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por "UNOS PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE ENVA-
SES DE MATERIALES SINTETICOS REFORZADOS", a favor de A/S
HAUSTRUPS FABRIKER, de nacionalidad danesa, domiciliada

en 5100 ODENSE (Dinamarca) ~ NaesbyveJ 20.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Invencidén se refiere a
unos perfeccionamientos en los envases de materiales sin
téticos, de tipo pléstico, destinados al almacenamiento
de substancias a presién, contdndose entre ellas ciertos
li{quidos que contienen gases, por ejemplo, cerveza O be-
bidas carbénicas y més particularmente se refiere a una
realizacién y diseflo determinado de la parte baja del en
vase y las paredes del propio envase unidas a dicho fon-
do.

Un envase destinado a cerveza, bebidas carbéni
cas o liquidos similares a presién se debe dimensionar
para resistir presiones internas del orden de 200-300
psi con suficiente margen de seguridad, La utilizacién

de envases de material pléstico en vez de metdlico o vi-
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drio para envasar y distribuir lfquidos de este tipo es
conocida usualmente, Se han dado a conocer un cierto ni-
mero de compuestos distintos para materizles plésticos
adecuados para esta finalidad y por lo general, dichos
plédsticos son mds caros que el vidrio si se tiene en
cuenta el coste por unidad de volumen,

Cuando se cambia de envases de vidrio a enva-
ses de pldstico, se ha visto que el disefio normal de los
envases de vidrio no se puede utilizar para los envases
de pldstico debido a las diferentes propiedades del plés
tico y del vidrio, Cuando el envase se fabrica en mate-
rial pldstico, los principales problemas se refieren a
la parte baja del envase, en la que existe el riesgo de
su cambio de forma o incluso rotura debido a la presién
interna, Esto es especialmente importante cuando la par-
te baja o fondo del envase tiene una forma plana o cénca
va que es comin en las botellas de vidrio,

Por los problemas antes citados, cuando se cam
bian de envases de vidrio a envases de pléstico se hacen
esfuerzos de todo tipo para incrementar su resistencia,
Generalmente se conocen tres métodos para ello, mejorar
las caracteristicas del material en cuanto a propiedades
fisicas y comportamiento en cuanto a la temperatura, me-
Jjora del disefio de los envases para evitar que se presen
ten esfuerzos locales demasiado elevados en las paredes
del envase asi como presiones internas muy elevadas vy,
finalmente, efectuando el refuerzo de los envases por me
dio de bandas externas de material pldstico aplicadas de
manera adecuada rodeando los envases., Ejemplo de ello lo

constituye la Patente sueca n? 344,707, Muchas de las so
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luciones habituales comprenden una combinacién de las me
didas citadas de acuerdo con la divisién anteriormente
establecida.

En cuanto a los intentos realizados de mejorar
las propiedades del material, se ha visto que es dificil
encontrar un compuesto de un material pldstico que al
mismo tiempo cumpla las exligencias de las propiedades
del material que son necesarias y de un coste apropiado,

Con referencia al diseflo de los envases, hay
un clerto nimero de soluciones distintas. Tal como se ha
indicado antes, la parte baja o fondo del envase consti-
tuye usualmente el mayor problema, Estrictamente desde
el punto de vista de resistencia, la mejor solucién se-
ria la esférica o similar, con las paredes que enlazan
con el fondo unidas o conectadas de manera suave con di-
cho fondo, sin zona intermedia marcada de unién., El in-
conveniente de esta realizacién, sin embargo, es que los
envases no se pueden almacenar de pie si no se sitdan en
embalajes especiales, que se fijan a los envases de mang
ra adecuada., Sin embargo esta solucidén es complicada y
cara y en azlgunos casos se ha preferido modificar la for
ma esférica de manera que contenga partes o zonas que in
terrumpen la forma esférica del fondo y que constituyen
unos salientes en el fondo mencionado y las paredes uni-
das al mismo, constituidos de tal manera que los salien-
tes mencionados pueden constituir pies de soporte cuando
el envase se almacena de pie. Otras variantes de la for-
ma del fondo del envase comprenden que la forma original
de la base del envase o botella tenga una forma mds o me

nos céncava perc modificada al reducir el radio del fon-
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do mencionado al mismo tiempo que las zonas de la pared
més o menos proéximas al fondo o base quedan redondeadas
hacia la superficie de dichoc fondo o base. Frecuentemen-
te se dispone una valona de refuerzo en la unién entre
la pared y el fondo. La zona de unién vuelta hacia aden-
tro puede quedar dotada también de zonas de refuerzo en
forma de nervios, interrumpiendo la forma redondeada y
curvada hacia adentro o hacia afuera en relacién con las
partes circundantes de las paredes, coincidiendo enton-
ces las direcciones principales de las secciones de inte
rrupcién mds o menos con la direccién axial del envase.
Los salientes dirigidos hacia afuera pueden constituir
secciones parecidas a patas de soporte que estabilizan
la posicién del envase cuando se almacena en posicién
vertical, Por ejemplo ver la Patente sueca n?2 343,537,

En lo que respecta al método de reforzar los
envases con ayuda de bandas o tiras externas, estos pro-
cedimientos comportan mayores costes pero no garantizan
la estabilidad de la forma del envase,

Tal como se ha mencionado anteriormente, las
realizaciones descritas anteriormente de los diferentes
envases de plédstico para liquidos a presién tienen dis-
tintos inconvenientes, Para evitar deformaciones o bien
en el caso peor, rupturas en el envase, es necesario ha-
cer los envases de material relativamente grueso. Los ma
teriales pldsticos utilizados en este caso son mds caros
por unidad de volumen que el vidrio y por lo tanto desde
el punto de vista econdmico, la utilizacién de un mate-
rial grueso no es una sclucién muy favorable, Se presen-

tard un cierto riesgo de deformacidén indeseable de los
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envases tanto en el almacenamiento como en el transporte
de los mismos, Si se utilizan para el almacenamiento por
ejemplo, de cerveza u otras bebidas, la presidén que re-
sisten o soportan los envases gqueda aumentada por in-
fluencias externas tales como choques, sacudidas y calen
tamiento., Esto, a su vez, lleva a la deformacién de los
envases y en el caso peor, al vertido del liquido de los
mismos. E1 riesgo es particularmente grande en caso del
calentamiento, puesto que éste tiene un efecto muy perju
dicial sobre las propiedades fisicas del plédstico utili-
zado. Normalmente se puede lograr una deformacién menor
de los envases pero, por otra parte, no se pueden permi-
tir deformaciones grandes de manera que la apariencia de
las mercancias o envases queda reducida o que el cambio
en la forma dé lugar a problemas de almacenamiento, por
ejemplo si el fondo del envase adquiere una forma que re
duce la estabilidad cuando se almacena en posicidén dere-
cha o incluso hace completamente imposible el mantener
el envase en posicién vertical,

La mayor parte de los envases para contener 11
quidos, del tipo de referencia, tienen una forma similar
a una botella., En envases de este tipo, especialmente la
base o fondo estd sometido a grandes esfuerzos cuando
aumenta la presién interna., Por lo tanto es natural que
se tomen medidas para encontrar o diseflar formas del fon
do que resistan los aumentos de presidén interna lo mejor
posible, Si no fuera necesario tener la posibilidad de
almacenar los envases mencionados en posicién derecha,
la exigencia de que resistan presiones internas se po-

drfa cumplir mejor utilizando un fondo o base sustancial
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mente esférico. Hasta la actualidad ha sido necesario
aceptar un compromiso entre las exigencias de propieda-
des fisicas y propiedades de almacenamiento, lo cual re-
presenta que la forma efectiva de la base o fondo del en
vase presenta una superficie decreciente en relacién con
el 4rea correspondiente de un envase realizado en vidrio.
Esto, desde luego, reduce la estabilidad de los envases
en cuanto a su vuelco, lo cual representa inconveniente
en el almacenamientoc y manejo de dichos envases, Cuando
se llena los envases, éstos de desplazan frecuentemente
con la ayuda de cintas transportadoras. Para aumentar la
estabilidad de los envases sobre la cinta o banda trans-
portadora, ésta debe ser dotada de soportes de diferentes
tipos que mantienen los envases en posicién derecha du-
rante el transporte sobre la cinta transportadora. En al
gunos casos, se ha utilizado el vacio para esta finali-
dad. Sin embargo, de manera usual, los métodos de refe-
rencia representan aumentos no deseables de los costes
del producto terminado,

Otro inconveniente de las formas més adecuadas
desde el punto de vista de resistencia y almacenamiento
es que una forma de este tipo representa un riesgo de
que los envases lleguen a tener una forma y apariencia
que les haga menos atractivos al pdblico en general, es
decir, a los usuarios,

La descripcién anterior en lo gue respecta a
envases de pldstico para almacenamiento de productos a
presién, por ejemplo cerveza u otras bebidas, representa
solamente un corto resumen del amplio nUmero de tipos de

envases que se utilizan, Una gran variedad de detalles
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de las formas también indican las dificultades gque exis-

ten en encontrar un disefio de un envase realizado de
plédstico que cumpla todas las exigencias que se han es-
tipulado para el mismo.

La finalidad de esta Patente de Invencién es
la de consegulr un envase realizado en material pldsti-
co para sustancias sometidas a presién como por ejemplo
cerveza o bebidas carbdénicas, en los cuales los inconve-
nientes antedichos se hayan eliminado en la mayor propor-
cién posible, En la presente Patente de Invencién el
consumo de material es reducido,la estabilidad contra la
deformacién del fondo del envase en cuanto a los aumen-
tos de temperatura y presién es elevada y asimismo se
consigue una gran estabilidad cuando se desplazan los
envases sobre cintas o bandas transportadoras.

Ya es sabido que los envases pueden tener pro-
piedades variables por la eleccién adecuada de materia-
les, As{ pues es posible escoger un compuesto de mate-
rial pléstico que haga que el envase conseguido sea re-
lativamente elédstico y tenga una gran resistencia con re
lacidén a su capacidad de resistir presiones internas asi
como impactos externos y choques, sin grietas o rupturas,
Sin embargo,este material tiene el inconveniente de que
el envase tiene poca estabilidad de forma y por lo tanto
es f4cilmente deformado cuando queda sometido a presio-
nes internas,

De acuerdo con esta Patente de Invencidn, se
utiliza un material pldstico para la fabricacién del en-
vase que tiene las propiedades antes mencionadas pero se

elimina el inconveniente de poca estabilidad de forma
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disponiendo un refuerzo en la parte del envase que es
particularmente sensible a deformaciones. Este refuerzo
se dispone en el fondo o base del envase ¥y estd realiza-
do en un material que puede ser metdlico o no metdlico.
En el primer caso, se puede utilizar material ferromagné
tico. El refuerzo puede tener varias formas, por ejemplo,
puede tener la forma de un disco circular, un anillo,
una forma de tridngulo u otra forma con un mayor ndmero
de vértices, con bordes rectos o curvados o puede tener
la forma de un disco central relativamente pequefio desde
el cual se extienden unos salientes radiales. En cuanto
al resto, la forma de refuerzo se adapta a la forma del
fondo del envase, El1 refuerzo puede ser homogéneo; puede
quedar dotado de orificios que, por ejemplo, pueden ser
redondos o puede quedar realizado en forma de una malla
o red de alambre. Desde luego se pueden disponer otras
realizaciones distintas., E1l refuerzo queda dispuesto de
manera tal que estd fijado o bien a la superficie inter-
na o a la superficie externa de la parte baja o estéd em-
bebido en el material del envase. Si el refuerzo estd fi
jo a la superficie interna o externa del material del en
vase, se puede fijar en posicién por medio, por ejemplo,
de encolado. También puede quedar dotado de irregularida
des o rugosidades o bien sus bordes externos pueden que-
dar doblados de modo correspondiente o parecido a una la
ta y estas zonas salientes de refuerzo se pueden fundir
en el material del envase quedando fijado el refuerzo en
la posicién deseada cuando el envase es fabricado. Si el
refuerzo queda realizado en forma de un vaso, y el borde

superior del vaso estd dotado con un borde doblado diri-



gido hacia adentro, este borde se puede utilizar para fi
Jjar el refuerzo del envase,
Cuando la presién interna del envase alcanza
valores que en un envase no reforzado comportarian el
5, riesgo de deformacién, el refuerzo realizado de acuerdo
con la presente Patente absorbe la mayor parte de las
fuerzas provocadas por la presifén y el envase conserva
su forma inicial. El tamafio y forma del refuerzo queda
adaptado a los esfuerzos que pueden presentarse,

10, Si una botella realizada en material plédstico
cae sobre una base firme o dura existe el riesgo de que
se deforme o de que se rompa., Lo que ocurre depende natu
ralmente, entre otras cosas, de la altura de caida, del
tamafio de la botella y de las propiedades del material

15, en las paredes y en el fondo o base de la botella, Si la
parte del fondo del envase estd realizada de forma de un
fuelle, éste absorberd la mayor parte de la energia ciné
tica, con lo que se puede evitar la deformacién no desea
da del envase,

20, De acuerdo con la presente Patente de Invencién
un refuerzo del envase hace posible el mantener reducido
el espesor del material del envase, con lo que, en casos
favorables, el consumo total de material plédstico para
la fabricacién del envase queda reducido al mismo tiempo

25. que se aumenta la resistencia del envase.

Cuando se realizan los refuerzos en material
ferromagnético, se puede utilizar el magnetismo para es-
tabilizar los envases, por ejemplo en posicién vertical
o derecha, Esto es particularmente interesante cuando se

30, desplazan envases sobre cintas o bandas transportadoras.
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La estabilizacién de envases con ayuda de fuerzgs magné-
ticas se puede obtener también si el fondo o base del en
vase ha sido revestido con una pintura que contiene pol-
vo magnético,

Para su mejor comprensién se adjuntan, a titu-
lo de ejemplo, unos dibujos explicativos de la presente
Patente,

La figura 1 es una vista en perspectiva de un
envase completo, realizado de acuerdo con la presente in
vencién,

Las figuras 2-9 muestran diferentes realizacio
nes de piezas de refuerzos fijadas al fondo o base del
envase de acuerdo con la presente invencién,

La figura 10 muestra un ejemplo de la disposi-
cién de la pieza de refuerzo cuando el fondo o base del
envase ha quedado realizado en una forma particularmente
sensible a la presidén interna en el envase,

La figura 11 muestra la pieza de refuerzo dis-
puesta de forma sustancialmente correspondiente a la de
la figura 10, pero contra un fondo o base de botella mds
curvado que el de la figura 10 y con la pieza deotada de
un borde doblado en su parte o reborde externo,

La figura 12 muestra la pieza de refuerzo dis-
puesta en las mismas condiciones que las indicadas con
referencia a la figura 10, pero con la pieza embebida en
el material del envase,

La figura 15 muestra la pieza de refuerzo en
las mismas condiciones que las indicadas con referencia
a la figura 10, pero con la pieza situada interiormente

en el envase.
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Las figuras 14-15 muestran ejemplos de las pie
zas de refuerzo utilizadas para impedir deformaciones
del envase de material plédstico en caso de que éste su-
fra una caida contra una base dura.

La figura 1 muestra un envase completo -10-
realizado en forma de una botella, La botella consiste
en un gollete -1ll-, un cuerpo =12~ y una parte o base
~13~-,

Las figuras 2-9 muestran la fijacién de una
pleza de refuerzo -20-, -30-, -40-, -50-, -60-, -70=-,
-80-, ~90-, segun esta invencién, a la parte externa del
fondo o base, En la figura 2 la pieza tiene la forma de
un disco circular, la figura 3 tiene una forma de anillo
circular, en la figura 4 tiene una forma de una pieza de
seis vértices con lados curvados, en la figura 5 tiene
la forma de una pieza de tres esquinas o triangular con
lados curvados, en la figura 6 tiene la forma de una fi-
na malla de periferia circular, en la figura 7 tiene la
forma de una malla ancha con periferia circular, en la
figura 8 tiene la forma de un disco circular con orifi-
cios redondos y en la figura 9 tiene la forma de un dis-
co central relativamente pequefio dotado de unos salien-
tes planos dirigidos sustancialmente de forma radial,

En las figuras 11-13, 1l4-15, las piezas de re-
fuerzo -100-, -110-, -120-, 130-, -140-, -150-, tienen
aproximadamente el mismo tamafic o forma que la totali-
dad del fondo o parte baja del envase, En las figuras 10
y 11 dicha pieza se muestra fijada a la superficie exter
na del fondo o base y en la figura 12 la pieza se muestra

rodeada por el material de dicho fondo o base, En la fi-
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gura 13 la pieza mencionada se muestra fijada a la parte
interna de dicho fondo.

La pieza de refuerzo segln la invencién -20-,
-30-, -40-, -50-, -60-, -70-, -80~, -90-, -100-, =-110-~,
-120-, -130-, -140-, -150-, tiene una forma adaptada al
fondo o base y estd fijada al mismo, Cuando la presidn
interna alcanza valores que comportarian riesgos de de-
formacién o rotura del material en el fondo o base de un
envase no reforzado de una realizacién correspondiente,
la pieza de refuerzo absorbe la parte més importante de
los esfuerzos de dicho fondo o base, La pieza de refuer-
zo estd realizada en un material dotado de buenas propie
dades fisicas en comparacién con las del material plésti
co empleado, como por ejemplo una chapa metdlica de dife
rentes tipos,

Las figuras 14 y 15 muestran las posibilidades
de la presente invencién en cuanto a eliminar el tipo de
deformacién que normalmente tiene lugar en una caida des
de una altura suficientemente grande sobre una base dura.
En las figuras se muestra que la pieza de refuerzo tiene
una parte que rodea la zona de la envolvente del envase
que estd situada mds préxima al fondo o base de dicho en
vase, teniendo dicha parte mencionada una forma de fue-
lle o parecida a un tornillo, Cuando un envase reforzado
de esta manera que ha caido libremente golpea sobre un
objeto duro con su fondo o base, la parte més importante
de la energia cinética del envase se transmite a la zona
en forma de fuelle del refuerzo, con lc que se evita la
deformacién no deseada del fondo del envase, La figura

14 muestra un ejemplo de la posibilidad de disposicién
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de la zona en forma de fuelle cuando la base del envase
es relativamente plana y la figura 15 muestra un ejemplo
de la posibilidad de disposicién de la parte en forma de
fuelle cuando el fondo del envase es mds cdncavo.

Un método de fijacidén de la pieza de refuerzo
al fondo o base del envase es por pegado, Esto se puede
hacer en la prédctica haciendo la pieza de refuerzo, por
ejemplo durante su fabricacidén, con una capa de cola de
pegado en caliente, En la fabricacién del envase, la pig
za de refuerzo se inserta en el molde en el gue se debe
formar el envase antes de verter o introducir el material
plédstico.

En la realizacién mostrada en las figuras 1l4-15,
la pieza de refuerzo queda fijada por medio de la zona
en forma de fuelle o tornillo que tiene una realizacién
que se corresponde bien con la parte en forma de fuelle
o de tornillo de la zona baja del envase.

La fabricacién tiene lugar a alta temperatura,
con lo que la cola queda activada y la pieza de refuerzo
queda fijada al envase, La parte de la pieza de refuerzo
que estd vuelta hacia afuera se puede proteger de la co-
rrosién por ejemplo por pintado, el cual se puede llevar
a cabo en la fabricacién de la pieza de refuerzo, Otro
método de fijacidn en la pieza de refuerzo del envase es
el dotar a dicha pieza de rugosidades dispuestas de tal
manera que cuando se fabrica el envase, se funden o gque-
dan embebidas en el pldstico, fijando el refuerzo al en-
vase, Se obtiene la fijacién correspondiente deseada si
los bordes de la pieza de refuerzo estdn doblados de la

misma manera que en una lata, Los métodos de fijacién
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descritos son aplicables tanto a la pieza de refuerzo si
tuada exteriormente, figuras 10 y 11 como interiormente,
figura 13. En este Ultimo caso, sin embargo, se pueden
presentar problemas pricticos con respecto a la inser-
cién de la pieza de refuerzo en el envase antes de la
formacidn de éste. Otro método de fijacién de la pieza
de refuerzo en el envase consiste en situar dicha pieza
de refuerzo de modo que quede completamente rodeada por
el material del envase, tal como se aprecia en la figura
12. Ademéds, en los casos en que la pieza de refuerzo tig
ne forma de vaso, figuras 10 y 11, el borde superior del
vaso se puede dotar de un reborde dirigido hacia abajo
conseguido, por ejemplo, doblando la chapa en la pieza
de refuerzo en su borde exterior, de la manera mostrada
en la figura 11, La pieza de refuerzo se puede fijar al
envase por medio de este reborde que queda dirigido ha-
cia adentro.

La forma o tamafio de la pieza de refuerzo de-
pende de la magnitud de las fuerzas que recibe el envase
as! como de la forma del propio envase. Cuando el fondo
o base tiene una forma poco favorable desde el punto de
vista de resistencia a la presién, la pieza de refuerzo
se debe extender sobre la parte o zona del fondo que que
da sometida a esfuerzos particularmente grandes. En las
figuras 10-13 y 15 se muestran ejemplos de dichas reali-
zaciones,

Tal como se ha mostrado anteriormente, la pie-
za de refuerzo puede tener diferentes contornos externos
y puede ser homogénea o puede consistir en una malla fi-

na, malla grosera, un disco con orificios o puede tener
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una forma de salientes que a su vez, pueden quedar dota-
dos de orificios o pueden tener la forma de una red. La
realizacidén no homogénea se puede utilizar para reducir
la cantidad de material requerido y se puede utilizar
sin tener en cuenta el contorno externo de la pieza de
refuerzo,

Si la pieza de refuerzo queda realizada en ma-
terial ferromagnético, el envase se puede estabilizar
evitando su basculacién con ayuda de fuerzas magnéticas,
Las pruebas llevadas a cabo han mostrado que un envase
en forma de botella con un fonde o base en forma de cas-
quete reforzado con una pieza o elemento homogéneo de
chapa vulgar, se mantendrd por medio de un imén hasta
gue el eje del envase guede en posicidén horizontal, De
este modo, si se utilizan imanes fuertes, se puede mane-
jar un envase de este tipo de manera tan fécil y senci-
1la como una lata. Cuando la pieza de refuerzo queda ro-
deada por el material del envase o si se sitda en la su-
perficie interna del envase, el efecto de la fuerza mag-
nética entre un imdn externo y la pieza de refuerzo dis-
minuye vy el efecto estabilizador conseguido por la utili
zacién de la pieza de refuerzo se reduce en cierta medi-
da,

También es posible facilitar el manejo de enva
ses pldsticos por ejemplo botellas de pldstico, con la
ayuda de fuerzas magnéticas si el fondo o base del enva-
se estd revestido de una pintura que contiene hierro en
polvo, Esto proporciona una zona ferromagnética justamen
te en la parte del fondo més préxima a los imanes del

transportador, Esta realizacién también queda incluida
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en el concepto de la invencidén pero usualmente da sola-
mente un aumento limitado de la capacidad del envase pa-
ra resistir presién interna,

Aunque la invencién se ha descrito solamente
con un ndmero limitado de ejemplos, se debe suponer que
son posibles otras realizaciones que quedan comprendidas
dentro del cardcter de la invencién,

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifi
que la esencia de los perfeccionamientos descritos, serd
variable a los efectos de la actual Patente,

NOT A,

Se reivindica como objeto de esta Patente de
Invencién:

1.- Unos perfeccionamientos en la fabricacién
de envases de materiales sintéticos reforzados, del tipo
que comprenden un elemento o base de fondo y paredes la-
terales, caracterizados por la disposicién de un refuer-
zo metdlico o no metdlico en la parte de fondo céncava
del envase,

2,~ Unos perfeccionamientos en la fabricacién
de envases de materiales sintéticos reforzados, segin la
reivindicacién 1, caracterizados porque el refuerzo tie-
ne sustancialmente la estructura de un dispositivo circu
lar y el resto de la forma del refuerzo se adapta a la
estructura del fondo del envase.

3.~ Unos perfeccionamientos en la fabricacién
de envases de materiales sintéticos reforzados, segin la
reivindicacién 1, caracterizados porque el refuerzo tie-
ne la forma de un anillo circular y que la forma del re-

fuerzo estd en general adaptada a la estructura del fon-
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do del envase,

4,- Unos perfeccionamientos en la fabricacién
de envases de materiales sintéticos reforzados, segin la
reivindicacién 1, caracterizados porque el refuerzo tiene

5, forma de una pieza o elemento de varias esquinas o vérti
ces, por ejemplo una pieza de tres vértices o de seis
vértices, con lados rectos o curvados y de manera que la
forma del refuerzo en el resto de caracteristicas se
adapta a la forma del fondo del envase,

10, 5.~ Unos perfeccionamientos en la fabricacién
de envases de materiales sintéticos reforzados, segin la
reivindicacién 1, caracterizados porque el refuerzo tie-
ne forma de un disco central relativamente pequefio del
cual se extienden unos salientes planos en forma radial

15. y de manera que el resto del refuerzo estd adaptado en
su forma al fondo del envase.

6.- Unos perfeccionamientos en la fabricacién
de envases de materiales sintéticos reforzados, segin
cualquiera de las reivindicaciones 1-5, caracterizados

20, porque el refuerzo estd dotado de orificios que pueden
ser redondos,

7.- Unos perfeccionamientos en la fabricacidén
de envases de materiales sintéticos reforzados, segin
cualguiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizados

25, porgue el refuerzo consiste en una malla o red.

8.~ Unos perfeccionamientos en la fabricacién
de envases de materiales sintéticos reforzados, segin
cualguiera de las reivindicaciones 1-7, caracterizados
porque el refuerzo tiene una forma de vaso, de manera

que las paredes del vaso tienen una estructura de fuelle
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o de tornillo y que las partes correspondientes del enva
se tienen una realizacién de forma correspondiente, con
lo que en caso de una caida libre sobre un objeto duro
la mayor parte de la energia cinética del envase quedard
absorbida por la estructura de fuelle o tornillo, con lo
que se evita la deformacién del envase.

9.~ Unos perfeccionamientos en la fabricacién
de envases de materiales sintéticos reforzados, segin
cualquiera de las reivindicaciones 1-8, caracterizados
porgue el refuerzo estd dispuesto de manera tal que estd
en contacto con la superficie externa del fondo o base.

10.- Unos perfeccionamientos en la fabricacién
de envases de materiales sintéticos reforzados, segin
cualquiera de las reivindicaciones 1-8, caracterizados
porque el refuerzo estd dispuesto de manera tal que estéd
en contacto con la superficie interna del fondo o base.

11,~ Unos perfeccionamientos en la fabricacidn
de envases de materiales sintéticos reforzados, segin
cualquiera de las reivindicaciones 1-8, caracterizados
porque el refuerzo estd dispuesto de manera tal que que-
da rodeado por el material del fondo del envase,

12.- Unos perfeccionamientos en la fabricacién
de envases de materiales sintéticos reforzados, segin
una o varias de las reivindicaciones 1-10, caracteriza-
dos porque el refuerzo estd fijado al fondo o base por
medio de encolado,

13.- Unos perfeccionamientos en la fabricacidn
de envases de materiales sintéticos reforzados, segin
una o varias de las reivindicaciones 1-10, caracteriza-

dos porque el refuerzo estd dotado de rugosidades que al
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quedar embebidas por fusién en el material del envase,
fijan el refuerzo a la parte del fondo o base del envase,

14,- Unos perfeccionamientos en la fabricacién
de envases de materiales sintéticos reforzados, segin
cualquiera de las reivindicaciones 1~-10, caracterizados
porque los bordes externos del refuerzo quedan doblados
y de manera que dichos bordes doblados al embeberse por
fusién en el material del envase fijan el refuerzo al
fondo o bvase del envase,

15,~ Unos perfeccionamientos en la fabricacién
de envases de materiales sintéticos reforzados, segin
una o varias de las reivindicaciones 1-9, caracterizados
porque el refuerzo tiene forma de vaso y que el borde su
perior de dicho vaso estd dotado de una soldadura dirigi
da hacia adentro con 1lo que el refuerzo estéd fijado al
envase,

16.~ Unos perfeccionamientos en la fabricacién
de envases de materiales sintéticos reforzados, segin
cualquiera de las reivindicaciones 1l-14, caracterizados
porgue dicho refuerzo estd realizado en un material fe-
rromagnético, con lo que éste queda atraido por un imén.

17,.- Unos perfeccionamientos en la fabricacién
de envases de materiales sintéticos reforzados, segin la
reivindicacién 1, caracterizados porque el fondo o base
del envase estd revestido con una pintura que contiene
polvo ferromagnético, con lo que el fondo o base del en-
vase es atraido por un imén.

Sean cuales fueren las circunstancias que con-

curran en la esencialidad de la Patente de Invencién, de

30, finida en las anteriores reivindicaciones, cuyoc objeto
W
/
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es:
18,- "UNOS PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICA-
CION DE ENVASES DE MATERIALES SINTETICOS REFORZADOS",
Consta la presente memoria de veinte hojas fo-

5. liadas, mecanografiadas por una sola cara y de los dibu-

jos unidos a la misma.
Barcelona, 29 MAR.1975
P.A. de A/S HAUSTRUPS FABRIKER,

ALFONSO DU

Fdo.: Luls Durén Benejam

JR/am,



19F
5 HOJAS

A/S HAUSTRUPS FABRIKER - HOJA Ne1

BARCELONA, 25 MAR. 1978
P A.

ALFONSQ DURAN
ppe 7

TS

fdo. Luls Durén Benejom

o

e

ESCALA VARIABLE




IOFK

5 HOJAS
HOJA Ne2

A/S HAUSTRUPS FABRIKER

Fg. 4

ESCALA VARIABLE

S/GEARCELONA, 25 Jap 1978

.ALFO\ISO /FAN
PP

e e S —

: '__50
Fg. 5

30




19K
’ § HOJAS

A/S HAUSTRUPS FABRIKER HOJA Ne3

/0

\ __BARCELONA, 55 WAR.1075 '
, o ’.?A-Al_Foz\z:so2 JRAN o
F/g g PP //l/fZ!}Z v HAg- .9.

ESCALA VARIABLE = — _—




O

5 HOJAS

A/S HAUSTRUPS FABRIKER ] HOJA N&

ESCALA VARIABLE

770

o
BARCELONA, ’5 HAR. 1975

- ALrONfa:/phAN
o M/a{

T T T e

Fdos Lyls Duchn Rona’nm




15/

A/S HAUSTRUPS FABRIKER

5 HOJAS
HOJA N85

ESCALA VARIABLE

parcELONa, 95 WAR. 5T

PA.

ALFON&,?RAN
p. P {/
4 7/ :

—

e - i
R e

Fde. Lule Durén Banejow




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



