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SECCIONMN TECNICA
“CLASI F.CACION |, P. C.

LAt B es
susCiase, P

MEMORTA DESCRIPTIVA. -

que se acompafia a la solicitud ée_registro de un Mode-
lo de Utilidad por veinte eaflos, eh“Espaﬁa, por "ENVASE
PARA PRODUCTOS ALIMENTIOIOS”,.& Iavor de "STAR STABILI
MERTO ALIMENTARE, . P A.",‘entldad de nacionalidad ita

7liana, residente en Anrate Brianza (Mllan), Italia, --

EENIA

Vie Matteottl, ne 62.

El invento se refiere a}la consgrv{cién de -
productos alimenticios. en gereral ¥y, mds ﬁarticularmeg
te, de productos cdrnicos o de pescado, asi como de un
sran nidmero de‘otros productos, tales como concentra;—
dos ,e tomate, compotas, zumos de,frutas y similares.

e De manera més special, el invento concierne

,"“"‘éT Shvasado e dlchOS produkos en recipientes de *ipo

.
e

"lata", que comprenden un cuerpo esenclalmente rigido,

\

qermetlcamente cerrado por medio de ung tepe unida & -

Lbosturav En dichos envases, generalmente, el cuerpo es

de forma cilindrioa, aunq@e puede adoptar otras formas,
téles como la piramide truncada de base rectangular coy
angulos redondeados, como se utiliza tipicamente para
la carne en ‘conserva. Bl invento se refiere, ademds en
particular, al envasado de productos glimenticios que,

después del enlatado son sometidos a un tratamiento g
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elevadas temperaturas, espe01almente a la bien conoci-
da esterilizacidn, efectuada a temperaturas de entre -
120 y 1252 C.
La técnica de la esterilizacidn de la carne
5 - fué introducida por Apert en l:810, mediante el uso de
... botes de hojalata. Sin embarzo, Lo botes de hojelata
. pueden comunicar élﬂconteniﬁb un sabor metdlico y, ade
més, los aminoacidos sulfurados contenidos en la carne
generan sulfuro de hldréreno que, al menos superficial

...-.

mente, ataca a la hojalata, formando sulfuros de esta-

-ﬁo y de hierro que afectan de ménéra adversa tanto al

R ‘sabor del contenldo como al aspecto del envase.
Se han realizado reiterados esfuerzos para -
evitar estos inconvenlentes. Para ello, lés superficies
15, ’ interiores del cuerpo y de la tapa eran recubieftas con
barnices de diversas clasc .  Pero tales ésfuerzos ne -
nan producido resultaﬁos totalmente satisfactorios a -
causa tanto de la porosidad de los recubrimientos expe

-

S rimentados como de la insuficiente adnerencia de los -
- »

D0 4r awismos gl metal. Recientemente se consiguieron ciertas
‘j*“mejoras mediante el uso de los barnices epdxido, -que,

sin eubaruo, comunloan un amarQo y desagradable matiz
- ~
I al ‘saboyrdel producto enlatado.
>
§+ a=w.  También fueron probados los recipientes de

¢ alumlnlo, pero, aparte de su costo relativamente alto,

se descuorid gue este metal es facilmente susceptible
de corrosidn por productos covun valor pH por debajo
de 5 y por productos salados. Ademds, los botes de alu
minio se abollan muy fdcilmente, io cual supone que -
30, se producen fugas por la costura de cierre del cilin--

dro. Se probaron también algunas otras combinaciones -
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formadas por un cuerpo de lmjalate y uns tapa de alumi-
nio, pero esté intento resultd igualmente iniructuoso,
a causa sobre todo de la formacidn de elementos galvi-
nicos entre los dos diferentes metales (mds especial--
mente con productos ligeramen%giécidos)’y ge las con--
sigienfes corrosiones y perforacides.

Por lo tanto, la readlidad es que los fabrican
tes ,e conservas alimenticias siguen usando todavia el
mé3odo iniciado por Apert. es decir, los botes de hoja
1é§a. Qomo consecuencia de el%o, aparte de los incon--
venientes ya mencionados, los minoriétés y los compra-
duores se encuentran a menudo con bétes "estallados" (sin’
boima manifiestvo dé qhe contienen un‘}roducto deteriora
do y t6éxico), para no mencionar los frecuentes casos de
intoxicacién alimenticia., La solicitante, mediante un

trabajo exhaustivo de investigaeidn, ha hallado que ta

les perjuicios se deben principalmente a la tensidn

a que durante la esterilizacidn y las gubsiguientes --
' e

condiciones de enfriamiento aqueda sometida la zona en
ks -

~- lag.cual la costura de la tapa coincide con la costura

"‘f%&e‘soldadura-long%tgdinal del cuerpo. Esta tensiép con

1

dice con frecuencia a la formacidén de micro-fuges, ini -

«” ‘

T N P
. cialmente. no perceptibles, pero que, mis pronto o mas

,ﬁﬁrdg,;pneden dafiar 0, por lo menos, ¢contaminar el con

¢ tenido. Finalmente, como la soldadura lateral de la por-
Voo

L

¥

M‘ciénvde'cuerpo de hojalata se realiza mediante una alea-

e e e e S JUR—

cidn que contiene por lo general un 98 por ciento de -
plomo y un 2 por cliento de estayo,.es fécil que por el
contenido del bote puedan ser absorbidos vestigios de

plomo.'
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El problema se complica ain mas psr le cir
cunstancia de que las factorias que trabajan en todo
ol mundo estdn equipadas en su mayor parte con mqui
nas pars haoér las costuras‘ée las tapas por el mé-
todo de centrifugado por-lo que no resultan totalmen
te injustificados el apego de esta industria a los
botes convencionales de hojalata ¥y su desconfianza
respecto de gelucioneghhueVaé que no pueden ser pues-
tas en practica por medio de dichas méquinas.

El principal objeto del invento es resol-
ver pricticamente de magera sé?igiactorias todos Ios -
mencionados problemas, sin desc¢uidar en 1o posible .

los aspectos econdmicos. L
Para ello el invenfo proporciona un envase
para productos alimenticios, consistente en un reci-
plente rigido formado por uﬁ cuerpo y una tapa hermé-
ticamente fijadq-a5é1 pbrﬁcSS%ufa con la caracteris-~
tica'de que el cuerpo del redipiente esta constitui-
do por una sole pieza moldeada de polipropileno, pro
visto de un reborde hacia afuera en toda la perife-
rig de sa'ﬁoca y de que la tdpa del recipiente con-
siste en une chapa de metal troquelada que~forma{/con
le mencionade boca del mismo, una costura centrifuga
" da, en la que el reborde es doblado hacia atrés para
'Eshstituir ung de 1a§'seccioﬁés de enganche de la cog
tura. ;T . L
| A diferencia de un-gran nimero de otros poli”-
meros termoplésticos ensayados (1nclu1dos, por ejem-
plo, polietileno, superpoliamidas, pollmeros de vini-
lo, copolimeros del tipo ABS y otros més), se descu~

brid que el polipropileno era el Unico adecuado para

los fines del invento. Especialmente, no comunica -

A T e B I T I P
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olor, aroms o sabor alguno desagradables, ni afecta
en cualquier otra forma a los productos alimenticios
gon los cuales estd en contacto; ademas, puede ser -
moldeado por inyeccioén o formado al vaclo sin exigir
plastificantes ni otras_sustancias deletéreas para
el procducto elimenticio. ids aln, se ha comprobado
que con un espesor no ménpﬂjde 0,25mm., el polipro-
pileno es pnacticamenﬁe impermeable al gas. Puesto
que en los reclplcntes rigidos, que son con los que

el invento se relaciona, se requiers, por razones me

cénicas, un espesor no menor de 0,3 a 0,4 mm., el pro -

blema de la hermeticidad al géé puede considerarse -
realmente resuelto si se desea incluso puede asegdrag
se uns impermeabilidad absoluga al gas aplicando so-
bre la superficie exterior del bote un revestimiento
de barrera, como mas adelante se describiré.

Sin embargo, 'lo’ que es més sorprendente es
el comportamienfo del polipropileno, ya sea isotdeti
co 0 no,'para formar ung cosfura eficaz por el‘pro-
cedimiento de centrifugado,.en combinacidn con una
chapa de netal troquelada, por ejemplo de aluminio o
de hojalata, tel como la tapa del recipienté de con-

formidad con el invento, ehvméquinas normales de ha-

<

cdr costuras por el llamado procedlmlento de centri-

_ ¥ffvgado (consultese, por ejemplo, la "Machinery's Ency

clopedia", Vol V, pgg. 329, gdltada por Qhe Indus-
19292Q Otros polimeros termo-
plisticos, tales como polie%ileno, nylén o ABS, for-
man costuras no aceptables, que no resisten las condi-

ciones de presién y temperatura en el proceso de es-

terilizacién. Sin embargo, en determinadas clrouns—

tancias, también con el prOplleno puede resultar dﬂ-

ficil la obten01on de 00sturas satlsractorlas entre
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el cuerpo y la tapa del recipiente; en lenguaje téc-
nico, puede deckrse que la miduina de hucer costuras
“gsonorta mal® o gque "sufre" por el reborde del cuer-
po de propileno. SBin embargg, se na hallado que asta
e¥entualidad puede ser salﬁadéwen 10408 los casos -
adoptando una medida peculiar wuy. simple. De manera
mas concreta, ségﬁn la reélixagién preferida del --

invento, lo mencionada brida se funde en la pared -

.del cuerpo por medio de una zona de transicidén ar--

queada- (el término "arqueado" se refiére aqui al per

£i1 visible en ura seccién longitdﬁi%al del conjun-
to y continua ®mfindndose de formé prograsiva desde
dicha zona hacia el borde libre de la brida, llegan
do el radio de lg curvatura dorsal de dicha 2zona --
de tfansicién, en la solucidn més conveniente, a ser
de 1,5 a 2,5 veces el espesor: de:dicha pared. Con ——
una orida de esta conficuracidn, la formacibn de la
costura quedavtotalmente exenta de dificultades, y -

. 4
no s6lo esto, sino que la eficacia del cierre hermé-

-

tico de la costura contra la presibn interna se mejo

ibatBs 0 tal grado que, tedricamente por lo menos (es -

e
e

/
Gkelr, despreciando las mosivles deformaciones de lg

s costﬁ;g debidas a golpes en el transporte o distribu

>
e

c;éq.g los mercados), puede prescindirse de la capa

de masilla que generalmente se aplica para hermeti-

¢

"zar las costuras.

Otras caracteristicas y ventajas del in--
vento se deduciran de la siguiente descripeién con
referencia al dibujo que se acompafia, ofrecido sola
mente como ejempo, en el que:

La figura 1 es una vista en alzado del --

cuerpo de p®Plipropileno y de la tapa metdlica de wn
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vole, Ge confoimidad con el invento, antes de efec-
tuarse la costura.

Ia figura 2 es una seccidn longitudinal -
parcial en la que se muestra, & escala aumentada, la
configuracidén de la brida d féborde del cuerpo.

La figura 3 es una secoidn longitudinal -

parcial en la gque se muestran el cuerpo y la tapa
despuds de agberse confeccionado la costura.

- La figura 4 es una seccidn longitudinal

. .

wmreial en la cual se muestra ura realizacidn modifi

.-

cada. ' T

i L1 bote gue. se muestra en los dibujos com
prende un cuerpo dilindrico circuiar 10 y una tapa
14. Bl cuerpo 10 comprende una pared circular 12 --

: moldéada de una pieza con la pared del fondo 13 y =~
con un reborde o~brida contipuo‘l6,~hacia afuera, que
rodea 2l exbtremo abierto o boca del cuerpo 10. Il -
material del cuerpo 10 es polipropileno isotactico

con las siguientes propiedades:

A J

e Punto de reblandecimiénto _
RS (A8 D1525-581T) 1502 C
e i 7 )
o Punto de fusién Lo 164 a 1709C
T o+ Y., Punto de trensicidn vidrio: -35 2oC
,g: — lemperatura ae distorsidn a
o 66 1bs./pulgé (ASTM 4648-56) 1002 g 130¢ C
;i' . Coeficiente de expansién ¥i- -5
neal (ASDH D 696-44) 110 x 70
Calor especifico (2092 g oG
o2 C) 0,46 cal./
Conductividad del calor 2,1 x 1677

Suponiendo que un bote como el que qe ilug
tra contiene por ejemmdo 100 a 200 grs. de carne en
conserva, el espesor S de la pared 12 llega normal-—:

mente a alrededor de 0,4 a 0,5 mm., de manera qgue el

g AR < e e o e . e,
AL B0 A - LN
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cuerpo 10 es substancialmente rigido; desde luego
para botes.mayores se adoptara un espesor & mayor.
Pal como se representa ese cuerpo 10, puede moldear
se por inyeccidn. Sin embargo, su configuracidn -~
e puede ser tal que sea moldéédo'al vacio a partir -
L de une plancha de polipropileno utilizando moldes

., ™

de la forma adecuada pars dar luzar al reborde o -
AN

brida 16.
Como se verda en la Figura 2, la brida --

10. ' %16 se funde en la pared 12 por medio de una zona de
.~ transicién R de perfil aradeado, y decrece %rad&al—
~ mente en espeser a partir de la ‘'base B de la zona
o R. En el extremo 1ibfe 16A, el espesor de la brida
alcanza o no mds de 1/5 a 1/10 del espesor 8 de ls
5 ; ~ pared 12. 21 radio de curvatura de la superficie -
dorsal D de la zona R conv}ege_qpe_seaidel orden -
de 1,5 a 2,5 veces él‘espesdf S$. Un espesor infe—-
rior a 1,5 x S conduce a gue la costura con la ta-
pa 14, resulte considerablemente peor. -
20. - | La. tapa 14 se prensa en chapes de metal,
- . tgl como hoaalata 0 aluminio. El espesor de la cha

-

s ‘pa metdlica y el perfil de la tapa son los aaopta-

. v@~f‘ dos:convencxbnalmente en el arte y tales que la nig
e . LEX
o ;; ma sea substancialmente rigida. Por ejemplo, en el
- 4 -l v
25 g_h§?~céso‘espeoifico de los-Dbotes de 100 a 200 grs, a cue
i& “.antes nos referimos, el espesor de la chapa metél;

ca es normaluente de 0,15 a 0,20, mm. La tapa 14
tiene la forme de un disco circular, en el que lg
parte central 14A, que se acopla en la bhoca del --

30, cuerpo 10, se hunde por estampacidn para ofrecer un
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resalie circular 14B adaptado para encsjar & modo -
de tapdn en el extremo jbierto del cuerpo 10.

Asi, en el proceso de envasado, después -
de haverlo llenado con la correspondiente cantidad
del producto a enlatar, eimogerpo 1C es llevado a -
la mapine de hacer costuras, del tipo antes descri-
to, que ihtroduqe la tapa,l4‘e£t;1 cuerpo y forma

N

la costure por el método de centrifugado. Como es -

sabido, durante la fase de formacidn de la costura

-% gg introduce un disco giratorio en el rebajo 1l4E,
Fig. 3, de la tapa, a la qlie presiocna axialment%, de

forma gue el borde circular 14F de la misma se asien -

;-
’

"ta firmemente sobre la brida o revorde 16, lientras

al bote se le hace girar sobre su propio eje, se »o

’

nen en contacto una pluralidad de rodillos adecua-

damente conformados que laminagn el borde 14F. Duran

v 7 1

te este proceso el resalte 14B es sustentado radial
mente por el mencionado disco y por lo tanto susten
ta radialmente desde el interior la zona exirema »

correspondiqnte de la paréd 12° del cuerpo. Al mis--

v, 2

.. mo tiempo, los rodillos antes meycionados deforman

‘*""-‘-\'\.-.l

vﬁ“'_f el borde 14T ¥ le brida o reborde 16 hasta su:confiw

S l‘gunacién final, mostrada en la Figura 3, en la cual

~. . sy

'» la brida o reborde toma -una posicidn doblada hacia
'ﬁ’-‘;%;gé 168, es decir una forma ge gancho que encaja
;3 dﬁ{en la parte de ganoho:i4é;del borde de la tana 14.
Durante la deformacién, la brida o reborde 16 expe-
rimenta un aumento de :rosor, mientras que la zona

R de trensicién se estire con lo que se loxra en -

elle una orientacién molccular. Segin la hipdtesis

mds aceptable, estos qos factores, en combinacidn

con las propiedades inherentes al poiipropileno -

Ve e o .
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y con la forma de pestafias (FPiz. 2) de la bride 16, -
constituyen los factores prihcipales que confieren -—-
-resistencia y estangueidad g la costura. Logs ensayos

.experimentales demostraron que esta costura resiste -
con un emnlio margen de segdfidad, presiones internas

del orden de dos atmésferas, incluso a temperaturas

N

de 1202 a 1252 C,.sin efectp subsiguiente perjudicial
alguno. ‘

Aungue no se ha mostrado de forma explici-—-

t® en las Figs. 1 a 3, es evidente que, en una reg--

.

lizacidn normal del procéso de ehvasado, la cara in--

ferior del iwde 14F de la tapa 14, sera recubierto -

;-

oy 4 N v . .
" previamente con una capa de pegamento o masilla para

obtener una hermeticidad mds eficaz. Ademds, como es
usual, toda la superfioie_interior 14D serd recubier
ta con ung fina capa de pinturq o_gsmalte aislante, -
pare su aislamiento respecto del contenido del bote.
En la figura 4, las partes similares o equi
valentes a las ,escritas anteriomente con referencisa

a las Pigs. 1 a 3, se designan con los mismos nimeros

SR

., de identificacidén aumentados. en 100. En la realiza-——

R

# " c¥én de esta variante se aplicgn a la superfieie'extg

-VQAfipr de la pared 112 del cuerpo 110 y g la superficie

é‘

’

N 1 i
‘gxterior de la seceidn del fondo 113, capas protecto=-
. M v,

“rag 22, 23, respectivamente. Yas capas 22 y 23 estédn

&j’yrincipalmente destinadas g proteger tanto el conteni

do del bote como el cuerpo del polipropileno 110 con-
tra la accidn de lg luz, dado que la resina de polipro
pileno, en la gue estd moldeado el cuerpo, esta eviden

temente desprovista de plastificadores, colorantes o
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materias seme jantes cuya presencia poiria afectar de
maners adversa a la conservacidén del producto. Sin -
embarzo, las capas 22 y 23 también pueden ser desti-~
nadas a mejorar lsg impermeapilidad del cuerpo 110 a
los gases 0 fluidos en genérél, 0 sélo a ello, mds -
especialmente cuando la protecq@ﬁn contre la luz no
tiene importancia oonsidg?ablef ﬁn este dltimo caso,
las capas 22 y 23”pueden consigstir simplemente en una
pelicula de una resina epéxido o epdxido-fendlica.
o Para la proteccidn contra la luz son recomen
dables las papas de defens; me%élicéé, en especial
de gluminio. Uria barrera de aluﬁinio fing, pero efi-
caz, no pusde consezuir por galvanizacidn o pulveri-
zacidn al vacio, vor medio de técnicas en si mismas
conobiﬂas. Cémo método alternativo, se puede adherir
1. .na banda de pan de aluminio:.a la pared 112 para for
nar la capa 22 y un disco cortado de pan de aluwninio
al fondo 113 para que ﬁctde como capa de defensa 23.

Siu emvar; 0, en ambos casos, el recubriiiento de me-

-
-

tal debe ser-a su vez proteszido por medio de une pe-

4 °

~, © . .licula o recubrimiento de pldstico, tal como perefia
e lato de polietileno.

-~

' . o 4 . . ! ) .
e T Segln una recalizacidn especialmente con-—-
s . ugnignte del invento, las cafas de-proteccidn 22, 23
éstdn constituidas respectivamente por una banda y

" un disco, obtenidos de un triple laminado flexible,

g fino compuesto de pan de aluminio como estrato medio
v de pelicula de resina de poliéster, cloruro de po-
livinilideno o polipropileno como estratos externose.
En un leminado triple de esta clase el pan de alumi

0 nio puede ser previamente impreso o realzado con di-

30 .

bujos, inscripciones u otras marcas de identificacidn
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del producto, no haviendo asi necesidad de posterior
etiquetado del envase.

" Debe quedar entendido que el bote segin
la invencidn no tiene que ser necesarigmente de la
forma cilindrica que se muestra en los dibujos, ya
que todas las ensefianzas antériormente expuestas ——
pueden ser objeto de aplicacidm a botes de cualquier
otra forua, pét”ejemplo;weliptico avlanado, rectan~
gular con los angulos redondeados, etc., que guedan
incluidos dentro del concepto corriente de botes ¥y
adecuados por lo tanto a }a gonfeccién de costuras
con la tace pof el procedimient& dé centrifuzado.

Eifinvento, ofrece un nlmero de importan-
tes ventajas. Primero, las prue%as reglizadas duran-
te periddos superiores a un afio (con unz gran varie-
dad de produz os, tales como carnes, frutas, verdu-—
ras, tomates pelados, concentrhdos dé tomate), die=-
ron un nivel de conservaecidén considerablemente mas
alto que el que se consigue con los botes de hoja-
lata. La eficacia del clerre y la resistencia de’-

le costura contra la tensién de la esterilizacidn

“resultaron extraordinarismente satisfactorizs, de-

bido tnmbwen a la ausencia ‘de costura soldada lon-
g£f&dinal. En ausencia de tal soldadura ¥y, por con-
“sivulente, del plomo, no existe el riesgo de gue -
la toxicicad de este materlal se transm1ta|al pro-
ducto envesado. Desde un punto de vista econdmico
debe advertirse que, en comparacibén con los botes
de hojalata convencionales, los del invento son —-
méé bar tos y ligeros de peso. Una cadena de pro-

duceidn (100.000 unidades al dia) de estos botes




TR “Miifersncia de 10 que ocurre con las cadenas de fa--
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representa un coste de una gexte o una séptima par-
te del de unm cadens similar para la fabricacidn de
botes de hojalata equivalentes, y sélo exigze la guin
ta varte de mano de obra. AL mismo tiempo, no son -
nzcesarias modificaciones ééengiales en la esiructu-
ra de las miquinas de hacer cpstg?as ni en las insta
laciones de llenado y esterilizaéién 0 transporte y
almacenaje que asén en lg actuélidad los @bricantes

de productos enlatados. Adeunds es evidente que, o -

bricacidén de botes de hbjalétaj e$t§63ible instaiar
~ con facilidad en la propia factoria de fabricacidn
{-iel producto enlutedo, une o mis prensas para el mol
deado de 105 peciplentes de conformidad con el in--
15. ventld, nera satisfacer de monera directa lgg necesi-
dades diarias, evitando asi cgstqs de transporte, —-
enorme esvacio para los botes vacios vy el trabajo de
apilar éstos segin llezan a las instalaciones de al-

macenaje. -

0. | : N 0 A

p——r,

Descrito suficiehtemente el ovjeto del —--

 presente llodelo de Utilidad y. ais distintas partes, se

“ —
amintylom ¢ et
’ .

—~ decldra que 1o que constituye la esencialidad gel. ==
P
» mismo, que se gcoge o 108 derechos de prioridad de -
R A -

" las Patentes italianas, nfms. 51278-A/67 y 53492-a/67

a y(ppimera Adicidn), depositadas en 1la Oficina italia-
na de Patentes con pgcha 11 de Abril y 25 de Octubre
de 1.967, respectivamente, es lo que se concreta en

30. las sigulentes:




7
—
N
-

15,

no

L -
N

- 14 -

REIVINDICAGC CIOTNES

18,- Lnvase para productos alimcnticios con--
sistente en un recipiente rigido que comprende un cuer-
po y una tapa herméticamente &ﬁida al primero por cos-—-
tura, caraderizado por el hecho de que el cuerpo del en
vase ;sfé integramente moldeado én?polipropileno con ung

) ‘
brida ecircular vuelta hacis fuers alrededor del extremo

abierto del cuerpo, y por que ls tapa del envase, obte-

nidd por estampacidn ge chapa metalica, se une por cos~-

-

tura g dicho extremo gbierto dél cuerpo~por centritusa-

do, en el curso del cual dicha brida es doblada hacia -

" atrés para formar uno.de los gancnos de la costura.
28, ~ ¥nvase, segln la reivindicacidn 12 e¢n el
que la superificie exterior del cuerpo esté provista de
une, capa protectora contra gasesﬁy/q luz. |
32.- jinvase, segin la feivindicacién 28, en el
que la capa protectora comprende un pan de aluminio adae-
rido a dicha superficie y recubierto con una pelicule bro

-

tectora de plastico.
48,~ Znvase, segin la reivindicacidn 32, en el

4
3

+que’el pléstico es polipropileno.o resina de poliéster, .

1406n_refarencia tereftalato de polietileno.
. ' L3

N 58.- Bnvase, segin la reivindicacibén 28, en -
s - W

. €l que laz cava protectora es una pelicula de uns resina

&
A

«8pbxido o epoxi=-fenol.
68.~ Znvase, segin la reivindicacidn 28, en el
que la cava protectora es un triple laminado flexible -
consistente en una capa intermedia de pan de aluminio -

¥ en dos capas externas de resina de poliéster, cloruro

............ . e e . Tttt o T e




5
1.0 S
P
15
A.\f* . N
iy
LAY
I
RIS R .
‘.

de polivinilideno y/o polipropileno.

. 718.- Envase, segin cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, en el cual lz brida se fun-
de en la pared del cuerpo por medio de una zona de
transicidén arqueada y diéﬁinqye en espesor hacia su
borde libre. o

8€.<{Envase, segﬁn ié reivindicacidn 78,
en el cual el radio dorsal de curvatura de la zona
de transiciodn es de i,5 a 2,5 veces el espesor de di-
cha pared.

98,~ Envase, seédn‘iag reivindicaciones 78
u 88, en e.i <cual el espesor del borde libre de lg =
brida no es mayor dé 1/5 a 1/10+del espesor de dicha
nared.

108.Envase para productos alimenticios.

Todo segin se descripe y reivindica en la
presente Memoria déécrdptiﬁa que consta de guince ho-
jas foliadas y escritas a maquina por una sola de sus
caras, y se representa en le adjunta hoja de plafios.

. Madrid, Y de Abril de 1.968

EL AGENTE:
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