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que estd unida no sélo con el cuerpo tubular sino taqb}én
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. En la DE-0S 1.4836.123 se describe un recipiea
te en forma de tubo, Que consiste en un cuerpo tubular cilin
drico, enrollédu a partir de una lémina de miliiples capas,
y ademis en un elemento de insercién en forma de disco.enu-
lar, que tiene una capa de blogueo, ¥ en una parte ag gibe-

za de material sintético, conformada por via termoplésticad,

N sen .
con el elemento de insercién, de manera tal que las aristas

de corte de este Wltimo estén totalmente rodeadas por el T2
terial sintético. sees
El procedimiento de fabriczcibén para biie re

cipiente se ayuda de un procedimiento mencionado coufg asta-—

ezt
do congcido de la'técnica respecto 2 esta memoria dgjéiﬁen?
te, que en lo esencial consiste en la fatricacibn del cuer-
po tubular cilindrico, en el preaczbado del elemento Ze in-
sercién a su conformacién definitiva, y en la vnifn ce es-
tas dos piezas con simulténea fabricacién de la parie des c2
beza del recipiente, que consiste en material sintético.
En recipientes de este tipo existe el uroble
ma de mant;ner lo més pequefia posible la rendija, rellenz
por el material sintético de la barte de cabeza, entre el
borde exterior del elemento de insercién y el borde superiopr
contiguo del cuerpo tubular. Esta rendija constituye wna ig.
terrupcién indeseada en la Eapa de bloqueo, que existe en

el cuerpo tubular y que se prolongz en el elemento de inser
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eidn. Por otro lado, en la-zona de unian entre el elemento
de insercién y el borde superior del cuerpo tubular, se ne-
cesita sin embargo de una cantidad suficiente de materialA
sintético. EL caior de soldadura, necesario, por wm Jggo,
para la produccién de la unién por soldadura entre las cca-
pas exteriores termoplédsticas del cuerpo tubular y dél‘elg
mento de insercién y, por otro lado, para la parte da cabe
za resultante, es suministrado por el material sinté%iéo
piastificado durante la formaciér de la parte de cabeza. La
temperatura del matsrial sintético plastificado al salfr
desde ia disposicibn de plastificacién tiene establéciﬁo un
1fmite superior y solamente ée puede procurer que ei:ééte—

rial sintético plasiificado pierda la menor cantided:posi-

'Y

ble de calor en el camino desde la disposicién de plastifi
cacifn a la zona de wiébn. |

Con el invento, 21 mismo tiempo que se debe
disminuir la anchura de la rendija anular entre la éapa-dé
bloqueo del cuerpo tubular y la del elemento de insercién
- seguidamente llam2do arandela - se debe resolver la misid
de producir una mejor wnmibén por soldadura, eSpecialmentE en
tre la parte de cabeza y el cuerpo tubular.

La s&lucién dé este misién se consigue medie
te las medidas que son caracterizadaé en la reivindicacién
la, Nediante el desplazamiento ds material sintéfico de la

parte de cabeza hacia el lado de la arandela apartado de 18

Hojw num: 2
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parte de cuello, resulta una zona de wnibén prolongada entre
la parte de cabeza y el cuerpo tubular del tubo, estando
soldada la arandela, tanto por el lado orientado hacia 1la
parte de cuello como‘también en el lado apartado de $£sha,
con el material sintético de la parte de cabeza. Por’ cophsi-
guiehte, se protege imperativamente también a la arigzé:de
corte por el borde ekterior-dg la arandela de materigl sin- |
tético frente al espacio hueco limitado por el cuerﬁé'&el
tﬁbo.y, por éonsiguiente, también frente 2l material envasz
do. Por otro ladq, la arandela, puesto que con su bordé'ex—
terior !'es‘.:é. dirigida casi radialmente hacia el cuer-__&o{:ﬁu‘cu-
lar que discurre casi axialmente, puede colindar tedTidamen
te de modo directo con este cuerpo tubular. Lun cuande, por
la arandela resulta subdividida en dos sectorss la éééa de
wuidn entre el material sintético de la ﬁarte de careza y
el cuerpo tubular, no se produce ninguna debilitacién de le
unién como consecuencia de la orientecibn radial de este
borde y del suficienté calor de soldadura. Por otro lado,
la estructuracién de acuerdo con el invento trae consigo la
ventaja de que, para conseguir wna unidn correcta con el

cuerpo tubular, no hay que intervenir sobre el espesor de
ﬁared del material sintético en la parte de hombro. En vez
de ello, el espesor de pared en la pérte de hombro debe eg
cogerse sblo con un tamafio t21 que ésta reciba la necesariz

estabilidad de forma. En conjunto, es posible por lo tanto
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) rante el moldeo de la narte de cezbeza. Por con 1siguiente, se

fran g

an ahprro de naterial sintético, y-gracias a la mejor distril
bucién de material, a igualdad de condiciones de enfr-ia.m:i.en-L
to, también es posiblé un acortamiento del tiem@o de enfriz-
piento,
Sln embargo, es decisivo el ‘hecho de que.la
rendija anular o la interrupcién entre la capa de bloqaeo ef]
el cuerpo tubular y la de la arendela queda redﬁcida.a:un mi
nimo. | ‘ ' ’ o
El invento concierne también a un procedimish
to para“la fabricacién de recipientes en forma de tubos, con
el cual se resuelwe la misién de facilitar 1a 1nccrquaﬂlcn
de materlal sintético en el espacio hucco del molde Jqéyo el
lado de la arzndela que estd apartado de la parte de}ggello
La solucién de esta misién se reeliza con ias medida’s ‘carac
terizadas en la reivindiczcién 52

_ El reconocimiento de que bajo la influenciz
de lzas fuer as °jerc1das por el material SAntétlcO es posi-
ble una remodeldciénm de la arandelz, de manera tal que ésia
se desvprenda dél mandril por su borde exterior, permite si-
multéneapente aprovechar esta remodslacién pare efectuar ur
cierre por lo menos parcial de la rendija anular entre la

capa de. bloqueo del cuerpo tubular y la de 1a arandela du-

hace posible que el materlal sintético en estado pléstico,

que habfa sido incorporadc en el espacio hueco del molde p2
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|damente al lado de la arandeia apartada de la parte dg cabe

A 4

ra la formacién de la parte de cabezz ¥y la unién de 1z mis-
ma con el cuerpo tubular, entre en contacto con dicho espa~
cio hueco por‘toda la’ zona de unibn, todavia antes de que
haya tenido lugar o de que esté terminada la remodelacidn
de la arandela. Por consiguiente, la fluidez o defon?ﬁg?én

pléstica del material sintético en la zona de wnién y adosa

za, no es obstaculizada por el borde exterior de esa

. Frente 2l procedimiento conocido, mencionado
al comienzo, el procedimiento conforme 2l invento pefﬁfte
también disminuir los costos de fabricacién para la'ﬁfgndalz
puesto que el empotremiento de 1las aristas de corie «da da
misma en el matgrial sintético se realiza sin utillaé?q de
molde especiales. Finglmente, la arandela, cuando es cclocz
da sobre-el.mandril delante del.éuerpo tubular, puede acive:
tgmbién como superficie desviadora y centradorz e impedir
un aplastamiento.del cuerpoctubular junto al lado frontal
del mendril. .

Con el fin de garentizar un buen asiento de
la arandela sobre el mandril y poder desatender la tolsren-~
cia de fabricacién de la arandela, es favorable producir l=
abertura interior libre de la arendela con déficit de dimey
siones, por lo que al aplicer a presidn la ;randela sobre
el mandril forma un saliehté éilindrico, o rebaba, que por

wna parte garantiza un asiento central exacto de la arande

vepa aome 5]

1v

vl
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‘lcundada a su vez por un flujo de material sintético.

|ma. del mismo, resultando, de modo anélogo a la rebabu, que

_aplanado u obtuso con reiacibn al eJe gepmétrlco, es parale

la sobre el mandril y por otr2 parte, al fabricer la pieza

de materizl sintético, proporeiona la posibilidad de ser ciy

T

. La deformacién de la arandela bajo la.aseibn
del material sintético se efectlia por apriete contra’ls:gar

ganta hueca del mandril, con lo cual aquella adopta la for-

se estavlece al apllcar a pre316n lz arandele sobre el man-

dril, una zona a modo de reborde, doblada hacia abajo aesa°

el resto del cuerpo de laz arandela, gque también es czrcunaa

do por wn flujo de materlal sintético. En este caso, *1a* ari:

s
A7)

-y
v eg 0

ta de corte exterior de la arandela es abatida hacia° arrida

¥, por consiguiente, se aproxima al cuervpo tubular. .°.

La arendela, en su estructuracién definitivae

tiene la forma de un cuerpo de revolucién, cuya generatrig,

visto desde dentro hacia fuera presenta una zona paralela al

eje geométrico, dos zonas que discurren oblicuamente con di
ferente inclinacién coﬁ relacién a tal eje geométrico, ¥

una zona que discurre radialmente con relacién a dichp eje
geométrico, sirviendo las zonas primera y dltima para pro-~
porcionar la posibilidad de rodear sus aristas con material

31ntético. La zona obllcua, que dlscurre con éngulo méas

la al trenscurso del hombro, que consiste en un material sin
tético,
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de haber producido la cabeza del tubo.

frias capas. En general, en el presénte caso uwna cap2 cen-

L)
tioja nam. [

El invento es expuesto en lo que sigue con
mayor detalle con ayuda de los dibujos, sin ester limitado
a los ejemplos de realizacién mostrados.

Para ello, Y

la figura 1 muestra la parte superio¥ dg wn

recipiente en forma de tubo, de acuerdo con el invento, re-

presentado esquemdticamente, en seccibn axial;

la figure 2 muestira wna disposieién PEra la

produccién de la pieza de cabeza del recipiente en forma de
tubo seglim la figura 1, antes de la incorporacién de 12 mas:

de matérial sintético; y : , e .

la figura 3 muestra a escala aumentadaspna
seccifn de detalle del dispositivo segin 1la figura 2.%esrtué

El recipiente en forma de tubo, representzdo
en la figura 1, tiene un cuerpo tubuler cilindrico 1, dibu-

jado s6lo parcialmente, que consta de modo conocido de va-

tral metélica estd rodeada a ambos lados por w2 c&pa a ba-
se de un material sintético termopléstico, estando interca-
ladas adicionalmente capas de wnién o de pegado entre el me

tal y el material sintético. Ia capa interipr de material

rial envasado con el metal, para que no pueda llegarse = in

deseadas reacciones quimicas. La capa metdlica o caps de

-

> T

vl

sintético cumple la misi6p dé impedir el contacto del mate
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bloqueo sirve, por ejemplo, para reprimir la difusién de de
terminados componentes del material envasado & través del
cuerpo tubular l, difusibn que‘es u efecto que aparece en
el caso de envases hechos puramente de material éintéhfbo,
cuando existen en el material envasado componentes cégﬁées
dé-difundirse. La capa de material sintético, situada por el
lado exterior del cuerpo tubular, protege frente 2 1g.gorro;

s80

sifn a la capa metélica, y permlte dar al envase un aspecto

exterior bonito y agradable.

! El cuerpo tubular 1 es fabricado 2 paf%;} de
una de ka1es léminas de miltiples capas en general pdv-arro
llamiento, solapéndosa unos con otros los extremos c;:;on~
tacto a tope de la ldmina de capss mﬁltiples ¥ siendg.snldg
dos (cosa que no se representa). =1 extremo superior la del
cuerpo tubular 1 estd doblado ligeramente hacia dentro en
el estado acabado del recipiente y'forma.uga transicién re-
dondeada 2 una cabeza de tubo designada en general por 2.
" La cabeza 2 de tubo consta Te w2 pieza 3 de
cabeza a base de material sintético termoplistico asi como
de wnea arandela o éﬁpula 5 estructu;ada por lo general apro
ximadamente con forma cénica. L& arendciz 5 estéd formeda
también por una lémina de miltiples capas, due en su constl
tucibn puede ser idéntica a la del cuerpo tubular. En este
caso, la misién de la arandela consiste en prdlongar con Su

capa metdlica la darrera contra la difusibn en la cabeza 2

—
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del tubo, que esté presente en el cuerpo tubular 1.

A la pig

la arandela 5 y wir a ésta con el cuerpo tubular 1. Para
ello la pieza 3 de cabeza tiene una parte de hombro 4 e

o.o‘

forme. cénica.
Como- se puede observar ademés a partir de
la figura 1, la arandela 5, considerado en perfil, g2ere do

zonas 6 y 7 dobladas en 4ngulo una respecto de otra, y dos’

Wi

zonas de borde 8 y 9 empotradas en el material 31ntet1»n de
la pieza 3 de c= beaa. Este empotramiernto de las zon v-dL bo]
de 8 y 9 en el material sintético cumple 1a misién &e:.-brlr

mediante material sintético, frente 2l mauerl 2l envz2ado, &

las aristas de corte de la capa metallca que quedan.ééSpejg
das al cortar o troquelar la lémina de cépas mﬁltiples; N
con ello evitar uma ipdeseada reaccidn entre el metal y.las
substencias actives del material envasédd..

La pleza 3 de cabeze estd unida a tranéa de
la parte de bombro 4 con el extremo superior la del cuerpe
tubular 1 tanto por su lado frontal como también, y princi-
palmente, por el lado interior, mediante soldadura por fu-
sién, éon las capas de material sintético de este cuerpo T
bular del tubo. La zona de unién entre la pérte de hombro 4’
¥y el cuerpo tubular-l no solo se extiende por consiguiente,

en consonancia con la idea del invento, desde el lado fron-

Hojn nu-n i v';' B

‘ul

corresponde finalmente 1la misién de servir como’ soporte pary

l'?

za 3 de cabeza a base de material sintético termopléstico leo—



10

15

20

25

14042

lestd también wnide mediante soldadura por fu516n con la ca

_|p2 de material sintético de la arandela, que esté orignvada

Noj-; l"u’l;t*: 10 [~

%2l del cuerpo tubular 1 hasta la altura de la zona de bor-
de 9 sino que se prolonga por debajo de esta zona de borde
en wna parte il.de materiel sintético de forma énular. Esta
parte 11 de material sintético de forma anular se aplkiéc a

Su vez por debajo de la arandela 5 en su zona de bo*he.:? Yy

hacia el espacio interior del reclplente. Flnalmeﬁue, la c2
pe de material sintético estd unide por el lado superlor de

la arandela 5, a través de las zonas 6 y T dobladas en éngh

lo, con la parte ‘de hombro 4, medﬂanue soldadura porsfdsibn
La pieza de cab eza 3 tlene adernés wa parte de cuel ;ﬁ'iZ
gue sigue a la narte de homtro 4 y que lleva una ros*é .extar
na 13, la cual parte de cuello estd terminada ¥ cerrada ha-
cia arriha por wra parte horizontal 15 provista de un orifi
¢io 1l4. La rosca exterma 13 sirve para la fijacién de uma
caperuza enrosca2ble usual, no representada, la cual cierra
el orificio 1l4. ‘ '

Les figuras 2 y 3 muestran unz disvosicién
pare.la febricacién de 12 cabeza 2 del tubo o de la wmién
de la arandela 5 y del cuerpo tubular 1 mediante el materizl
sintético de la pé;te de hombro 4. Con ayuda de esta repre-|
sentacién se describe también un ejemplo de realizacién del
procedlmlenuo. Partes 1guales estdn provistas aqui de 51r-
nos de referencla iguales a los de la flgura 1.
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. Con 20 se designa un nerdril, que estéd dis-
puesto de modo relativamente movible, y en cualquier caso
de modo axialmente desplazable, con relacibn a w molde o
matriz 23. Conjuntamente con este molde 23 el m&ndrii’@b de
5 limita wn espacio hueco 21 de molde para la formecibn-Se 12
cabeza 2 del envase tubular. En la figura 2 el espacio huecod
- 21 de molde esté cerrado, es decir que el mandril 2QE§S¢£

: representado con relacién 2l molde 23 en su posicién final,

en la cual lé cabeza 2 del tubo o la parte 3 de cabezgapa

10 a.doptad;o su forma definitiva.

Todavia en el esindo sbierto del espagig huecd

. de molde, en el cual el mandril 20 estd distencizdo QﬁI molL

de 23, sobre este maendril se aplica 2 presifn l2 aramdelia 5

previamente conformada por estampacifén a2l efectuar el irogu

i

15 lado a partir de uvha lé&mina de capas miltiples. A partir de
lun disco aplanado de forma anular se ha formedo mediante la
estampacidén wn cuerpo hueco cbénico con las zonas 6 y T. 21
aplicar a presién lé arandela 5 sobre el mendril, puesto
‘ . que el didmetro interior dellmismo esS menor que el diZmetro
f20 de wn escalén anular 26 previsto junto al mendril 20, resw
ta uwna remodelzcién de la arandeéla y se forma la zona cilfn
drica 8. | i
' Como puede verse en la figura 2, la arandels
5 cubre con su zona. 7 wn entrante 22 de forma enular asi cg

25 | mo un escalén erular 25 situado.en un mayor difmetro con fg

14042
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"Pacibn a este Gltimo y por lo tento distenciado radialmente
estendo formada entre el entrante 22 y el escalén anular 25
wna garganta hueca 29. Acerca de la importancia de esta es-
tructuracién se ha de hablar todavia més adelante. Al €0lo-
car el cuerpo tubular L sobre el mendril 20 la arande e»S
produce w centrado, caso de que el cuerpo tubular que se
aproxima no esté exactamente orlentado sobre el mandrwl e
1mn1de wm anlastamlento de este cuverpno tubular. En 12’ f1gu~
ra 2, el extremo superior la del cuerpo tubuler 1, gue n ne
tra dentro del espacio hueco 21 de molde cerrado, esté.re—
presentado rebatido hacia dentro. Esta forma la adqﬁ&ére el
cuerpo ‘tubular nre:er:hlemente al introducirlo en eIf""b=-
cio hueco 21 de molde, juntamente con el mandril 20.-an 39
Se designa en la figura 2 una espiga, representada esgqueéni-
tlcgmenje, la cual esté dispuesta coaxialmente con respecto
al mandril 20 y esté apoyada en ésta o en el molde 23 de wn
modo no representado con mayor~detalle.

Se supondréd que el material sintético estd
incorporzdo en el espacio hueco 21 del molde, mientras gjue
éste-to@a%ia se encuentra abierto. Por éﬁemplo, entra en
consideracibén para ello un procedimiento como se deseribe.
en la GB-0S 80 22 044 (memoriz de publicacidn briténica).
En tal caso el mandril 20 estd dispuesto sobre el molde 23
abierto hacia arriba. Al cerrer el espacib hueco del molde

es distribuido el material sintético incorporado en el espzl|
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|molde estuviera ya totalmente cerrado en este momentq, 0 lo

.posieibn inclinada u oblicua, representada en la figurz 2,

—————— e bt T ol BB A o et

cio hueco 21 del molde por ejemplo en formz de wn anillo a
base de material plastificado, y fluye por un lado en direg
cién a la espige’ 39 para formar la parte de cuello 12. Por
otro lado, se empuja hacia fuera, también radialmentg,"@atg

rial sintético plastificado y éste llega a2 la zona df upidn

con el cuerpo tubular 1. Incluso aunque el espacio hueco dg

- L]
estuvieran las partes que 2doptarian la vosicidn relasiva r

presentada en la figura 2, el materizl sintético empujado b

cia fuera puede fluir relativamente sin obstéculos deuntro
® .

del espacio anular 30 entre el borde superior l2 delgégsrpo

tubular 1 del tubo y la arista de corte, designada cbi'28,
de la arandela 5. Si el material sintético ha liegad¢eg est

espacio arular, z2umenta l2 presiln del material sintético =p

-
&

W

encima de 12 zona 7 de la arandela, con l2 consecuexncia de

que ésta es doblada hacia dentro eatre el entraznte 22 de

forma anular y el escalén anular 25, y es comprimida_ hacia

dentro de la sarganta hueca 29 situadza entremedias. Zste 34

blez hacdia dentro de la arandela tiene la consecuenciz adi-

cional de que es remodelada 7. zona de la arandela 5 que 51

gue radialmente hacia fuera. Ista zona es basculada por to-

da su extensién radial hasta la arista de corte 23 desde'la

a una posicifn casi horizontal. Correspondientemente se e3

tructura la zona de borde rzdial 9 representada en las fig

Hoja nhm, 13 |

[ R

o @

| R
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hombra 4 Ju.to a la arista de corte 36 del.cuerno tubular,

ras 1L y 3.

_Por 1a-comparaci6n de las figuras 2 y 3, pue
de verse, sin més ajuda,_que mediante la remodelacién de la
arandela 5 el material sintético existente en el espacip an)

lar 30 llega también junto 2l lado inferior de la ar?ndsla
Yy, por con51cu1ente, la zona de borde 9 inclusive la’ ar*sta
de carte 28, es empotrada en el material sintético.

Por consiguiente, la capa de bloqueo.ﬁe% 4li-
ca, designada con 31, de la arandela 5, 51tuada.3unto'a la -
arista de corte 28, es cubierta por el ma%erial sintétivo,
mientras que &ste se ume con las capas de materlal s;g;etl—
co, 32 y 33, de la arandela 5. Una soldaduxa por fuq;é&‘ulg
ne luger, como Se ha meacionzdo, también con la cancf&ike-
rior 34 de material sintético del cuervo tubular 1 n6f toua
la zona de uniébn, 51endo la capa2 de bloqueo 35 también cu~

bierta por un flujo del material sintético de la parte de

el cuel meterial sintético se une también con la caga 37 de
material sintético.

En.el sentido del invento es, sin embargo,
igualmente decisivo el hecho de que la zone de borde 9, aim
cuando ahora esté rodeada por el materiél sintético, se ex—
tiende hasta la inmediata contigliided del cﬁerpo tubuler 1,
y reduce a2 un minimo la renalga anular 52 sélo cerrada me-

dlante material slntétlco. ‘existente entre estz arista de

"0"
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corte 28 y el lado inferior del cuerpo tubular. La rezstante

arandela sobre el mandril 20, sobresale por encima del esca
. o ® —

S ——
.,

interrupcibén entre la capa de bloqueo 35 en el cuerpo tubu-
lar 1 ¥ la capa de bloqueo 31 en la arandela 5 se puede des

atender por consiguiente. - o Y

Puesto que la zona de borde CIllndrlC& 3 da

la arandela 5, que hab*a s1do formada al asentarse dicha

lér anwlar 26, también éste es empotrado en el material sin

tético que formé la parte ‘de cuello 12 y cubre en tal caﬂo
a la arista de corte 27, mientras que se efectia una Solae-
dura con las capas 32 ¥y 33 de material sirtético. 25.5
Frente a los recipientes de envase faéﬁi&a~
dos por procedimientos conocidos, el procediniento cgﬁzprwm
al invento permite wm considerable ziorro. Iste es debido
en primer término a2l hecho de que se consigue llevar a la
arandela a su forma definitiva de manera sencilla y sin mol
des ni utillajes asf como sin etapas de conformacién.espe-
ciales. La forma necesaria para conseguir el empotramiento
en el meterial sintético, la adquiere la arandela a2l mol-

dear la cazbeza 2 del tubo o la pieza 3 de cakeze del mismo.

lloju aGm. l) 1 -
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de Utilidad en Espafia, por VEINTE afios, son los que se reco

l'loju nam. 16

- REIVINDICACIONES -

Los puntos que como caracteristica de novedad. se

presentan para que sean objeto de esta solicitud. de ';"Ig“d;alo

gen en las reivindicaciones adjuntas: "

l2,- Un recipiente de envase er forma de tubo,

. . J
con ur cuerpo tubular a bazse de uza limiza ds milcigles .

. : |
capas errollada y soldada por solapamiento, que ti2ns"por:

-
Tae

lo meros una capa de metal y ura capa de material gimtéti:

--8 1

co, y constituida ademds por una pieza de cabe:za de:bgse
de material sintético, que consta de uza parte de cusllo |
1
]

cilindrica y una parte de hom3ro de forma cénica ¥ con

una arandela o clipula de forma arular, dispuesta sobrsz el

lado interior ds la parte de hombro,\formada a base de

una lémina de capas milltiples con capa intermedia metil
ca, arandela cu&as aristas de corte estdn empetradas 2= &
naterial gintético que forma el hombro, caracterizacdo por-
que la zona de borde exterior de la arandela se extiende
a modo de saliente o reborde desde el cuerpo restante del
mismo en lo esencial radialmente en direccidn al cuerpo
tubular, y por debajo de ella se aplica una parte de wmate-
rial sintético, unida directsmente con el cuerpo tudular,

por el lado que estd apartado de la parte de hoﬁbro.

22.~ Un recipiente segin la reivindicacidn 1%,

caracterizado porque el esvesor o grueso del material sin=

ae

tético en la zona del cuerpo tubular y de la arandela es

esencialmente mayor que la distancia desde el cuerpe tubu
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_lar a la arandela.

3".— Un recipiente segun las reivindicaciones
13 o 2, caracterizado porque la arandela consiste en un
cuerpo de revolucion, cuya generatriz tiene, desde dentro
hacia fuera, una zona de borde interior casi paralela al
eje geométrico, dos zonas que discurren oblicuamente s&n
diferente pendiente con relacion a dicho eje geométrico,

y la zona de borde exterior, casi radial. *

43.- Un recipiente segun la reivindicacion 3-* j

caracterizado porque la zona de la arandela, que discurre

Ec

oblicuamente correlacion al ejegeométrico bajoun.angulo!
%
mayor, discurre paralelamente ala superficieexteraeja de

*_**&

la parte de hombro.

5%3.- "UN RECIPIENTE DE ENVASE EN FORMA DE TUu3C""

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y con
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de diecisiete hojas escritas

a maquina por una sola cara.

Madrid, 1+
P.A.

)
t
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