTISTICO CONCEPTO / TOTAL CONCEPTO
1 50005-01-01 SOLICITUDES 1 mﬁé %€ SOL. BE PATENTE DE IN 356, 640,00
TOTAL 1 $ 356,600.00

50N: TRESCIENTOS CINCUENTA Y SEIS MIL SEISCIENTOS CUARENTA PEéﬂS

e

k_//

@

RECIBG BE CAJA APLICADD AL EXPEDIENTE No.

Carrera 13 No. 27-00 Pisos 5, 7y 10
Conmutador 382 0840
Fax 350 5220
E-mail: info@sic.gov.co
WWW.SIC.goV.CO
Bogota, D.C., Colombia



NIT : 800175089-2

RECIBD OFICIAL DE CAJA : 01 - 54,238
FECHA ¢ AGOSTD 28 DE-2001

98 CONSIGNACIOHR #111
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Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA

SUPERDIBUSTRIA ¥ CIMERCIOD
Radicacion 2 1075400 90000000 Folios: /46
Fecha (fED): 200J-09-06 15:59:11

Tranite ;002 PATENTES 3 1 REBISTRO/ 4t
Dependencia: 2020 DIVISION DE MUEWRS CREACTONES

DEPOSITANTE TIPD PAGD BANCD CUENTA Ho. PAEO FECHA PSD /r. PAGD

LLOREDA ¥ CIA 8. A CONSIGHACION  BAMCO POPULAR  05000110-b 8529735  28/0B/2001 1,739,028.00
. it C O XN CEPT O U

CANT. RENTISTICO CONCEPTD / TOTAL CONCEFTO
1 50005-01-01 SOLICITUBES 82 INVOCACION DE UNA FRIORIDAD EN MU 100,000.00

SOH: CIEN MIL PESOS

e,
@

RECIBO BE CAJA APLICADO AL EIPEDIENTE No.

TOTAL : $ 100,000.00

Carrera 13 No. 27-00 Pisos 5, 7y 10
Conmutador 382 0840
Fax 350 5220
E-mail: info@sic.gov.co
www.sic.gov.co
Bogota, D.C., Colombia



ANEXO

Atentamente manifiesto a usted que la fuente normativa de la reciprocidad de la cual se
deriva el derecho del solicitante para reivindicar prioridad en el presente caso, se

encuentra:

a)

b)

<)

En el Articuio 2 del Anexo 1C, Aspectos de los Derechos de Propiedad
Intelectual relacionados con el Comercio, del Acuerdo por el cual se establece
la "Organizaclén Mundial de Comercio (OMC)" suscrito en Marruecos el 15 de
abril de 1994. Este acuerdo fue aprobado por el Congreso de Colombia
mediante Ley 170 de 1884 y por la Corte Constitucional Colomblana mediante
Sentencia C-137-85 de 28 de marzo de 1995, y entrd en vigencia en nuestro
pals el 30 de abril de 1995, 30 dlas después de su ratificacion.

Dicho Articulo establece que en lo que respecta a las partes Il, IIt y IV del
Acuerdo (referidas a la existencia, alcance y ejercicio de los derechos de
propiedad intelectual, entre otros) los Miembros cumpliran los articulos 1 a 12
y el Articulo 19 del Convenio de Paris —el Articulo que establece ia prioridad
de las patentes de Invencién es el Articulo 4—

En el Articulo 4 del mencionado Anexo 1C, Aspectos de los Derechos de
Propiedad Intelectual relacionados con el Comercio, del Acuerdo por el cual
s0 establece la Organizacién Mundial de Comercio (OMC), el cual consagra el
“Trato de la nacién mas favorecida® para los palses Miembros del mismo.

En el Articulo 4 del Convenio de Parls, del cual ya era parte Colombia en e}
momento en que se prasento la solicitud cuya prioridad ahora reivindico, con
lo cual se cumple la reciprocidad exigida en el Articulo 9 de la Decision 486
del Acuerdo de Cartagena para con solicitudes provenientes del Pals Miembro
del Acuerdo de Cartagena.



TRADUCCION OFICIAL No. 369

LEGALIZACION DE UN DOCUMENTO PRESENTADQ SIMULTANEAMENTE EN
INGLES Y ESPANOL. PODER DE REPRESENTACION LEGAL OTORGADO A
JOSE ANTONIO LLOREDA Y/O GUSTAVO TAMAYO Y/O ANGELA MARIA
RESTREPO Y/O ALICIA LLOREDA Y/O JOSE LLOREDA CAMACHO POR

-PECHINEY PLASTIC PACKAGING, INC.

PODER

Firmado:  Timothy X. Webster
Cargo: Gerente de Compras y Licencias

Fecha: 12 -6 -00
CERTIFICACION NOTARIAL (CORPORACION) SIMULTANEAMENTE EN
INGLES Y ESPANOL.
Fecha:  12/6/00
Fiimmado:  Florence A. Coppola T
NOTARIO PUBLICO
Mi comisién expira Julio 31, 2002

Sello oficial del Notario Publico de Connecticut, Florence A. Coppola, e

Sello del Consulado General de Colombia en Nueva York.

FATIA Sichect - MY ashkN

YREPLT D ML

[ (4 BT A TR T ] ¥
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ESTADO DE CONNECTICUT
SS
CONDADO DE FARFIELD GREENWICH

YB. CARMELLA C. BUDKINS, Secretario de la Ciudad de GREENWICH, en dicho
Condado, por e! presente certifico que

Florence A. Coppola

Ante quien fue hecho el reconocimiento anterior, era en el momento de hacer el
mismo NOTARIO PUBLICO (u otro funcionario) residente (o autorizado para
actuar) en dicho Condado, y estaba autorizado por las leyes de dicho estado para
hacer y certificar reconocimientos en dicho Estado, y, ademés, que creo que la
fima que aparece en el certificado de reconocimiento es genuina.

EN FE DE LO CUAL, he finado de mi pufio y Ietra y colocado el sello del Estado
yla Ciudad el 12 de Diciembre, 2000.

Sello del Consulado General de Colombia en Nueva York.

.‘-'___— .
KATIA SRuS&ArL R ) suniy
- ARERGEIOGRR 7 L . -

BEE, MISalidyikia (M

IORD HDIA
JUAN HMUE‘-“M




CERTIFICACION EN ESPANOL DEL CONSULADO GENERAL DE COLOMBIA
EN NUEVA YORK.

Fecha: Diciembre 22, 2000

Firmado: JOHANNA M. WARTICOVSCHI
Coénsul de Colombia

MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES

CERTIFICA la fima y las funciones del funcionario consular Johanna M.
Warticovschi, bajo el nimero 582546 el dia diciembre 28 del 2000

Fimmado: (Firma ilegible)
Jefe de Legalizaciones

Santafé de Bogota, D.C.

_*a_.m Yy TP PN V. Ardi

LR (R T i3

g

Kakia B30

CUY/ SRMA AFAREEE i EL
DOCUMENT0 DESEe"~ 2t ),
LAS FUNTIONES i3 S
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10 EAST 46TH STREET, NUEVA YORK, N.Y. 10017
! TEL. (212) 370-0004 FAX (212) 972-1725

LA SUSCRITA CONSUL DE COLOM.BIA
VISTOS L.OS DOCUMENTOS PRESENTADOS P.OR LOS INTERESADOS

CERTIFICA

Que ante la oficina de CARMELLA C. BUDKINS, County Clerk del Condado de
Fairfield, Estado de Connecticut, se encuentra debidamente registrada como
Notario(a) Publico(a) del mismo estado la{el) Sr(a) FLORENCE A. COPPOLA,
quien ejercla en la fecha las funciones alli sefialadas y que la fima y sello que
se estampan en el documento son suyos y los que usa y acostumt?ramen Sus
actos oficiales ; ) =t
ll-:-'-. -t
Que la notaria arriba mencionada autenticd la firma del sefior TIMOTHY X.
WEBSTER, quien fima el documento debidamente autorizado en ‘cdlidad de
Gerente de Compras y Licencias de la -compaiiia PECHINEY -PLASTIC
PACKAGING, INC., compafifa que existe y estd debidamente orgahizada bajo
las leyes de los Estéados Unidos. . T OB

i~

Que ha-tenido-a—ta-vista-los- documentos probatorios de los-hechos-citados-y

constatados por Notario Publico los cuales forman parte integral del presente

documento.

Se expide la presente certificacién a. solicitud del interesado a los 21 dias del
mes de Diciembre de 2000, y en cumplimiento de los articuios 259 del Cédigo
de procedimiento Civil y 480 del Cédigo de Comercio.

NO SE ASUME RESPONSABILIDAD POR EL _CONTENIDQ
DOCUMENTO ADJUNTO. «ﬁ, 2

oo BNTUmITI o Tmimmm y pommepas __) remoaLiwmn

L S et g it \-Lxm‘-‘.lu
L 3 B

VALONCINCEETL Y s:.::-:-a::;i.;.r:-.s:;:.:s:.a:».=.-s'_'ﬂzmz:g.E '
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CH~.: . . Solombia
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“Lov abajo s, Timothy X, Viebster, de Theundersined. Timothy X. WEbSter ,of Pechiney Plastic Pulaging
'\:g’{ . pﬁﬁmpjm'padm_ Inc., organized and existing under the law of the State of Delmare, U.S.A.
M ging, Inc., Y o Pechiney Plastic Packaging, Inc.
Sousy Sxistente taid las leyes 8770 West Bryn Mawr Avenue
= Estados Unidos de Amrica Chicago, Illinois 60631, U.S.A.
4 wm-l|l
P&hi;g}'wrmm: m' Il'to m“ GUSTAVO vao' m ANGELA MARIA
Averye, Criczeg, B EOTSRN, RESTREPO and/or ALICIA LLOREDA snd/or JOSE
LLOREDA, y/io GUSTAVQ TAMAYO. ylo ANGELA LLOREDA CAMACHO of Bogots, Colombia, with
MARIA RESTREPO, ylo ALIGIA LLOREDA, yio officas in said town, Cale 72 No, 5-83, Sth Foor,
JOSE (LOREDA CAMACHO, domicliados en our rus snd lagal repressnigtives in Bogotd, wilh
Bogets, Colombim, con oficines en diche ciudad pawer to receve notifications end 10 appoint Judicial
Cals 72 No. 5-833, piso 6°., nuosiros representantas or axtrajudicisl agants. s0 as lo comply wih
jegsies y vardaderos en Bogotd. con facultades pars paragraph 1 of wiicle, 343 of dacres 410 of 1971,
recibir notificaciones y & i
o eximjxiicitien, con & fin de dar al
parigrafo 10. def articudo 543 def decreto 410 de Doctors JOSE ANTONIO LLOREDA, andior
1971 GUSTAVDO TAMAYQD, mndlor ANGELA MARIA
) RESTREPQ and/or ALICIA LLOREDA, snd/or JOSE
Los dociores JOSE ANTONIO LLOREDA, yio LLOREDA CAMACHO or the sganis by eny ons of
GUSTAVO TAMAYQ., ylo ANGELA MARIA thern appointed, are especially aempowered o
RESTREPO, ylo ALICIA LLOREDA, yio JOSE us befors the administrative, judiclel er
CAMACHO, o s apodersdos que police autharilles of Colombia, In o proceedings
cusicuiera de elios desiphe, queden especisimants pertaining to industrial property, for which purpose we
fecuiledos para represeniamos ante ks sutoridados asuthorize them fo take before the esid authorities of
Golomblanas. asministrativas, judicisies o de polichs, the necussary steps 10 the said end; io Ne pefitions.
o kdoy los rémiles relativos » la propledad deciaraions. claims, recourses. cancallstions snd
industrial, » cuyo efecio lee facultamos para dar ants adminiytraive proceadings: © dew w
Gichas Jutoridades todos los pasos necesarios al specifications; 1o make amendmanty, appositions end
otjoto Indicado: slevr soliciludes. decieraciones, appesis, 0 pay s instalmaenis end effect o ottwr
reclamos y recumos; formudar  descripclonss, payments prescribed by lew: © recaive proper
cposiciones y apelsciones; instaurer recsipts, to comply with all other requiremants and, in -
JSancelacionss y umparos administralivos: abongr short, 0 Wkie o those mesmuwe which they may
“istos los Impuesion y cuotus y shectsar todo olo daem fit for the protaction of our inderesis-, and in
pago determingdo por la ley: rechk todos [os cast, of opposition, where the he proceedings be
documentos y velores, dando ol 3 passod over 1o the couwrts, we suthorize said sgents
lenwr Guslwequitrs otroé requisiios y tomar, en fin, io act on our bahaif, s complainants ss wall a8
todas o medidss QUO Creyersn conducanies w defendents. before the competert judgus, with Rd
reaguardo de nuesiros intereses; ¥ en ceso de powers o meke wrrongements, 0 submi fo
producirge oposicién, pesando ioe uniecedentes a los erbitolors, o desist, 1o coloct, i sppesl and, v
tribunsies, facuitados para bomar intervencidn short, with ol such friher powers 85 mey be
como demandsniss o demandados-anie los juaces required; and we hersby deciare from how-on valld
qua seen conpetentss, pudiendo transr, somsler a arx] good o Bt seid represendstivez andlor the-
drbliroa, devislr, percibr y apelar, con tocias kg agents by any one of them appoinied meay do for o
demis feoufisdes qus resuiten neceseriss, ¥ por of banefit.
presents declaramos desde ahora wifido y bueng ) - "
cuanto dichos represantanias y/o los spoderados que
caigien de efios nombre hiciersn en nuesto Wa siso suthorize doctors JOSE ANTONK
beneficio. LLOREDA, andor GUSTAVO TAMAYD, endlor
ANGELA MARIA RESTREFO wndbr ALICIA
Asimismo, fecultamos & ios doclores JOSE LLOREDA, srxiior’ JOSE LLOREDA CAMACHO, w
ANTONIO LLOREDA, ylo GUSTAVO TAMAYO. yfo apply for protocolization of this document and of eny
ANGELA MARIA RESTREPOQ y/o ALICIA LLOREDA, power of sttormey by sty ane of them conferred n owr .
vo JOSE LLOREDA CAMACHO, para solicitar on la name, belory the Office of Industrial Property.
Oficine de Propisded industrisl is prolocollzacion de
sste documento y do cupiquiar poder que cusiquiena
do ulios otorpue 8 nombre nuestro.
vedo . o -1 /_-
y firnade .. Given and signed this — ey !ﬂ e:
: othy X. MEbster~
7 -
N . . Qf
"7 7 NOTARYSHOWD BXECUTE OTHER i0e M acacg sl fiinchie

JUAN MANLE

3&'&“ )



ANRING FORM 1Y

b’-

STATE OF CONNECTICUT o/ 40

: n e P e
COUNTY OF FAIRFIELD GRTENWICH
1, __CARMELLA C. BUDKINS . Clerk of the Town of ___GREENWICH
in said Counry, do hereby certify that Florence A. Coppolwioi s -.- '
by and before whom the foregoing (or annexed) acknwledgm n& Iy Al 3 taking the same
a notary publu.' {or other ollicer) residing (or authorized 1o act: aty, d was ju prized by the laws
ot said State td take and certify acknowiedgments in said State, 4 d..qlrther. i Haf the signature 10
the centilicate of acknowledgment is genuine. i 04 SE ol

IN TESTIMONY WHEREOF. I have hereunto set my hand a 23 r_:'. :F _ﬁ'* J?" 3¢ and Town this
- . UTE bt 3
12th l day of December 0 49_1{; TARID

Townr Clerk ! 7 =



PHONE MO.

de

Alos  disudelmesde
comparect personsiments anta i, Notario Pétllco
eny pore condado antes citedn,

aguien . doy fa de conocer y 1ot consta quo ss/yom
s persoss deacrita y firmante del docwsenio que precede,
decirando ante mf que olocgs o wisme para los fiaes ¥
moplisites quaen dlwepeesan. ¢

CERTIFICADO NOTARIAL (T

7 doy I ds conooey ¥ e consts que €508
¥ Grmants del docomnto que precede,
ml que: otoxh e miinmo pars Jos- Gnes y
enflseatpresn. - - . :

portin o8 prosin oerficiondn vin i s heslns oo gen
soncicridsoverdaderos, delocunldafe.- - -

Nulamy Pulia: (Noluin Pildas).

SIS bake :

" Unitsd Siates of Amarica
Stateof

i 3ael2™ MOV, 2L o5:41Mm F3

[¥00.05+CoD

NOTARIAL CERTIFICATE (INDIVIDUAL)
United States of Amarica /

- =

Coumtyol :

Onthls  dayol 4 JperscmaBy
sppearcd before me, a ic, in and for the sbove
mentioned comnty, /

o meknown to " described ln snd who
emcuted the docuent, end who duly scinowledged
ome sane for the uses ansf purposes

NOTARIAL CERTIFICATE (INDIVIDUAL)

{n.
o duyol personally
appearcd before me, & Notary Pablic, in and for the sbove
mentioned county

to meknown [0 be the parson fnsndwho
‘Enecuted the foregoing document, and whe duly acknowledged
o me that exxcuted samg for the utes and parposs
thevein expressed.

NOTARIAL CERTIFICATE
Staseof d‘w& {
County ﬁ?&‘iud =
Onthts dayol of '

came T,

'I.‘i_._ En s
)

. of Yos Weed Bryn Mawr

i Tl (31, 0s.A - W
Ch u.t!o, .Illu‘l-uml-iwuln.l
a ongandesd and existing under the lows of the
Sturol Nelawar? oUnitnd States of
America, o the Gity of (’,\iu%o .
Statnof TN, QE .
mumdmﬂmm k4 of

Cowspamrry to cowfer this power of atioraey; that the sea affized
hareuntio by the deponent m the name and on behalf of seid
Corporation is the corporets seal thereol: and thee the porpose
for which this mtronent is granted is Inchuded within the
cotporats purpones of the Company.

Pserof Pliorne

The undersigned
Riatanf \ sndardatand ;. D.E 2000
foregoing aciaowisdment is salficient proof Owt the fach
thawvie cynismcd sre brue, witich he slissly.

FLORENCE A. COPPQLA
NOTARY PUBLIC
MY COMMISSION EXPIRES JULY 31, 2002

dnted A»Tn::;,ax.mwbg
hl-r
Corporstion expcnted [

Dgg% Fhosa G a‘Tr'L 12)e oo
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- OBJE Y FIN. NVEN

Un recipiente vertedor tubular tiene una cabeza cuya pestaifla
estd unida a un cuerpo tubular. La cabeza y la pestaiia puede
ser delgada porque B8e proporcionan con una pluralidad de
nervaduras que se extienden axialmente desde el cuello al
extremo inferior de la pestafia y hacen rigida la cabeza. Se
proporciona una cabeza para un recipiente vertedor tubular gque

tiene las nervaduras mencionadas anteriormente.

Un aparato para formar la cabeza tiene una herramienta macho o
hembra con acanaladuras axiales formadas en ella para formar
las nervaduras en la superficie interior o exterior de 1la

cabeza.

Los métodos consisten en fluir un material moldeable a lo
largo de 1las acanaladuras para proporcionar el extremo
inferior de la pestafia de la cabeza con suficiente material
moldeable a temperatura y presién elevada para formar una

adhesién buena de la pestafia con el cuerpo tubular.

12



RECIPIENTE MEJORADO Y METODO Y APARATO PARA F RMAR EL

RECIPIENTE

' CAMPO DE LA INVENCION

Esta invencién se relaciona con recipientes, recipientes
vertedores colapsables, ej. tubos, para embalar productos
alimenticios, dentifricos, cosméticos, industriales, de uso
domégtico y otros productos. Mids particularmente, esta
invencién se relaciona con recipientes mejorados, ej.
recipientes vertedores colapsables, que tienen porciones
superiores de pléastico, ej. cabezas, que tienen porciones
delgadas. En los recipientes mejorados, las porciones
superiores, ej. las pestafias de las cabezas, tienen rigidez
suficiente para que el proceso resista la deformacién y estén

adheridos firmemente a los cuerpos de los recipientes.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Ha habido un esfuerzo para reducir el costo de la fabricacién
de loe recipientes. Se han hecho esfuerzos para reducir la
cantidad de materiales usados para f[abricar los recipientes.
Con respecto a 1los reciplentes vertedores que tienen un
orificio en una porciém superior sustancialmente rigida gque

estd unida a una porcién de cuerpo, ej. recipientes vertedores



2 _L\.'

colapsables qQue tienen un orificio en una cabeza
sustancialmente rigida cuya pestafila estd unida a un cuerpo
comprimible o colapsable, se han orientado esfuerzos a reducir
el espesor de la porcién superior o cabeza. Sin embargo, estos
esfuerzos han tenido un éxito sblo limitado. Cuando el espesor
de la porcién superior, ej. la porcién de la pestafia de la
cabeza que estd unida a la porcién de extremo superior del
cuerpo, ha sido reducido, la unién en la articulacién entre la
pestafia y el cuexrpo ha carecido de suficiente resistencia para
mantener la integridad y el sello de la articulacién. Uno de
los problemas ha sido que con una pestafia delgada, no ha
habido una forma efectiva de proporcionar suficiente material
pléstico de la pestafla a una temperatura suficientemente alta
hacia y en el &4rea de la articulacién con la porcién superior
de la pared del cuerpoc, para obtener una articulacién y sello
efectivos. Por ejemplo, en 1los procesos de moldeado por
inyeccifn que inyectan cabezas desde o a travée del reborde
del orificio de la cabeza a la porcién, generalmente la
porcién inferior de la pestafia, la temperatura del material
plastico delgado cae mientras é&ste recorre la cavidad del
molde hacia el &rea de la pestafia donde la temperatura del
plédstico no es suficientemente alta para formar una adhesitn
patisfactoria a la pared del cuerpc. Aunque la abertura de

inyeccién puede ser hacia la pestafia para acortar el trayecto



Yy lograr la adhesifén, esto dificulta mis el rellenado de la

cabeza sin que vibre la articulacién de la pestafia.

Seria deseable proporcicnar recipientes de bajo costo,
especialmente del tipo vertedor colapsable, que emplean menos
materiales para producirlos y <gque tengan suficiente
resistencia e integridad. También serfa deseable proporcionar

métodos y aparatos mejorados para formar esos recipientes.

Un objetivo de esta invencién es proporcionar recipientes de
bajo costo mejoradoe del tipo descripto anteriormente, vy
métodos y aparatos para formarlos, que resuelvan uno o mis de
los problemas descriptos anteriormente y/o satisfagan uno o

mis de los deseos mencionados anteriormente.

RESUMEN DE LA INVENCION

Esta invencifn se relaciona con un método para moldear un tubo
vertedor que tiene una cabeza delgada unida a un cuerpo
tubular, que comprende:

moldear la cabeza de un material que es moldeable a

temperaturas elevadas en un juego de herramientas que tiene

una cavidad de molde que tiene la forma de una cabeza y ge

forma con una herramienta hembra para formar la superficie

exterlor de la cabeza y con un miembro de trogquel macho para



formar la superficie interior de la cabeza, de manera tal que
la cabeza tiene una superficie interior, wuna superficie
exterior, un cuello con un extremo superior, y una pestafia que
tiene un extremo inferior para ser unido al extremo superior

del cuerpo tubular,

proporcicnar una pluralidad de acanaladuras alargadas en la
superficie exterior del miembro de troquel macho, las
acanaladuras se extienden axialmente deede la porcién del
miembro de troquel que forma el cuello hasta la porcién del
miembro de troquel que forma el extremo inferior de la
pestafia, las acanaladuras proporcionan canales para el flujo
del material ioldeable en estado fundido del cuello al extremo
inferior de la pestafia, proporcionar un cuerpo tubular que
tiene un extremo superior en la herramiento de molde de manera
tal que el extremo superior estd alineado axialmente con el

miembro de troquel hembra que forma la pestafia,

proporcionar el material moldeable a una temperatura elevada
en la porcién de cavidad de molde que es para formar la

cabeza,

fluir el material moldeable a lo largoc de las acanaladuras
hacia y alrededor del extremo inferior de la pestafia a una

temperaturay preeifn elevada, proveyéndose suficiente material



moldeable a la temperatura y presién elevada hacia el extremo
inferior de la cavidad de molde para unir el extremo superior

del cuerpo tubular al extremo inferior de la pestarlia, y

utilizar dicho material moldeable provisto a través de las
acanaladuras para unir el extremo superior del cuerpo tubular
a la pestafia para formar el tubo vertedor, de manera tal que
la superficie interior de la cabeza tiene una pluralidad de
nervaduras que 8e forman en las acanaladuras, dichas
nervaduras hacen mis rigida a la pestafia de la cabeza y
permiten que la pestafia se forme con menos material moldeable
Y que sea mis delgada y que la adhesifén entre la pestafia y el
cuerpo tubular sea mds reslstente que en ausencia de las
acanaladuras y de dichas nervaduras. Preferentemente, las
acanaladuras se proveen para extenderse axialmente desde el
extremo superior del miembro de troquel que forma el extremol

superior de la cabeza hasta el extremo inferior de la pestafia.

La invencién también se relaciona con un aparato para moldear
una cabeza de un material moldeable, 1la cabeza es adecuada
para ser unida a un cuerpo tubular para formar un tubo

vertedor, que comprende:

un juego de herramientas que tiene una cavidad de molde con la

forma de una cabeza, el juego de herramientas incluye una



herramienta hembra para formar la superficie exterior de 1la
cabeza y una herramienta macho que tiene una superficie
exterior para formar la superficié interior de la cabeza, de
manera tal que la cabeza tiene una superficie interior, una
superficie exterior, un cuello con un extremo superior, y una
pestafia que tiene una porcién de extremo inferior para ser
unido al extremo superior del cuerpo tubular, la superficie
exterior de la herramienta hembra tiene una pluralidad de
acanaladuras alargadas en ella y que sBe extienden axialmente
desde la porcifn de la herramienta hembra que forma el cuello
hasta la porcién de la herramienta macho que forma el extremo
inferior de la pestafla, las acanaladuras proporcionan canales
para el flujo del material moldeable desde la porcifn de la
herramienta hembra que forma el cuello hasta la porci6én de la

herramienta macho que forma el extremo inferior de la pestaiia.

La invencién también se relaciona con una cabeza moldeada
adecuada para ser unida al extremo superior de un cuerpo

tubular para formar un tubo vertedor, compuesta por:
un cuello que tiene un extremo superior, y
una pestafla, la pestafia tiene una porcién de extremo inferior

para ser unido al extremo superior del cuerpo tubular, el

cuello y la pestafia tienen una superficie interior que tiene

\g



una pluralidad de nervaduras separadas, las nervaduras son una
pieza con la cabeza y s8e extienden desde el cuello,
preferentemente desde el extremo superior al extremo inferior

de la pestafia para hacer méds rigida a la cabeza.

La pestafia puede tener porciones de trama entre las nervaduras
separadas, Yy el espesor de las porciones de trama
preferentemente es de 0,018 pulgada a 0,029 pulgada, mis
preferentemente de 0,023 pulgada a 0,024 pulgada, y més
preferentemente de 0,020 pulgada a 0,024 pulgada. La pestafia
preferentemente tiene una superficie exterior y las nervaduras
tienen una superficie interior y el espesor de las nervaduras
desde la superficie exterior a la superficie interior es de

0,040 pulgada, mis preferentemente de 0,035 pulgada.

La invencién también se relaciona con un recipiente tubular

vertedor, que comprende:

una cabeza moldeada compuesta por un cuello que tiene un

extremo superior, y

una pestaiia, 1la pefcafia tiene una porcién de extremo inferior
adecuado para ser unido al extremo superior del cuerpo
tubular, el cuello y la pestafia tienen una superficie interior

que tiene una pluralidad de nervaduras separadas, las
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nervaduras son una pieza con la cabeza y se extienden desde el
cuello al extremo inferior de la pestafia para hacer rigida la

cabeza, y

un cuerpo tubular que tiene un extremo superior que esti unido
al extremo inferior de la pestafia. En el recipiente vertedor
tubular preferido, el di&metro del cuerpo tubular es de X%

pulgada a 2 pulgadas.

DESCRIPCION DETALLADA DE LOS DIBUJOS

Los dibujos y la descripcifin revelan realizacionee preferidas
de la invencién. La Limina A de los dibujos muestra las
dimensiones preferidas de una cabeza preferida de la invencién
para un tubo de 1 pulgada de di&metro. La L&mina A-l1 muestra
los nGmeros de referencia para la cabeza mostrada en la Lamina
A. La L&mina A-2 muestra dimensiones menocs preferidas de la
cabeza de 1la invenci6én. Las Lé&minas B-1 a B-3 muestran
ampliaciones de las vistas de la cabeza moatradas en las

Laminas A y A-1.

La Figura 1 es una elevacién lateral de una cabeza 10 para un
recipiente tubular. La cabeza tiene un cuello 12 con un

reborde 14, un orificio 16, un gollete 17, y una pestafia 18
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con una porcién inferior 20. El reborde es la porcién superior

del cuello que define el orificio del cuello.

La Figura 2 es una vista inferior de la cabeza de la Figura 1.
La cabeza tiene wuna pluralidad de nervaduras separadas
circunferencialmente 22 dispuestas alrededor de ella. Las
nervaduras preferentemente estén sobre la superficie interior
de la cabeza, aunque pueden estar socbre el exterior de la
cabeza o©o una combinacién de ambos. Las nervaduras
preferentemente se extienden en forma continua hacia el cuello
12 hasta el reborde 14 de ella. La cabeza es suficientemente
rigida sin 1las nervaduras para esostenerse sola, es decir
autosostenerse. Por lo tanto, las porciones 24 de la pestafia
que estdn entre las nervaduras son de un espesor suficiente
para sostener la cabeza. El perimetro de la superficie
interior de la pestailia puede tener una nervadura
circunferencial 23 que es preferentemente continua y esté
preferentemente unida a las nervaduras 22 que se extienden

axialmente.

La Figura 3 es un corte vertical a través de una rosca 30 en

el cuello 12.

La Figura 4, un corte vertical tomado a lo largo de la linea

A-A a través de las nervaduras opuestas 22 de la cabeza 10
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mostrada en la Figura 2., La Figura 2 muestra las nervaduras 22
que 8e extienden axialmente a lo largo de la superficie
interior de la cabeza, desde la nervadura 14 al extremo o
seccién inferior 20 de la pestafia 18. En esta realizacién de
la pestafia, ésta tiene una falda o borde 32. La Figura 4
muestra el espesor preferido (0,040 pulgada) de la pestafia,
medido desde su superficie exterior hasta 1la superficie

interior de la nervadura 22 que esti debajo de ella.

La Figura 5, un corte vertical tomado a lo largo de la linea
B-B de la Figura 2 a través de las porciones de 1la pesEaﬁa
entre las nervaduras 22 muestra el espesor de la porcién de
pestafia 18 entre las nervaduras 22. Las porciones de pestafia
entre las nervaduras 22 que algunas veces se citan como 24, se
mencionan algunas veces como tramas o porciones
intersticiales. Las nervaduras 22 preferentemente son una
pieza integrada, es decir unitaria con el resto de la pestafia

18.

La Figura 6, una vista en perspectiva superior de la cabeza de
la Figura 1, muestra una nervadura 22 en el cuello 12 de la

cabeza 10.

La Figura 7, una vista en perspectiva inferior de la cabeza de

la Figura 1, muestra las nervaduras separadas
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circunferencialmente del reborde 14 (que no se muestra) al

borde inferior 32 de la pestafia 18.

La Figura 8 es una elevacién lateral de un recipiente 40. Mé&s
particularmente, la Figura 8 muestra un recipiente colapsable
tubular 40 compuesto por un cuerpo tubular 42, y una cabeza 10
sobre la cual hay una tapa afirmada en forma roscada 44. Un
recipiente para los propésitos de la invencién incluye un
recipiente de extremos abiertos 40 que se muestra, o sellado
en su extremo inferior (que no se muestra) asi como una cabeza
montada, unida, adherida, o afirmada al cuerpo y abierta en

uno © ambos extremos.

La Figura 9 es una vista superior del recipiente de la Figura

La Figura 10, una vista inferior del recipiente de la Figura
8, muestra las nervaduras 22 que se extienden axialmente desde
la porcién inferior de la pestafia 18 hacia arriba hacia el

cuello 12.

La Figura 11 es un corte vertical tomado a lo largo de la

linea A-A a través del cuello y una tapa de la Figura 9.
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La Figura 12 es una vista en perspectiva del recipiente 40 de

la Figura 8.

Las Figuras 8 y 12 muestran que la pestafia 18 de la cabeza 10
estd unida firmemente al cuerpo 44 y que se puede afirmar en

forma roscada una tapa 44 al cuello 12 de la cabeza 10.

Las Figuras 13 a 15 muestran un juego convencional preferido
de herramientas de moldeado por inyeccién del proceso de
Tuboplast que han sido modificadas para formar la cabeza y el

recipiente de la invencién.

La cabeza de la invencién se hace con menoe material que aquel
con el que B8e harfa una cabeza de igual tamafio sin 1la
invencién. Se proporciona entonces una cabeza de bajo costo
mejorada. Los recipientes que utilizan 1la cabeza son
recipientes de bajo costo. Los recipientes de bajo costo con
cabezas o pestafias delgadas de las cabezas unidas a las
paredes del cuerpo de 1los recipientes tienen 1la rigidez
necegaria en el cuello y la pestafia de la cabeza, y tienen una
adhesi6n suficientemente resistente en la articulacién entre
la pestafla y el cuerpo. La adhesién en la junta proporciona un

sello hermético para las aplicaciones comerciales.
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Las cabezas y recipientes vertedores colapsables de 1la
invencién pueden hacerse mediante una ligera modificacién y
mediante el uso de cualquier método y aparato adecuado. Con
referencia a las Figuras 13-15, un método preferido es
inyectar el material pléstico que es para formar la cabeza en
una cavidad de molde 50 que tiene la forma de la cabeza. El
material pléstico fundido Bse inyecta desde arriba en 1la
porcién de cavidad que forma el reborde del cuello de la
cabeza. De acuerdo con la invencién, la herramienta macho,
mostrada aqui, por ejemplo, como el miembro de troquel 52 que
forma la superficie interior de la cabeza, tiene acanaladuras
axiales 54 en €l gque estdn disefiladas para formar las
nervaduras en la superficie interior de la cabeza, mientras se
estif moldeando la cabeza. En el proceso preferido, un cuerpo
tubular, generalmente denominado manga {que noc se muestra),
estd situado sobre un mandril 56 que estd alineado axialmente
con el miembro de troquel hembra que forma la cabeza. Este
método y aparato, sin la modificacién de la invencién, es
conocido en el arte. Cuando se forma la cabeza, el material
plédstico fundido fluye hacia y a lo largo de las acanaladuras
hacia la porcién de extremo inferior o borde de la pestafia de
la cabeza. Las acanaladuras proporcionan canales para el flujo
del material fundido hacia la porcién inferior de la pestafia
de la cabeza. Una cantidad suficiente del material fundido

llega a la porcién inferior de la pestafia a una temperatura y
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presién que es suficientemente alta para formar una buena
adhepién con la porcién de extremo superior o reborde del
cuerpo tubular. La cabeza y el cuerpo se dejan en el molde el
tiempo suficiente para que se adhieran entre s8i y se enfrien
lo suficiente para adherirse o unirse firmemente. Se pueden
emplear temperaturas y materiales de moldeado convencionales.
Se pueden emplear métodos y aparatos de formacién de la cabeza
convencionales modificados de acuerdo con la invencién. Esto
incluye premoldear una cabeza y montarla a un cuerpo tubular
en una segunda operacién. Los premoldes se pueden formar por
inyeccién, compresién y termoformacién. El montaje se puede
ver afectado por 1la soldadura por induccién, soldadura
centrifuga y diversos procesos conocidos que usan calor y
presidn. Los recipientes tubulares de la invencién se pueden
formar moldeando por compresién o termoformandc la cabeza, en
cada caso con adhesién simulténea al cuerpo o manga tubular.
Las cabezas también se forman mediante moldeado de soplado por
inyecci6n o moldeado por soplado. El proceso y aparato
preferidos para ser modificados de acuerdo con la invencién
son conocidos para los expertos en el arte como el proceso y
aparato de Tuboplast. Efste consiste en la inyeccién de la
cabeza y la adhesifn simult&nea de la cabeza al cuerpo o manga
tubular. Este proceso Be revela en una o© mias patentes
estadounidenses vencidas y se describen en forma mis completa

aqui. Por lo tanto, salvo principalmente para proporcionar y
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utilizar acanaladuras en la herramienta macho o el miembro de
troquel macho, o naturalmente en la herramienta hembra para
formar nervaduras sobre la superficie exterior de la cabeza,

la herramienta y el proceso pueden ser convencionales.

Como se indicé anteriormente, la cabeza de la invencién y los
cuerpos del recipiente de 1la invencién 8e pueden formar
mediante procesos y aparatos de moldeado por compresién
convencionales. En el moldeado por compresién, la cavidad del
molde se abre y el material pléastico calentado, generalmente
una dosis medida de &1, se deposita en el molde abierto. El
molde se cierra bajo presiém. Esto mueve el pléstico alrededor
de la cavidad para formar la cabeza y unirlo simult&neamente a
la manga sobre el mandril. El miembro de troquel macho de este
proceso se adapta de acuerdo con la invenci6n para tener
acanaladuras para fluir el material hacia el &rea de

articulacién y para formar las nervaduras que le dan rigidez.

El material pléastico que fluye a través de las acanaladuras
preferentemente sale de los extremos de las acanaladuras y
fluye circunferencialmente alrededor del mandril forma el
extremo inferior de la pestalia y forma una buena adhesifn
alrededor de la periferia completa de la articulaciémn entre la
cabeza, generalmente el extremc inferior de la pestafia, y el

cuerpo tubular.

27
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El uso de una cantidad reducida de material pléstico en la
cabeza reduce el tiempo del ciclo en la produccién de las
cabezas. Las acanaladuras para las nervaduras y el flujo del
material fundido a través de las acanaladuras asegura que haya
suficiente material pléstico para formar una buena adhesién y
que el pléstico esté suficientemente caliente para fluir hacia
el &rea de articulacién y que esté suficientemente caliente y
tenga presién suficiente cuando llega al &rea y para formar
una buena adhesién, ej. con la porcién superior de la pared de
cuerpo. La invencién no est& limitada por las palabras usadas
para describir la adhesifn en la articulacién entre la pestafia
Y la cabeza. Se puede emplear cualquier grticulacién, fusién
de materiales o conexién adecuada. Una adhesién no requiere
pero puede tener un adhesivo. Las cabezas moldeadas por
inyeccifn y compresién tradicionales para un tubo de 1 pulgada
de diSmetro, medido a través de una trama de porcidén
troncocénica de 1la pestafia de la cabeza convencional, se
diseflan con un corte transversal de 1 mm / 0,040" de espesor.
Para un tubo con esas dimensiones, el corte transversal
preferido de acuerdo con la invencién, medido a través de la
porcién de trama de la pestafia entre las nervaduras, es de
0,51 mm / 0,024" de espesor. El espesor de un corte
transversal a través de la'pestaﬁa y una nervadura debajo de
ella es el mismo que el espesor convencional de la pestafia de

0,040". El1 espesor preferido del &rea de trama entre las
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nervaduras es de 0,023" a 0,024", mis O menos 0,005". El
espesor de la trama intersticial es suficiente para hacer que
la cabeza se sostenga sola. Por encima de 0,030 hay menos
necesidad de nervaduras. Si la pestafia del tubo tiene menos de
0,015" de espesor, aumentan las posibilidades de que no haya
una adhesifn adecuada. La invencién es especialmente ventajosa

para loe tubos cuyos difimetros son de ¥* a 1 ¥* o 2.

Los cuerpos de los recipientes de la invencidén pueden hacerse
mediante afin otros procesos y aparatos de moldeado por
inyeccifn. Uno de tales métodos permite que la cabeza y la
pestafia de la invencién se moldeen de acuerdo con la invencién
como una sola entidad por separado del cuerpo © manga. Més
tarde, la cabeza ge une al cuerpo o manga en un proceso de
montaje secundario convencional con materiales, temperaturas y
presiones adecuadas. La cabeza se carga en un mandril y se
calienta lo suficiente para formar una adhesién satisfactoria
al cuerpoc o manga. Se puede emplear cualquiera de varioms de
tales procesos, ej. Boldadura por inyeccién, soldadura

centrifuga, etc.

Las cabezas y cuerpos de la invencién se pueden formar con
cualquier material adecuado. Preferentemente, la cabeza
comprende polietileno, preferentemente polietileno de alta o

baja densidad. Los materiales preferidos para la cabeza tienen
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un punto de fusién de 1 a 2, aunque esta gama de ninguna
manera se considera una limitacién. Por ejemplo, el punto de

fusibn para la cabeza inyectada puede sBer de hasta 12 o mis.

Los dibujos muestran 1las dimensionea de las nervaduras
preferidas para el tubo descripto. Aquellas personas expertas
en el arte sabradn c6mo ajustar los anchos de las nervaduras,
para adecuarlas a la aplicacién. Si el recorrido del flujo es
demasiado 'delgado, serd dificil que el pléstico tenga
suficiente calor en la pestaila para proporcionar una t.>uena

adhesidn.

Las nervaduras pueden tener cualquier disefio o configuracién
adecuada. Por ejemplo, pueden ramificarse para distribuir el
material en mi&s puntos o 4reas alrededor de la circunferencia
del tubo. Las nervaduras se pueden formar con cualquier disefio

adecuado.

Las cabezas de la invencién proporcionan un 25% de reduccién
en los materiales para el tuboc mostrado en la Lamina A de los
dibujos. A medida que aumenta el tamafio del tubo, se
proporciocinan mis ahorros. Las nervaduras de la invencién
pueden tener cualquier espesor, niimero y disposicién adecuada,
siempre que las acanaladuras para formarlas permitan que una

cantidad suficiente del material moldeable empleado fluya a
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las temperaturas deseadas al lugar deseado, Y (Que
preferentemente proporcione suficiente rigidez para hacer
rigida la cabeza necesaria para el proceso empleado y la

manipulacién y los usos deseados.



20

REIVINDICACIONES
Habiendo descripto y determinado la naturaleza y alcance de la
presente invencifn y la manera en que la miema ha de pser
llevada a la practica, se declara que lo que reivindica como

invencién y de propiedad exclusiva es:

1. Un métode de moldeado de un tube vertedor que tiene una
cabeza delgada unida a un cuerpo tubular, caracterizado porque

comprende;

moldear la cabeza de wun material que es moldeable a
temperaturas elevadas en un juego de herramientas que tiene
una cavidad de molde que tiene la forma de una cabeza y se
forma con una herramienta hembra para formar la superficie
exterior de la cabeza y con un miembro de troquel macho para
formar la superficie interior de la cabeza, de manera tal gque
la cabeza tiene una superficie interior, wuna superficie
exterior, un cuello con un extremo superior, y una pestafla que
tiene un extremo inferior para ser unido al extremo superior

del cuerpo tubular,

proporcionar una pluralidad de acanaladuras alargadas en 1la
superficie exterior del miembro de troquel macho, las
acanaladuras se extienden axialmente desde la porcién del

miembro de troquel que forma el cuellc hasta la po:r:cién del
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miembro de troquel que forma el extremo inferior de la
pestafia, las acanaladuras proporcionan canales para el flujo
del material moldeable en estado fundido del cuello al extremo

inferior de la pestafia,

proporcionar un cuerpo tubular que tiene un extremo superior
en la herramiento de molde de manera tal gque el extremo
superior estd alineado axialmente con el miembro de troquel

hembra que forma la pestaiia,

proporcionar el material moldeable a una temperatura elevada
en la porcién de cavidad de molde qQque es para formar 1la

cabeza,

fluir el material moldeable a lo largo de las acanaladuras
hacia y alrededor del extremo inferior de la pestafla a una
temperatur#y presién elevada, proveyéndose suficiente material
moldeable a la temperatura y presién elevada hacia el extremo
inferior de la cavidad de molde para unir el extremo superior

del cuerpo tubular al extremo inferior de la pestafia, y

utilizar dicho material moldeable provisto a través de las
acanaladuras para unir el extremo superior del cuerpo tubular
a la pestafia para formar el tubo vertedor, de manera tal que

la puperficie interior de la cabeza tiene una pluralidad de
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nervaduras que se forman en las acanaladuras, dichas
nervaduras hacen mis rigida a la pestafia de la cabeza y
permiten que la pestafia se forme con menos material moldeable
y que sea mAs delgada y que la adhesifn entre la pestafia y el
cuerpo tubular sea mis resistente que en ausencia de las
acanaladuras y de dichae nervaduras. Preferentemente, las
acanaladuras se proveen para extenderse axialmente deade el
extremo superior del miembro de troquel que forma el extremo

superior de la cabeza hasta el extremo inferior de la pestafia.

2. El método de la reivindicacién 1, caracterizado porque las
acanaladuras se extienden axialmente desde el extremo superior
del miembro de troquel que forma el extremo superior de la

cabeza.

3. Un aparato para moldear una cabeza de un material
moldeable, la cabeza es adecuada para ser unida a un cuerpo
tubular para formar un tubo vertedor, caracterizado porque

comprende:

un juego de herramientas que tiene una cavidad de molde con la
forma de una cabeza, el juego de herramientas incluye una
herramienta hembra para formar la superficie exterior de 1la
cabeza y una herramienta macho que tiene una superficie

exterior para formar la superficie interior de la cabeza, de
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manera tal que la cabeza tiene una superficie interior, una
superficie exterior, un cuello con un extremo superior, y una
pestafia que tiene una porcién de extremo inferior para ser
unido al extremo superior del cuerpo tubular, la superficie
exterior de la herramienta hembra tiene una pluralidad de
acanaladuras alargadas en ella y que se extienden axialmente
degde la porcitn de la herramienta hembra que forma el cuello
hasta la porcién de la herramienta macho que forma el extremo
inferior de la pestafia, las acanaladuras proporcionan canales
para el flujo del material moldeable desde la porcién de 1la
herramienta hembra que forma el cuello hasta la porcién de la

herramienta macho que forma el extremo inferior de la pestaila.

4. Una cabeza moldeada adecuada para ser unida al extremo
superior de un cuerpo tubular para formar un tubo vertedor,

caracterizada porque esti compuesta por:

un cuello que tiene un extremo superior, y

una pestafia, la pestafla tiene una porciétn de extremo inferior
para ser unido al extremo superior del cuerpo -tubular, el
cuello y la pestafia tienen una superficie interior que tiene
una pluralidad de nervaduras separadas, las nervaduras son una

pieza con la cabeza y 8e extienden desde el cuello,
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preferentemente desde el extremo superior al extremo inferior

de la pestafia para hacer mds rigida a la cabeza.

5. La cabeza moldeada de la reivindicacifn 4, caracterizada
porque las nervaduras se extienden axialmente desde el extremo

superior del cuello al extremo inferior de la pestaila.

6. La cabeza de la reivindicacién 4, caracterizada porque la
pestaiia tiene porciones de trama entre las nervaduras
separadas, y el espesor de las porciones de trama es de 0,018

pulgada a 0,029 pulgada.

7. La cabeza de la reivindicaci6n 5, caracterizada porque el
espesor de las porciones de trama es de 0,023 pulgada a 0,024

pulgada.

8. La cabeza de la reivindicacién 5, caracterizada porque el
espesor de las porciones de trama es de 0,020 pulgada a 0,024

pulgada.

9. La cabeza de la reivindicacién 4, caracterizada porque la
pestafla tiene una superficie exterior y lae nervaduras tienen
una superficie interior y el espesor de las nervaduras desde
dicha superficie exterior a dicha superficie interior es de

0,040 pulgada.
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10. La cabeza de la reivindicaciémn 4, caracterizada porque el
espesor de las nervaduras desde dicha superficie exterior a

dicha superficie interior es de 0,035 pulgada.

1l1. Un recipiente vertedor tubular, caracterizado porque
comprende :

una cabeza moldeada compuesta por

un cuello que tiene un extremo superior, y

una pestafia, la pestafia tiene una porcién de extremo inferior
adecuada para ser unida al extremo superior del cuerpo
tubular, el cuello y la pestaiia tienen una superficie interior
que tiene una pluralidad de nervaduras separadas, las
nervaduras son una sola pieza con la cabeza y se extienden
deade el cuello al extremo inferior de la pestafia para hacer

rigida la cabeza, y

un cuerpo tubular que tiene un extremo superior que estd unido

al extremo inferior de la pestaiia.

12. El recipiente vertedor tubular de la reivindicacién 10,
caracterizado porque el di&metro del cuerpo tubular es de ¥

pulgada a 2 pulgadas.
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