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MEMORIA DESCRIPTIVA

El presente Modelo de Utilidad se refiere a un
recipiente de material sintético, abierto por un extremo,
en forma de vaso, por ejemplo un recipiente para yogur#
que se fabrica preferentemente por inyeccidén y que presen
ta un cuerpo conico que forma una sola pieza con el fon-
do, con un espesor de paredes que es variable en su peri
feria y que estd dotado, en caso necesario, de un rebor-
de de soldadura en su extremo abierto.

En la fabricacidén de esos recipientes de mate-
rial sintético se procura, en razén de su Fabricacién en
gran serie, mantener tan reducida como sea posible la ne-
cesidad o consumo de material.

Esta finalidad, se persigue buscando perfilesy
formas apropiados, constituyendo las paredes suficiente-

mente rigidas para que su espesor pueda disminuir con re
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lacién al espesor que seria necesario para el recipiente
de paredes lisas, es decir, sin forma especial o sin re-
fuerzo.

Se conocen ya recipientes o botes del tipo men
cionado los cuales presentan paredes onduladas por medio
de nervios longitudinales y gargantas longitudinales in-
teriores y exteriores paralelés. De esta manera, las par
tes altas de los nervios orientadas hacia el exterior sir
ven de superficie de contacto para coger y retener el re-
cipiente en su utilizacién..Puesto que estos recipientes,
a pesar de la forma de la pared del cuerpo no pueden, sin
tomar medidas especiales, ser fabricados con paredes su-
ficientemente delgadas, se ha propuesto constituir los
nervios de la pared del reborde del recipiente, por lo me
nos en uno de los lados de la pared, con un exceso de es=-
pesor de las partes altas de los nervios con respecto al
eipesor normal del recipiente.

Estas realizaciones conocidas de recipientes,
con paredes de forma especial y nervios reforzados en la
parte alta, permiten una economia de material con respec
to a los recipientes de tipo conocide de paredes lisas,
sin embargo, a causa de la ondulacién de la pared del re
borde y del aumento del espesor resultante con respecto
a una pared plana y por la adopcién de nervios reforza=
dos, se utiliza nuevamente una gran parte del material
economizado por la delgadez de las paredes, Las formas
conocidas de los recipientes no son por lo tanto superio
res desde el punto de vista de consumo de material con

respecto a los recipientes de paredes lisas,

El presente Modelo de Utilidad se refiere a un
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envase en material sintético del tipo mencionado anterior
mente, con el cual se realiza, con respecto a los reci-
pientes de paredes lisas de igual espesor, una economia
considerable de material sin que se tenga que admitir una
disminucidén de la resistencia de la pared.

Con esta finalidad, el recipiente de este Mode
lo de Utilidad se caracteriza por la constitucidén no on-
dulada de la pared del cuerpo, proveyéndose zonas de pa-
red de mayor espesor con unos componentes orientados ha-
cia el borde do la abertura y de anchura netamente infe-
rior a otras zonas de la pared restante.

Gracias a la constitucion no ondulada de la pa
red del cuerpo se evita el consumo de material suplemen-
tario necesario en los recipientes de pared ondulada y
las zonas de pared que se encuentran entre las zonas de
mayor espesor se pueden prever mas delgadas que las pare
des de los recipientes de paredes lisas, de forma que la
economia realizada en este punto es netamente superior al
consumo de material suplementario que se necesita para
las zonas de mayor espesor. Gracias a la disposicién de
zonas de pared de mayor espesor con sus componentes de
direccion orientados hacia el borde de la abertura, se
obtiene, en la fabricacion de recipientes, en las zonas
de pared situadas entre las zonas de mayor espesor, un pa
so biaxial del material y, en consecuencia, una mayor So
lidez, asi como mejores propiedades fisicas, por lo que
permiten una constitucion de la pared particularmente
delgada de las zonas comprendidas entre las partes de ma
yor espesor. Gracias a la nueva constitucion de los reci

pientes, se puede conseguir economias de material hasta
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de un 30% con respecto a los recipientes de paredes lisas
con un espesor de pared uniforme.

La forma de las zonas de pared de mayor espesor
puede ser muy distinta en esta nueva constitucién de recg
piente.

Segun la realizacién particular de este Modelo,
se disponen zonas de pared de mayor espesor que se extien
den por lo menos en parte en linea recta con respecto al
fondo y hacia el borde de la abertura. Las zonas de pared
de mayor espesor pueden aparecer de forma visible o sensi
ble en la cara interna o en la cara exterior del recipien
te.

Segun otra realizacién, se prevo la disposicion
de unas zonas de mayor espesor que se prolongan parcial-
mente en linea recta por el borde de la abertura y en par
te formando un angulo con las primeras, a las que estéan
unidas. En este modo de construccidén, se consigue un Mode
lo en relieve tipo '"gofrado" de las zonas de mayor espe-
sor, pero las partes comprendidas entre estas zonas son
siempre considerablemente mas grandes que estas ultimas.

Otra realizacion del recipiente de este Modelo
se caracteriza porque las zonas de mayor espesor se ex-
tienden por lo menos en partes segun forma helicoidal y
en el caso oportuno, formando puntos de cruce. Estas zo-
flas de mayor espesor, en forma de hélices, se pueden com
binar con zonas que se extienden en lineas rectas u obli
cuas.

Las partes de paredes de mayor espesor que tie
nen en seccioén transversal dos ejes bombeados a un lado,

son, conforme a este Modelo de Utilidad, de una forma tal
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que constituyen transicién sin escalones o nervios hacia
las paregys restanfos. De esta manera, el paso de material
se favorece en la operacién de inyeccién y ademds las ten
siones del material quedan suprimidas,

Es ventajoso prever que el fondo del recipiente
quede igualmente provisto de zonas de mayor ospesﬁr que
partan de la zona media del fondo, Estas zonas de mayor
espesor previstas en el fondo se pueden unir a las zonas
de mayor espesor de la pared, pero igualmente se pueden
extender con cierto desfase con aquéllas, hasta el borde,

La dimensién de espesor de la pared y del fondo
del recipiente se escoge, segin otra caracteristica de es
te Modelo de Utilidad, de forma que exteriormente a las
zonas de mayor espesor, el espesor de la pared sea igual
a la mitad del espesor de las zonas de mayor seccién.

En el caso de botes de yogur, se recomienda que
el espesor de la pared en las zonas de mayor grosor tenga

un valo? aproximadamente de 0,7 mm y en otras zomas, un

valor de 0,3 mm, Con estos espesores de pared, el vaso po

see una rigidez suficiente e igualmente, como todos los
recipientes constituidos de acuerdo con este Modelo de Uti
lidad, una estabilidad mayor con respecto al calor,

Para su mejor comprensidn se adjuntan a titulo
de ejemplo, unos dibujos explicativos,

La figura 1 es una vista en seccién longitudinal
de un recipiente conforme a este Modelo de Utilidad, segin

la 1fnea de corte I-I de la vista en planta de la figura

La figura 2 es una vista del recipiente de la

figura 1, con supresién del borde de soldadura superior.
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La figura 3 es una vista en planta de una va-
riante de realizacidén de la figura 2,

Las figuras 4 a 7 son vistas en alzado lateral
de diferentes formas de recipientes de acuerdo con este
Modelo,

Las figuras 8 y 9 son vistas en planta de dife
rentes formas de fondos o bases de recipientes seglin es-
te Modelo,

En el ejemplo mostrado en las figuras 1 y 2, el
recipiente designado en su conjunto por el numeral de re
ferencia =l~, queda dotado en su borde de abertura -2- de
una zona o parte acodada que constituye un reborde de sol
dadura f3-. Este reﬁorde sirve para la fijacién de una
hoja o lémina después del llenado del recipiente y es
arrancable en la utilizacién del recipiente y se puede-
dotar de una capa de recubrimiento soldable'segén el ma-
terial de constitucién del recipiente, '

La pared del recipiente segin las figuras 1 y
2 presenta tres zonas de mayor espesor -4- repartidas en
su periferia. En este ejemplo, estas zonas de mayor espe
sor 80 dirigem hacia el interior'y presentan una seccién
eliptica, sin escalones de unién con las zonas inmedia-
tas -5- que no presentan sobreespesor, de forma que, da-
da la capacidad del recipiente, no existen aristas vivas
que puédaﬁ producir dafios, Las zonas de pared de mayor es
pesor -4~ se extienden en este ejemplo en linea recta a
partir del molde de soldadura 3=~ del recipiente hasta
su fondo =6~ en el que se prolongan de acuerdo com la fi

gura 2, mediante sobreespesores correspondientes =7- del

fondo, que se extienden sobre su cara interior o sobre la
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cara externa, en forma de radios hacia el centro del fon
do al cual se une,

En el ejemplo de la figura 3, en lugar de las
zonas de pared de mayor espesor con seccién transversal
eliptica, se prevén zonas de paredes de mayor espesor en
forma de rqcféngulos -8~, que‘se extienden en la cara ex
terna de la pared del recipiente, de forma que la pared
interna queda lisa, En:este caso igualmente se prevén
unas transiciones de unidén sin escalones entre las caras
de mayor espesor y las zonas restantes -5-, El recipiente
segin la figura 3 presenta igualmente sobreespesores de
fondo «9- que corresponden a los sobreespesores de pared
-8~ y que se extienden a la cara exterior del fbndo.

En la realizacidn de la figura 4, se prevén
igualmente, tal como eﬁ el ejemplo de las figuras 1 y 2,
zonas de mayor espesor de pared que se extienden méds allf
del reborde de soldadura -3-, hacia el fondo =6-, en 1{-
nea recta, pero que se unen entre sf{ mediante zonas de ma
yor espesor -10- circulares, relativamente méds estrechas,

Eﬁ el eJ§mplo de realizacidén segin la figura 5,
ademés de las zonas de mayor espesor =-U- que se extienden
en linea recta del reborde -3- hacia el fondo -6-, se des
prenden otras zonas de mayor espesor =ll= que forman éngu
lo con las primeras, constituyendo puntos de cruce entre
éllas y con las zonas de mayor espesor -l

En el ejemplo de la figura 6 se prevén alrededor
o0 en la periferia de la pared del recipiemnte, unas zonas
de mayor espesor -l2« en forma helicoidal que constituyen

exclusivamente zonas de mayor espesor paralelas entre si,

por lo que pueden, tal como se muestra de trazos, formar
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puntos de cruce con otras zZonas de mayor espesor =l2a-
arrolladas y dispuestas igualmente en forma helicoidal
sobre la periferia.

A De acuerdo con el ejemplo de la figura 7, se
disponen igualmente zZonas de mayor espesor =12« en forma
de hélice en 1la pared del recipiente y éstas se pueden
combinar con zonas de mayor espesor =4=- que, tal como se
representa de trazos, se extienden en linea recta dgsde
el reborde -3- hasta el fondo -6-,

Una vista 0 seccién de las zonas de mayor espe
sor de fondo distinto a la representada en las figuras 2
y 3 es la representada a titulo de ejemplo en las figuras
8 vy 9. Mientras que en las figuras 2 y 3 las zonas de ma
yor espesor de fondo se unen cada una de ellas a la zona
de mayor espesor de la pared circundante, se prevé en las
figuras 8 y 9 una disposicién desfasada de las zonas de
mayor espesor de fondo =13~= y =14~ con relacién a las zZo
nas de mayor espesor de pared, En la figura 9 las Zonas
de mayor espesor ~li- gse dividen formando una horquilla
en el punto de unién del fondo con la pared circundante
o periférica,

Todas las realizaciones inscritas para recipien
tes tienen‘en comin la caracterfstica de que las zonas de
pared de mayor espesor presentan una anchura notablemente
més reduéidas que la anchura de las otras zonas restantes
de la pared Yy que las zonas de mayor espesor poseen cada
vez una componente de orientacién dirigida haci# el borde
de la abertura, Se obtiene asi en la fabricacién de reci-

pientes, una salida o paso favorable del material a par-

tir de la zona de mayor espesor hacia las zonas de pared
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. més débiles o delgadas, La direccién de este péso de ma-

terial se produce no solamente como en los recipientes de
paredes lisas anteriores, en linea recta desde el fondo
hacia el reborde superior, siné ademds, con otro componen
te que produce un flujo de material biaxial que contribu-
ye a una mejora importante dg las propiedades fisicas del
material sintético. Las zonas de pared mds delgadas son
muy elisticas y resistentes a la rotura, mientras que las
zZonas de mayor espesor aseguran la rigidez del conjunto
del recipiente, Se ha podido comprobar que la estabilidad
al calor de los recipientes constituidos de acuerdo con
este Modelo era notablemente mayor que la de los recipien
tes de paredes lisas, Se obtiene una economfa de material
en la fabricacién de recipientes, con respecto a los reci
pientes de paredes lisas, que se eleva aproximadamente a
30%, en el caso en que las zonas de mayor espesor tiemen
un espesor de pared.doble de las zonas més delgadas com-
prendidas entre ellas,

Cuando se emplean estos recipientes como botes
de yogur, se ha comprobado que son ventajosas en la préc
tica las dimensiones de 0;3 mm para la parte de pared més
delgadas y 0,7 mm para las partes de mayor espesof.

Los efectos escritos de las zonas de mayor espe
sor en la pared del recipiente, se mapifiestan de una for
ma en las zonas de mayor espesor del fondo, de manera qQue,
Para la formacién del fondo, hace falta una cantidad de
material relativamente menos importante que en el céso de
recipientes de paredes lisas,

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifi-

qQue la esencila del recipiente descrito, serd variable a
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. los efectos del actual Modelo,

NOT A;

Se reivindica como objeto de este registro por
Modelo de Utilidads

l,- Un recipiente reforzado, para productos ali
menticios, del tipo que compqrta un cuerpo que forma pie-~
za nica con el fondo que tiene estructura cdénica, siendo
variable el espesor de las paredes periféricas Y poseyen-
do un reborde de soldadura adyacente a la abertura, carac
terizado por poseer una parte del cuerpo ondulada que po-
see zonas de mayor espesor con componentes de orientacién
dirigidas hacia el reborde de aborturg y de una anchura
inferior a las zonas de paredes restantes de menor espesor,

2¢= Un recipiente reforzado, para productos ali
menticios, segin la reivindicacién 1, caracterizado porque
zonas de pared de mayor espesor se extienden, por lo menos
en parte, en linea recta con respecto al fondo y hacia el
borde de abertura,

3e.- Un recipiente reforzado, para productos ali
menticios, segin las reivindicaciones 1 y 2, caracteriza-
do porque quedan constituidas zonas de pared de mayor es-~
pesor por zonas que se extienden en parte en linea recta
desde el fondo hacia ellborde de abertura y otras zonas
que se extienden en parte segin un dngulo con las prime-
ras y conectadas a ellas,

4,- Un recipiente reforzado, para productos ali
menticios, segin cualquiera de las reivindicaciones 1 a
3, caracterizado porque algunas zonas de pared de mayor

espesor se extienden, por lo menos en parte, en forma de

hélice, formédndose en caso deseado puntos de cruce,

s v g
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5= Un qpcipiente reforzado, para productos ali
menticios, segin éualquiera de las reivindicaciones 1 a
Lk, caracterizado porque las zonas de pared de mayor espe
sor forman, en seccién transvérsal, partes bombeadas que
se unen sin formar escalones a las otras zonas de la pa=-
red,

6.~ Un recipiente reforzado, para productos ali
menticios, segin cualquiera de las reivindicaciones 1 a
5, caracterizado porque el fondo estd dotado de zonas de
pared de mayor espesor que parten del centro de la base
o fondo,

7e¢= Un recipiente reforzado, para productos ali
menticios, segin cualquiera de las reivindicaciones 1 a
6, caracterizado porque el espesor de la pared o fondo de
las zonas externas de mayor espesor s igual aproximada-
mente a la mitad del espesor de dichas zonas de mayor sec
eién, |

Sean cuales fueren las c¢ircunstancias que concu
rran en la esencialidad del Modelo de Utilidad, definido
en las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:

8,~- "UN RECIPIENTE REFORZADO, PARA PRODUCTOS
ALIMENTICIOS",

Consta la ﬁregente memoria de doce hojas folia

das, mecanografiadas por una sola cara y de los dibujos




unidos a la misma.,

Barcelona, 19 ABR 1974

P.A. de PLASTICOS CELULOSICOS, S.A.,

ALFONSO OU)RAN

JR/mo.
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