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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de invencidn se refiere a un
procedimiento para la fabricacién de envases reforzados
realizados en material termoplistico, que se basa en el
calentamiento de una pieza de partida de estructura amorfa
y que se termina en un procedimiento de soplado subsiquien-
te acompado por estirado biaxial, procediendo al mismo
tiempo a la fabricacién de nervios de refuerzo internos en
el envase.

Se conoce ya un proceso de este tipo por la Pa-
tente USA 4024975. De acuerdo con dicha Patente, se fabri-
ca un envase dotado de nervios en la cara o superficie in-
terna y que posee una superficie superior lisa adecuada
para recibir etiquetas, preveyendo dos procesos de soplado
de manera que, en el primer proceso de soplado se reforma
una pieza de partida dotada de nervios externos en un mol-
de que comprende ciertas ranuras, transformindose dichos
nervios en nervios de refuerzo de la cara interna del
envase en un seqgundo proceso de soplado utilizando un
molde liso en su superficie interna. Este proceso es
costoso-y requiere dos moldes de soplado en vez de uno y
como consecuencla, dos procesos de precalentamiento.
Adem8s, no es posible cuando se utiliza este procesoc el
suponer que el material de los nervios pueda tener otra
estructura mis densa que el resto de partes de la pieza
moldeada por soplado. De manera consiguiente los nervios
proporcionan solamente material de refuerzo por el voli-

men, mientras que las propiedades fisicas permanecen sin
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camblos.

La finalidad de la presente Patente es solucio-
nar los inconvenientes de los procedimientos conocidos con
anterioridad. Se pretende por lo tanto mejorar las propie=-
dades fIsicas del envase terminado y proporcionar, a parte
de anillos o nervios de refuerzo concéntricos, que tienden
a producir un efecto no deseado de acordedn, bandas o
zonas en disposicidn "oruga", bandas y refuerzos orienta-
dos axialmente, paralelos al eje del envase, que sirven
como refuerzos internos. Particularmente en el caso de
envases destinados a recibir flGidos a presidn, por ejemplo
bebidas carbbnicas, es poco deseable un cambio de volumen
al pasar de estado presurizado a no presurizado.

El objetivo anteriormente enunciado se consigue
utilizando un proceso del tipo descrito al principio some-
tiendo la zora de leos sucesivos nervios de refuerzo de. la
pieza de partida, antes del proceso de soplado, a trata-
miento local destinado a cambiar la estructura del material,
llevando dichos camblos de estructura del material a cris-
talizacidén de la estructura amorfa y/o a la alteracién de
la densidad del material. En el subsigulente procesoc de
soplado o durante el estirado biaxial asociado con el misg-
mo, se forman los nervios de refuerzo adyacentes a las zo=-
nas no tratadas, no densificadas de la estructura de mate-
rial m&s denso, formindose dichos nervios de refuerzo
debido al menor grado de expansién del material del envase
que tiene lugar en el molde de soplado de paredes lisas.

La ventaja particular de este proceso no es solamente que
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hace posible el evitar la formacidn separada de los ner-
vios de refuerzo en una operacién individual, sind que la
alteracibtn estructural anteriormente menclonada del mate-
rial permite conseguir una serie de diferentes formas de
refuerzo, por ejemplo en red, rombos y nervios paralelos a
los ejes, dé modo muy simple. El principio de un cambio
estructural en el material termopl&stico se puede compro-
bar ciertamente a partir del estado de la t&cnica, por
ejemplo por la Patente inglesa 1214387 y 1236432. Dichas
publicaciones de Patente no sugieren sin embargo la utili-~
zacidn del mencionado tipo de cambio estructural para
constituir los refuerzos de un envase durante el proceso
de soplado.

En otra realizacién de la invencidn, se prevé
tratamiento local para alterar la estructura de la pieza
de pavtida madiante presibn mecé@nica local, pnr eiemplo.
mediante estampado, o por tratamiento t&rmico. La aplica-
¢idn de calor puede consistir en radiacibn local mediante
luz infrarroja o con luz de una longitud de onda menor de
320 mp. Preferentemente, la luz, debe tener longitudes de
onda de 310 micras o 280-285 .

El tratamiento t&rmico puede sin embargo ser
efectuado asimismo utilizando conduccién térmica, aplicén-
dose un cuerpo con zonas salientes localmente a la pieza
de partida.

En el caso de tratamiento a presidn sin embargo,
los espesores de pared de la pieza de partida deben gquedar

reducidos localmente en 10-60%, preferentemente en 25-35%.
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Para ello se puede hacer rodar un disco contra la pieza de
partida o pieza en bruto bajo presién.

En el tratamiento de acuerdo con la presente in-
vencifn, la pieza de partida o pleza en bruto gqueda dis-
puesta en rotacién de manera sincrénica con un dispositivo.
El tratamiento local restringido para consequir alteracio-
nes de estructura puede ser efectuadoc en las paredes
internas y/o las superficies externas de la pieza en
bruto.

Es muy importante para ei proceso descrito el
seleccionar el material correctamente a partir de una
amplia gama de materiales termoplisticos dotados de ele-
vadas temperaturas de fusidn. Se prevé que la pieza en
bruto quede constituida a base de poliester o poliamida u
otros materiales polimeros de tipo similar, suministrindo-
s¢ al proceso de «oplade por debajo de la temperatura de
fusién y a una temperatura superior a la de transicién a
estado vitreo.

De manera simplificada, la presente invencién da
a conocer un proceso para la fabricacién de un envase
reforzado en el cual se eliminan los inconvenientes cono-
cidos hasta el momento. De acuerdo con la invencién, se
fabrica una pieza en bruto o pieza de partida de material
amorfo, aumentfndose la resistencia del material de dicha
pieza de partida dentro de ciertas zonas en la que se in-
crementa la cristalizacifn. Esto se logra por efectos me-
cénicos y/o tratamiento t&rmico. La resistencia m&s eleva-

da queda manifestada por la densidad mayor del material.
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Una pieza de partida o pieza en bruto tratada de esta
manera es moldeada por soplado para fabricar un envase,
encontrindose el material de las paredes de la pleza de
partida a una temperatura mayor que la correspondiente a
la transicidn a estado vitreo. Las zonas del envase mol-
deado por soplado gque corresponden a las zonas tratadas de
la pieza en bruto constituyen, despu&s del moldeo por
soplado, los refuerzos de las paredes de dicho envase.

La siguiente es la relacifn necesaria entre

cristalizacidén y densidad:

(=2 S £ _ f amorfo
100 Ferist. = Pamorfo Porist.” Pamorfo
En la que:
« = cristalizacién en porcentaje
5y = densilad de la cristalizacién presente
F crist. = gensidad al 100% de cristalizacidn
famorfo = densidad en estado amorfo

Por lo tanto la relacién es lineal.

Cuando el material es orientado, por ejemplo
mediante esfuerzos biaxiales en el proceso de soplado, se
consigue asimismo un incremento de la densidad, el cual es
proporcionado por la relacidn de estirado. El material
orientado es mis resistente que el material no orientado.

Cuando se fabrican envases a base del material
antes mencionado, de acuerdo con la presente invencidn, las
dimensiones de la pieza de partida o pieza en bruto prefor-

mada para el envase, se seleccionan de manera tal que la
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mayor parte del material de la pieza en bruto preformada es
estirado bhiaxialmente mds de 1,5 veces en el soplado sub-
siguiente, preferentemente y de modo aproximado unas tres
veces. El resultado del tratamiento antes descrito de la
pieza en bruto preformadawes aumentar la resistencia del
material en ciertas zonas que constituyen por ejemplo ani-
llos, bandas en disposicién "oruga", bandas ¢ zonas orien-
tadas axialmente o zonas lineales, etc.

La pieza en bruto preformada de acuerdo con el
pérrafo anterior es precalentada a una temperatura algo
superior a la de transicibén al estado vitreo y a continua-
cibn, por ejemplo, sometida a soplado en un molde de manera
que la pileza preformada de partida se expansiona en pro-
porcifdn suficiente para establecer contacto con las pare-~
des del molde. Las zonas no tratadas de las paredes son
estiradas en menor proporcidén que las znnas tratadas, con el
resultado de que el envase fabricado comprende zonas de
pared mis delgadas y més gruesas. Las zonas de pared mias
gruesas constituyen refuerzos y aumentan la resistencia y
la estabilidad del envase moldeado por soplado.

En el tratamiento mec&nico de la pieza de parti-
da preformada, una ranura relativamente plana corresponde
a las zonas de pared mis gruesas del envase. La cara o la-
do que queda sometida o expuesta a esfuerzos mecé&nicos en
la pieza de partida preformada, se eleva en principio por
encima del &rea circundante, mientras que el lado o cara
opuesta del envase terminado se encuentra en general

perfectamente plana. En el caso de que la ranura quede
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situada en las superficies externas de la pleza en bruto
de partida preformada, la forma del molde en el que Be
afagtla el soplado de dicha pleza de partida preformada se
altora de manera cue el envage fabricado por soplado quoda
dotado de zonas de pared cuyas superflicies externas quedan
sustancialmente elevadas por encima de las zonas circundan-
tes. Las zonas de pared mis gruesas, por otra parte,
resultan en un ahuecamiento de las caras o superficies
internas del envase fabricado por soplado.

En el caso de una ranura relativamente profunda,
esto se corresponderd con zonas de pared mis gruesas del
envase. El lado o cara en el cual se presenta una depre-
sidn en la pieza de partida preformada, corresponderi
asimismo en el envase a una depresibfn, de manera que la
cara opuesta de las paredes quedari de manera general
levantada por encima del material circundante. El efecto
del molde contra el cual es fabricado el envase por sopla-
do, tal como se ha mencionado en el p&rrafo anterior,
puede aplicarse naturalmente asimismo a esta forma de
realizacidn. La densidad en las zonas tratadas es normal-
mente mayor para el envase terminado que en las zonas
adyacentes.

Un envase fabricado de acuerdo con el procedi~-
miento antes descrito poseer& por lo tanto zonas de pared
con mejores propiedades fisicas que las zonas de pared ad-
vacentes, Estas zonas de pared son en general mis gruesas
que las zonas circundantes. Dichas zonas representan un

refuerzo del envase y le confieren al mismo una resisten-
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cia mayor a la deformacidn que la correspondiente a un
envase dotado de material homogéneo en las paredes. Los
refuerzos adoptan la forma, por ejemplo, de bandas anula-
res en forma de red de rombos, que cubren parcial o com-
pletamente la superficie del envase. Dichos refuerzos que-
dan situados alternativamente en la superficie interna y
externa del envase o pasan a través de &1 y incluyen todo
el espesor de paredes del envase.

La invencidn queda descrita de modo méds detalla-
do haciendo referencia a doce figuras en las cuales:

La figura 1 muestra una pieza de partida prefor-
mada dotada de depresiones.

Las figuras 2 y 3 muestran detalles de las zonas
en las cuales se deben constitulr las depresiones mencio-
nadas.

La figura 4 muestra un envase acabado segiin la
presente invencién,

Las figuras 5 y 6 représentan individualmente
las zonas del envase terminado en las cuales quedan situa-
dos los refuerzos segfin la presente invencién.

La figura 7 muestra una pieza de partida en bru-~
to preformada con ciertas zonas de pared afectadas por la
aplicacién de calor.

Las figuras 8 y 9 representan en detalle las zo-
nas afectadas por la aplicacibn de calor.

La figura 10 muestra un envase terminado en el
cual se ha utilizado una pieza de partida preformada de

acuerdo con la figura 7.
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Las fiqguras 11 y 12 muestran en detalle las zo-
nas del envase terminado de acuerdo con la figura 10.

La figura 1 muestra una pieza de partida o pieza
en bruto preformada -10-, en la cual se han conseguido por
estampacibn unas depresiones -1l-, -12-. Una de dichas
depresiones comprende una ranura profunda -11l- y la otra
una ranura de poca profundidad -12-. Las depresiones que-
dan mostradas en detalle en las figuras 2 y 3. De manera
general, la forma de las depresiones mencionadas no afecta
al resultado final. Asi por ejemplo, las depresiones
pueden poseer superficies planas oblicuas, mds 0 menos
inclinadas con respecto a la superficie externa. Las
superficies de .fondo de las depresiones pueden ser asimis-
mo planas. El aspecto depende naturalmente de la forma de
la herramienta de estampacifn utilizada. La caracteristica
esencial en la aplicacién del objeto de la invencién
consiste en el hecho de que las propiedades del material
de las paredes de la pieza en bruto preformada, se pue-
den modificar por efectos mec&nicos en una determinada
proporcidn.

Las figuras 1 y 2 presentan la constriccién pro-
funda (depresidn) situada en la superficie externa de la
pleza en bruto preformada y la constriccién de poca pro-
fundidad situada en la cara interna de dicha pieza en
bruto. Esta designacidn es naturalmente opcional y la
depresidn profunda podria quedar igualmente dispuesta en
la cara interna y la depresidn de menos profundidad, de

manera correspondiente, en la cara externa.
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Las depresiones se han obtenido al someter a la
pieza en bruto preformada a la accién de un sistema mecé-
nico, por ejemplo un disco, con el resultado de que el ma-
terial de la pieza en bruto preformada ha cedido a la
accidn del dispositivo mecénico y se ha formado una de-
presidn en el material.

Este tratamiento mec&nico de la pieza en bruto
de partida preformada es preferentemente llevado a cabo
cuando el material de la pieza en bruto se encuentra por
debajo de la temperatura de transicién al estado vItreo.

La figura 4 muestra un énvase terminado -20-
fabricado a partir de una pieza en bruto de partida -10-.
Se debe observar que existen diferentes escalas en las
figuras 1 y 4 y que el cambio de volumen entre la pleza de
partida preconformada de la figura 1 y el envase terminado
de la figura 4 es en realidad mayor de lo que parece en
las figuras.

La indentacidn profunda -11- de la pieza en
bruto preformada -10- corresponde en el envase terminado
-20- con una zona en forma de banda -13- (figura 5) que se
caracterliza porque el material de la superficie o cara
externa de la pared presenta una depresidn en una clerta
proporcidn con respecto al material circundante, mientras
que el material de la cara interna de la pared queda
levantado con respecto al material circundante. La inden-
tacidn (depresibn) en la cara externa de la pared adquiere
ficilmente un aspecto ondulante, por ejemplo el represen=-
tado on la figura 5., Cuando la pileza en bruto preconforma-

da e¢s reformacda para constitulr el onvase terminado, la
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depresibn profunda, que constituye una depresibn anular en
la pieza en bruto preconformada, es alterada de forma tal
que solamente se puede encontrar una ligera irregularidad
en la superficie o cara externa del envase, mientras que
en la cara interna del propio envase muestra una protube-
rancia natural. En comparaciSn con el material circundan-
te, la zona anular en forma de banda tiene también un
mayor grosor de pared.

La depresidn de menor profundidad -12- de la
pleza de partida en bruto preformada -10-, se corresponde
en el envase terminado -20- en una zona en forma de banda
~1l4- (ver figura 6) caracterizada en que la superficie
externa de la pared es perfectamente plana y no muestra
alteracidn, por ejemplo en forma de una protuberancia o
depresidn. Por otra parte, la cara interna de la pared
posee una protuberancia, lo cual significa que el grosor
de la pared en la zona en forma de banda es mayor que el
espesor de la pared en la zona circundante. Cuandec la
pieza de partida preformada es remodelada, por lo tanto,
se consiguen zonas de pared mis gruesas en el envase ter-
minado a partir de zonas de pared méds delgadas de la pie-
za en bruto.

La figura 7 muestra una pieza de partida prefor-
mada -30- sometida a tratamiento té&rmico. Este tratamiento
se puede llevar a cabo por ejemplo, por radiacidn directa
o presentando un mandrino caliente, un anillo sometido a
calentamiento u otra disposicibén meclnica de elementos que

establecen contacto con las zonas deseadas de la pieza en
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bruto preformada. Especialmente la figura 7 muestra dos
zonas de este tipo, designando el numeral de referencia
=31~ una zona situada en la superficie externa de la pieza
en bruto y designando el numeral -32- una zona situada en
la cara interna de dicha pleza en bruto o pieza de parti-
da.

lLas figuras 8 y 9 muestran la extensién de las
zonas en detalle. Naturalmente, una zona tratada y una
zona no tratada no pueden en realidad quedar delimitadas
de manera tan precisa entre s tal como se aprecia en las
figuras. En la préctica, existe, desde luego, una transi-
cidn gradual (progresiva) entre las zonas tratadas y no
tratadas. La profundidad de la zona naturalmente depende
de manera completa del efecto aplicado (energfa absorbida)
y de la propla energia.

La figura 10 muestra un envase terminado -40-
producido a partir de una pieza en bruto preformada -30-.
Nuevamente se pueden encontrar zonas en forma de banda
-33-, -34- en la zona del envase terminado que correspon-
den a las zonas tratadas térmicamente -31-, =32- en la
pleza de partida preconformada.

Las figuras 1l y 12 muestran de forma individual
la manera en que la zona en foima de banda es constituida
a partir de una pieza o zona mis gruesa de la pared ter-
minada del envase. El grosor de la pared de las zonas en
forma de banda del envase terminado queda determinado por
la proporcidn en que el material de las zonas correspon-

dientes de la pieza preformada es sometido a calentamiento.
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Las figuras muestran un cierto nfimero de formas de
realizacidn de la invencidn. Dichas formas se han selec-
cionado preferentemente para ilustrar la invencién del
modo mis simple posible. No es necesario decir que la
finalidad de la invencién permite conseguir una amplia
gama de formas alternativas de realizacibn distintas de
las especificadas en esta memoria. La invencién no queda
limitada a reconocer solamente los refuerzos anulares sind
que proporciona asimismo una completa libertad de eleccién
en lo que se refiere a la situacidn, orientacibn y exten-
s5ién de los refuerzos. Esta libertad de eleccibén se aplica
tambi&n al incremento del espesor de paredes y al tamafio
de las depresiones (indentaciones).

La presente invencibén proporciona también un
proceso para pretratamiento-preparacifn de la pieza en
bruto preformada de manera tal que ciertas partes o zonas
de la misma no son modificadas después del remodelado para
conseguir el envase terminado. Esto se consigue alterando
las propiedades del material de la pieza en bruto prefor-
mada en una extensién tal que las propiedades fisicas de
las zonas de material afectado quedan reforzadas de tal
manera gue no presentan tendencia alguna a estirarse
cuando la pieza en bruto preformada es remodelada. De esta
manera es posible conseguir envases con nervios substan-
ciales u otras caracteristicas de refuerzo deseadas o
caracteristicas que corresponden al aspecto de los propios

envases.



- 15 =

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifigue
la esencla del procedimiento descrito, serd varlable a los

efectos de la actual Patente.
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NOTA

Se reivindica como objeto de esta Patente de
invencidn:

1.~ Procedimiento para la fabricacidn de envases
reforzados, de material termopléstico del tipo en que,
cuando la témperatura de fusidn es bajada rédpidamente se
constituye a temperatura normal un material estable, amorfo
que se puede orientar por ejemplo por estirado biaxial, y
que empieza a cristalizar cuando se calienta por encima de
una dotorminada tomporatura, siendo conformado dicho onvaso
a partir de una pleza en bruto compuesta de material predo-
minantemente amorfo, fabricéndose el envase mediante un
proceso de soplado con estirado biaxial a una temperatura
superior a la de transicibn a estado cristalino y quedando
dotado el envase de nervios internos de refuerzo, caracte-
rizado. porque al material de los nervios de refuerzo posee.
mayor densidad y/o mayor grado de cristalizacidn que el
material que rodea a los mencionados nervios de refuerzo.

2.~ Procedimiento para la fabricacibn de envases
reforzados, segln la reivindicacidn 1, caracterizado porque
los nervios de refuerzo constituyen zonas de pared cuyo
grosor difiere del grosor de pared de las zonas inmediatas
de la pared, siendo el grosor de pared de los nervios de
refuerzo preferentemente mayor que el correspondiente a las
zonas circundantes.

3.- Procedimiento para la fabricacidn de envases
reforzados, segflin cualquiera de las reivindicaciones 1l y 2,

caracterizado porque el material del envase es de tipo po-
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liester o poliamida, por ejemplo polietilen tereftalato,
poliexametilen adipamida, policaprolactama, poliexametilen

sebacamida, polietilen-2,6-y 1,5 naftalato, politetrameti=-

-~

len~1,2-dioxibenzoato y copolimeros del etilen tereftalato,.
etilen isoftalato y otros materiales polimeros similares.

4,~ Procedimiento para la fabricacién de envases
reforzados, segfin cualquiera de las reivindicaciones 1l a 3,
en el que una pieza de partida fabricada por extrusidn o
moldeo por inyeccién es enfriada r&pidamente y de este modo
recibe una estructura amorfa siendo recalentada y terminada
en un proceso de soplado subsiguiente, con estirado biaxial,
en el que al mismo tiempo se realizan los nervios de refuer-
zo interno, caracterizado porque la pieza en bruto de par-
tida es sometida, antes del proceso de soplado, a tratamien-
to localizado en la zona gue poseerd después los nervios de
refqerzo, a efectos de modificar la estructura del material,
conduciendo dicha modificacidn a la cristalizacidn de dichas
zonas de la estructura amorfa y/o a la alteracién de la
densidad del material que, en el proceso subsiquiente de
soplado, o el estirado biaxial asociado con el mismo, per-
mite la creacidén, adyacente a las zonas no tratadas, no
densificadas, de unos nervios del material de estructura
m&s densa, quedando formados dichos nervios como consecuen-
cia del menor grado de expansifn del material del envase gue
tiene lugar en el molde de soplado de paredes lisas.

5,~ Procedimiento para la fabricacidn de envases
reforzados, segfin la reivindicacidén 4, caracterizado por-

que el tratamiento localizado utilizado para modificar la
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estructura del material de la pieza en bruto de partida
consiste en presidn meclnica, por ejemplo estampacidn.

6.~ Procedimiento para la fabricacibén de envases
reforzados, seglin la reivindicacién 4, caracterizado
porque el tratamiento localizado utilizado para modificar
la estructura del material de la pieza de partida en bruto
consiste en tratamiento t&rmico.

7.- Procedimiento para la fabricacidén de envases
reforzados, segin la reivindicacién 6, caracterizado
porque el tratamiento térmico consiste en radiacidn local
mediante luz infrarroja.

8.- Procedimiento para la fabricacibn de envases
reforzados, segfin la reivindicacién 6 6 7, caracterizado
porque el tratamiento térmico consiste en radiacién local
mediante luz con una longitud de onda menor de 320 ma y
preferentemente de 310 mp 6 280 hasta 285 mu.

9.- Procedimiento para la fabricacién de envases
reforzados, seglin la reivindicacién 6, caracterizado
porque el tratamiento térmico es llevado a c¢cabo por con-
duccidn de calor desde un cuerpo caliente gue es aplicado
con zonas salientes localmente sobre la pieza en bruto de
partida.

10.- Procedimiento para la fabricacién de envases
reforzados, segfin la reivindicacién 5, caracterizado
porque la presidn reduce el grosor de pared de la pieza en
bruto localmente en 10 hasta 60%, preferentemente de 25
hasta 35%.

11.~ Procedimiento para la fabricacidn de envases
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reforzados, segfin las reivindigaciones 5 a 10, carac-
terizado por proceder al arrollado de una placa hajo
presidn contra la pieza en bruto de partida.

12.- Procedimiento para la fabricacién de envases
reforzados, segfin cualquiera de las reivindicaciones 4 a
11, caracterizado porgue la pleza en bruto de partida es
sometida a giro sincrénicamente con un dispositivo para el
tratamiento t&rmico local.

13.- Procedimiento para la fabricacién de envases
reforzados, segfin cualquiera de las reivindilcaciones 4 a
12, caracterizado porque el tratamiento local destinado a
modificacibn estructural es efectuado en las paredes
internas y/o en las caras externas de la pieza en bruto.

14.- Procedimiento para la fabricacidn de envases
reforzados, segfin cualquiera de las reivindicaciones 4 a
13, caracterizado porque el tratamiento localizado es
llevado a cabo en una proporcidn o extensidn tal que la
densidad es incrementada en la totalidad de la zona si-
tuada entre las caras interna y externa de la pieza en
bruto de partida.

15.~ Procedimiento para la fabricacién de envases
roforzadoa, megln cualqulera de las reivindicaclionos 4 a
14, caracterizado porque la pleza en bruto de partida es
formada a partir de poliester o poliamida por ejemplo
polietilen teleftalato, poliexametilen adipamida, polica-
prolactama, poliexametilen sebacamida, polietilen-2,6 y
1,5 naftalato, politetrametilen-1l,2 dioxibenzoato y co-

polimeros del tereftalato de etileno, isoftalato de
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etileno y otros matexriales polimeros similares y es su-
ministrado al proceso de soplado a una temperatura por
debajo de la de fusién y superior a la de transicidn al
estado vitreo.

Sean cuales fueren las cilrcunstanclas que concu-
rran en la esenclalidad de la Patente de invencitSn defini-
da en las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:

16.~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE
ENVASES REFORZADOS".

Consta la presente memoria de veinte hojas
foliadas, mecanografiadas por una sola cara y de los
dibujos unidos a la misma.

Barcelona, { 3 MAR, 1979
P.A., de PLM AB

r

ALFONSO DURAN
P. pn

Fdoa luls A, Durén Moyd

JR/mp



7e
(19)
PLM AB

2 HOJAS
HOJA N21

SOV

P

20

73

<

74

Freg. o
ESCALA VARIABLE

I/BARCELONA, 13 MAR. 197

PA'ALFON::O DURAN
pye

'
—

[/'7. ¢




&
7 2 HOJAS

PLM AB . HOJA N22

30’——

NNZAOSNNNNNNNY

7
= ] ,
—
)
=
4 \\
A\
/ \ Fig. 17
D
— —U
¢ )
40 ~/: =
[ 39
¢
— i
{ JBARCELONA, {3 MAR. 1973
\ PA,

/}‘7 72
Frg. 10
- ESCALA VARIABLE




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



