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DESCRIPCION

Soporte de transporte para botellas y recipientes
similares con un abridor de botellas.

La presente invencién se refiere a un soporte de
transporte para colocacidon de botellas y recipientes
similares segun el preimbulo de la reivindicacion 1,
asi como a un sistema a base del soporte de transporte
y por lo menos una botella conforme al predmbulo de
la reivindicacién 13.

Para el transporte de recipientes de envase, en par-
ticular de botellas de bebidas, existen diversas posibi-
lidades. Generalmente se realiza el almacenamiento y
transporte de las botellas de bebidas en unas cajas de
botellas rigidas, utilizdindose ahora ya también cajas
de botellas realizadas de forma divisible de modo que
el comprador puede transportar las botellas cémoda-
mente con las dos manos. También se conoce el trans-
porte de unas pocas botellas, por ejemplo de entre 6
y 10, colgadas de un soporte formado por un cuerpo
de soporte que lleva unido un asa de transporte. Es-
te soporte de botellas propuesto en el documento WO
2004/076310 permite el transporte colgante de bote-
llas que se insertan en el cuerpo de soporte por sus
cuellos y que después se pueden levantar y transpor-
tar al mismo tiempo sirviéndose del asa de transporte.
Una forma de realizacién mejorada de un soporte de
transporte de este tipo se describe en el documento
DE 20 2005 016 091. Este soporte de botellas pre-
senta un estribo de transporte unido de una sola pieza
con el cuerpo de transporte de forma desplegable y
abatible por medio de unas uniones de articulaciones
de bisagras de pelicula, con lo cual el soporte de bo-
tellas permite realizar un manejo cémodo y sencillo
pero también un apilado fécil y estable de varios so-
portes de botellas llenos de botellas. A pesar de su
construccién estable y robusta el soporte de botellas
es de fabricacién econémica. Con relacién al factor de
costes, resulta especialmente ventajosa la fabricacién
de un soporte de botellas de esta clase de polietileno,
en particular de un regenerado de polietileno especial-
mente econémico. Un soporte de botellas de plastico
de este tipo constituye también un buen elemento pu-
blicitario.

Las botellas de bebidas de PET van cerradas ge-
neralmente con un cierre giratorio y presentan como
precinto de calidad un anillo periférico que después
de abrir por primera vez el cierre giratorio se des-
prende de éste al menos parcialmente, indicando asi
claramente que ha tenido lugar un proceso de apertu-
ra. A diferencia de los tapones corona que se pueden
abrir hacia arriba mediante un efecto de palanca, es-
tos cierres giratorio s6lo se pueden abrir mediante un
movimiento de giro del cierre respecto a la botella.
Este movimiento se puede ver dificultado por multi-
ples influencias, de modo que al usuario en determina-
das circunstancias le resulta imposible abrir la botella
o no lo puede realizar sin dificultad. Por ejemplo, se
dificulta la apertura del cierre giratorio si la mano que
sujeta el cierre o el mismo cierre no estdn bien secos
o si el usuario no esta en condiciones de transmitir un
par de giro suficientemente grande al cierre giratorio.

Por el documento DE 29902362 U1 se conoce un
soporte de botellas sobre el cual estd dispuesto un
abridor de botellas para tapones corona.

Por el documento WO 2004/050502 A1 se conoce
un soporte de transporte de botellas para varias bote-
llas sobre el cual esta dispuesto un abridor de botellas
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independiente para tapones corona. Esta realizacién
es de una estructura complicada y no resulta adecua-
da para cierres giratorios. Igualmente se conoce por
el documento WO 01/89952 A1 un elemento de su-
jecion y de apertura para botellas con cierre roscado,
y una disposicion de tales elementos con respecto a
un soporte de botellas. Sin embargo estos soportes de
botellas también tienen una estructura complicada.

El objetivo de la presente invencién es por una
parte facilitarle al usuario de las botellas de bebidas
con cierre giratorio un dispositivo para la apertura fa-
cil y ergonémica de los cierres giratorios, debiendo
ser este dispositivo sencillo y de fabricacién econé-
mica, y se le debe poder facilitar al usuario de forma
sencilla.

Estos objetivos se resuelven mediante un soporte
de transporte de botellas segiin la reivindicacién 1 y
un sistema a base del soporte de transporte de botellas
y por lo menos una botella segin la reivindicacion 13.
En las reivindicaciones subordinadas independientes
se describen realizaciones ventajosas de estos objetos.

El soporte de transporte de botellas conforme a la
invencion se caracteriza porque en el cuerpo de sopor-
te estd realizado por lo menos un abridor de botellas,
que comprende un orifico en el cuerpo de soporte o
en el estribo de transporte, pudiendo ponerse en con-
tacto la superficie interior del orificio con la superfi-
cie periférica exterior del cierre giratorio de la botella,
estando realizado como superficie de transmision del
par de giro para el cierre roscado. Con este soporte de
transporte de botellas resulta posible de modo espe-
cialmente sencillo y ergonémico efectuar la apertura
del cierre giratorio, ya que a través del cuerpo de so-
porte del soporte de transporte de botellas ya se ob-
tiene una palanca y con ello una amplificacién del par
de giro para transmitir con seguridad el par de giro,
pudiendo la mano del usuario sujetar bastante mejor
el cuerpo de soporte evitando asi que se le escurra. El
soporte de transporte de botellas se puede ademads fa-
bricar de modo muy econdémico, y con él se facilita
al usuario en el momento de la compra de las botellas
de bebidas el correspondiente abridor de botellas, de
modo que no tiene que recurrir a ningin otro.

La superficie de transmisioén del par de giro para
el cierre roscado estd realizada convenientemente co-
mo superficie de acoplamiento de fuerza, en particular
superficie de acoplamiento por friccion y/o superficie
de acoplamiento positivo, con lo cual se garantiza una
transmision de fuerza especialmente segura.

Si el soporte estd realizado de una sola pieza su
fabricacion puede ser especialmente econémica.

El orificio estd realizado preferentemente con una
seccién esencialmente circular, ya que de este modo
los cierres giratorios dotados de una seccién de forma
circular se pueden abarcar uniformemente a lo largo
de su superficie periférica. Para ello se prefiere espe-
cialmente que el didmetro del orificio se vaya estre-
chando de forma cénica a lo largo de la seccién del
cuerpo de soporte. De este modo se facilita por una
parte la colocacién del abridor de botellas sobre el
cierre giratorio, ya que se produce un centraje auto-
madtico, y por otra parte la forma cdnica del orificio
permite emplear el abridor de botellas para cierres gi-
ratorios de diferentes didmetros, de modo que se faci-
lita en cierto modo casi un abridor universal.

En la superficie interior del orificio estan dispues-
tos de forma especialmente preferente unos salientes
que sobresalen hacia el interior, que tienen en parti-
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cular una orientacién axial. Estos salientes, que pue-
den estar realizados en particular a modo de 1dminas,
permiten obtener un acoplamiento mejor con el cierre
giratorio, ya que estos cierres giratorios generalmen-
te presentan unas entalladuras que transcurren unifor-
memente en direccion radial a lo largo de la superficie
periférica, y que se requieren para el enroscado meca-
nizado del cierre sobre la botella. Por otra parte, los
salientes de los cierres giratorios fabricados general-
mente de plastico permiten de este modo un agarre
adicional, al clavarse radialmente en el material del
cierre giratorio. En cualquier caso resulta posible gra-
cias a los salientes un acoplamiento a modo de rueda
dentada entre el abridor de botellas y el cierre gira-
torio, con lo cual se pueden transmitir pares de giro
mayores.

Para facilitar la colocacién del abridor de botellas
sobre el cierre giratorio puede estar previsto venta-
josamente que los salientes estén dotados por uno o
ambos lados de unas rampas que transcurran en di-
reccion axial, es decir que la altura del saliente vaya
aumentando desde un lado exterior del orificio hacia
el interior del orificio, de modo que se facilite la colo-
cacion del abridor de botellas sobre el cierre giratorio.

En cuanto a la disposicién de los salientes se pre-
fiere que éstos estén dispuestos a modo de escamas,
en particular solapandose a lo largo de la superficie
periférica interior, y en particular estén realizados de
modo eldastico porque entonces el cierre roscado pue-
de ser sujetado y mantenido de modo especialmente
seguro por el abridor de botellas. Ademads es venta-
joso si los salientes se extienden a lo largo de una
secante de la seccion del orificio, es decir inclinados
respecto al radio del orificio en el sentido del giro de
apertura del cierre giratorio, es decir generalmente en
sentido contrario a las agujas del reloj. De este modo
se asegura un acoplamiento de fuerza ain mejor entre
el cierre giratorio y el abridor de botellas, ya que los
salientes se extienden en la direccién de la accién de
la fuerza al enroscar el cierre giratorio, y que al abrir
el cierre giratorio se abren desde la superficie perifé-
rica interior contra el cierre giratorio, y de este modo
se acoplan atin mejor. Convenientemente, los salien-
tes estan dispuestos uniformemente separados entre si
en la direccion periférica de apertura, ya que de este
modo se obtiene una distribucién uniforme de fuerzas
sobre el cierre giratorio.

El soporte de transporte de botellas presenta pre-
ferentemente una forma rectangular, estando realiza-
dos los abridores de botellas en uno o ambos lados
estrechos del rectangulo. De este modo se obtiene un
brazo de palanca relativamente grande para la multi-
plicacion del par de giro a través del cuerpo de so-
porte. En el caso de que se quiera prescindir de es-
ta ventaja se puede prever también que el abridor de
botellas esté dispuesto esencialmente centrado en el
cuerpo de soporte. Pero el abridor de botellas también
puede estar convenientemente integrado o realizado
en los alojamientos de tipo eldstico, que con sus bra-
z0s eldsticos presentan un orificio parcialmente circu-
lar con una ranura de insercién para la insercién del
cierre roscado de una botella. En este caso se tiene la
posibilidad de realizar el abridor de botellas preferen-
temente como superficie de acoplamiento por friccién
y/o acoplamiento positivo no sélo con uno de los alo-
jamientos de tipo eldstico sino en varios, en particular
en todos los alojamientos de tipo elastico. Girando la
botella suspendida correspondientemente en el sopor-
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te se puede abrir entonces de forma sencilla el cierre
roscado realizado usualmente con un cierre de segu-
ridad en forma de banda. Por lo demas, el orificio del
abridor de botellas, que puede estar realizado bien de
forma circular o parcialmente circular, también pue-
de estar previsto por tramos a lo largo de la superficie
interior del orificio.

Con el fin de permitir realizar una fabricacion es-
pecialmente econdmica del soporte para transporte de
botellas éste estd fabricado preferentemente de plas-
tico, en particular de un plastico reciclable, prefirién-
dose el polietileno, en particular el regenerado de po-
lietileno.

El sistema conforme a la invencién para la colo-
cacion suspendida de botellas y recipientes similares
que estén dotados de cierres de rosca comprende un
soporte de transporte de botellas a base de un estribo
de transporte y un cuerpo de soporte dotado de un dis-
positivo de alojamiento para el alojamiento suspendi-
do de botellas, para por lo menos una botella engan-
chada en el cuerpo de soporte con un cierre roscado
y un abridor de botellas tal como se ha descrito ante-
riormente. Para el sistema puede estar previsto venta-
josamente un embalaje de ldmina contractil o un fleje
que rodee las botellas o las botellas y el soporte al
menos parcialmente. De este modo el sistema queda
realizado todavia con mayor estabilidad y protegido
para impedir una retirada de botellas no intencionada.

El procedimiento conforme a la invencién para la
fabricacién de cuerpos de pldstico que presenten al
menos localmente una o varias secciones de material
delgadas, consiste en que al comienzo del proceso de
inyeccioén el molde de fundicién inyectada presente
por lo menos en la zona de las secciones de mate-
rial delgadas que se trata de obtener, un intersticio del
molde que sea mayor que el necesario para obtener la
seccion delgada de material. Solamente en el ulterior
transcurso de llenado del molde de fundicién inyecta-
da o una vez que haya terminado este llenado se redu-
ce el intersticio del moldeado en la zona de las seccio-
nes delgadas del material, dotando asf a la pieza mol-
deada de las secciones de material deseadas. De este
modo se asegura al comienzo de llenado del molde de
fundicién inyectada que éste queda también llenado
en el caso de utilizarse un material de alta viscosidad
tal como es regenerado de polietileno, llenando todas
las zonas del molde fe fundicién inyectada con mate-
rial plastico, de modo que no resulten puntos vacios.
El caudal de plastico por lo tanto no se reduce o impi-
de en la zona de las secciones delgadas de material por
medio de un intersticio del molde estrecho sino que
el intersticio del molde estrecho necesario solamen-
te se ajusta una vez que se haya asegurado el llenado
completo del molde de fundicién inyectada. Con este
procedimiento se pueden fabricar de forma especial-
mente sencilla y econdmica soportes de transporte de
botella de regenerado de polietileno que presenten un
estribo de transporte unido de una misma pieza con el
cuerpo de soporte a través de unas uniones articuladas
de bisagra de pelicula.

Preferentemente se reduce en este caso inicamen-
te el intersticio de moldeo en la zona de las secciones
de material delgadas que se trata de obtener, si bien
también puede estar previsto que se reduzca todo el
intersticio de moldeo del molde de fundicidn inyecta-
da, por ejemplo mediante piezas de molde desplaza-
bles unas dentro de otras.

El intersticio de moldeo se modifica sin embar-
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go preferentemente mediante correderas, punzones o
similares, estando las correderas, punzones o simila-
res accionados preferentemente de modo hidraulico.
Igualmente se prefiere que las correderas, punzones o
similares sean desplazables en direccion oblicua res-
pecto al intersticio de moldeo ya que de este modo
se obtiene una carrera de desplazamiento mayor y por
lo tanto resulta posible un ajuste de mayor precision
del intersticio de moldeo de lo que sucede en el caso
de correderas, punzones o similares desplazables en
direccién perpendicular al intersticio de moldeo.

Otras ventajas, caracteristicas y propiedades espe-
ciales de la presente invencién se describen a con-
tinuacién con relacién a los dibujos adjuntos. Estos
muestran

Fig. 1 un soporte de transporte de botellas con
abridor de botellas integrado, y

Fig. 2 un molde de fundicién inyectada con una
corredera desplazable.

En la Fig. 1 estd representado de forma puramen-
te esquematica una forma de realizacién preferida del
soporte de transporte de botellas 1 conforme a la in-
vencién. El soporte para transporte de botellas 1 se
compone de un cuerpo de soporte 2 y de un estribo de
transporte 3 que estd unido al cuerpo de soporte 2 for-
mando una sola pieza a través de una unién articulada
de bisagra de pelicula 4. El soporte de transporte de
botellas 1 estd fabricado econdmicamente a partir de
regenerado de polietileno y presenta una forma esen-
cialmente rectangular, donde en los lados longitudi-
nales del cuerpo de soporte estdn dispuestos respecti-
vamente enfrentados entre si tres alojamientos eldsti-
cos 5 en los cuales se pueden enganchar eldsticamen-
te botellas de bebidas (no representadas). Las botellas
de bebidas utilizadas, generalmente de PET, presen-
tan un cuello de botella en el que estd dispuesto lo
que se llama un anillo del cuello que sobresale perifé-
ricamente en forma de cuello respecto al cuello de la
botella, y donde por encima del anillo del cuello sigue
una zona cilindrica con rosca exterior sobre la cual va
fijado el cierre giratorio. Después de enganchar elds-
ticamente la botella de bebida en el alojamiento 5, la
botella de bebida se apoya verticalmente con el anillo
del cuello sobre el asiento 6 del alojamiento 5. Para
impedir que la botella pueda deslizarse lateralmente
fuera del alojamiento 5, ésta estd asegurada mediante
unos salientes periféricos 7 que rodean lateralmente
el cuello de la botella.

El cuerpo de soporte 2 presenta respectivamente
dos zonas 8, 9 situados en los lados estrechos enfren-
tados entre si, que respecto al restante cuerpo de so-
porte 2 estdn realizados elevdndose en direccién ha-
cia el estribo de transporte 3. Estas zonas 8, 9 pueden
presentar un mayor grueso de material con respecto al
restante cuerpo de soporte 2, si bien se prefiere que se
trate de formas moldeadas de modo que se conserve
la posibilidad de apilar varios soportes de botellas 1,
de modo que los cuerpos de soporte 2 de los soporte
de transporte de botellas 1 puedan quedar esencial-
mente unos sobre otros. En la zona 8 estd previsto un
abridor de botellas 10, formado por un orificio 11 de
seccion esencialmente circular, estrechandose la su-
perficie periférica interior 12 del orificio circular 11
en forma coénica en el sentido de la flecha A. En la su-
perficie periférica interior 12 del orificio circular 11
estan dispuestos ademads unos salientes 13 en forma
de lamina, equidistantes, que transcurren paralelos a
la direccion de la flecha A, es decir en direccion axial,
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y que con relacién al radio del orificio circular 11 es-
tan dispuestos inclinados oblicuamente. Dicho de otra
manera, los salientes 13 en forma de lamina estan dis-
puestos respectivamente a lo largo de secantes iguales
y estdn orientados en sentido contrario al de las agujas
del reloj.

Mediante el abridor de botellas 10 integrado en
el soporte de transporte de botellas 1 se pueden abrir
ahora los cierres giratorios de las botellas de bebidas.
Para ello se coloca el orificio 11 del abridor de bo-
tellas 10 sobre el cierre roscado de la botella de be-
bidas, se aprieta contra éste y se gira el soporte de
transporte de botellas 1 en sentido contrario a las agu-
jas del reloj hasta que el cierre giratorio haya quedado
desprendido de la botella de bebidas. Gracias a las si-
guientes medidas, la apertura del cierre giratorio tiene
lugar de forma especialmente sencilla y ergondmica.
Por una parte y gracias a la formacién cénica del orifi-
cio 11 se facilita la colocacion del abridor de botellas
10 sobre el cierre giratorio, y después de efectuada
la colocacién y el apriete se consigue por medio de
los salientes 13 un efecto de agarre que asegura un
acoplamiento de friccidn entre el abridor de botellas
10 y el cierre giratorio. Por otra parte, entre las ranu-
ras de orientacién radial usualmente existentes en esta
clase de cierres giratorios y los salientes en forma de
lamina 13 se produce un acoplamiento a modo de en-
granaje, de modo que entre el abridor de botellas 10 y
el cierre giratorio existe ademds un acoplamiento po-
sitivo. El acoplamiento de friccién y el acoplamiento
positivo entre el abridor de botellas 10 y el cierre gi-
ratorio de la botella de bebidas permiten transmitir un
par de giro relativamente grande que se puede obtener
con facilidad gracias al efecto de palanca del soporte
de transporte de botellas 1 de forma alargada.

Con el fin de ahorrar peso en el soporte de trans-
porte de botellas 1 y para manejar de forma simplifi-
cada el soporte de botellas 1 como abridor de botellas
puede estar previsto un segundo abridor de botellas
en la zona 9. También esta previsto que las aristas an-
teriores 14 de los salientes presenten una conicidad
igual a la de la superficie periférica interior 12, de
modo que se facilita el deslizamiento del abridor de
botellas 10 sobre el cierre giratorio. Ademas de es-
ta conicidad de la arista 14 ésta puede presentar en
la zona inferior un chaflin que actia como rampa de
entrada al colocar el abridor de botellas 10 sobre el
cierre giratorio.

Los salientes 13 presentan generalmente unas di-
mensiones tales que sus aristas 14 encajen con aco-
plamiento positivo en las ranuras de un cierre girato-
rio. En particular en los cierres giratorios de material
de plastico puede ser sin embargo ventajoso si los sa-
lientes 13 estan dimensionados de tal modo, es decir
aumentados, que las aristas 14 no solamente encajen
con acoplamiento positivo en las ranuras los cierres
giratorios sino que se logre un efecto adicional de cla-
vado, de modo que el abridor de botellas 10 se agarro-
te ain mejor con el cierre giratorio. Este efecto de en-
clavamiento se favorece adicionalmente por la coni-
cidad de la arista 14. Por lo tanto el soporte de trans-
porte de botellas 1 se puede emplear como abridor de
botellas tanto para botellas con cierre giratorio con ra-
nuras que transcurran axialmente por el exterior como
también sin esta clase de ranuras, es decir con una su-
perficie lisa.

En la Fig. 2 estd representado de forma meramen-
te esquematica un molde de fundicién inyectada 20,
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que se compone de dos partes del molde 21, 22, y
que entre las mitades del molde 21, 22 presenta un in-
tersticio del molde 23. Dentro de la mitad de molde
21 y en la zona 23a del intersticio del molde 23 estd
dispuesto de forma desplazable una corredera 24 que
sirve localmente para reducir o ensanchar el intersti-
cio del molde 23. Para inyectar la masa de plastico
estd prevista una tobera o canal de inyeccidn 25.

Con el molde de fundicién inyectada 20 se pue-
den fabricar ahora econémicamente cuerpos de plas-
tico con secciones de material delgadas, incluso si co-
mo pléstico se emplea un material de alta viscosidad,
como por ejemplo un regenerado de polietileno.

En el ejemplo representado en la Fig. 2, el cuer-
po de plastico fabricado obtiene una forma corres-
pondiente al intersticio del molde 23 y presenta lo-
calmente en la zona 23a del intersticio del molde 23
una seccién de material delgada, por ejemplo para una
bisagra de pelicula. Si no existiera la corredera mévil
24, el material de plastico de alta viscosidad inyecta-
do a través del canal 25 tendria que atravesar el paso
estrecho 23a en el intersticio del molde 23, que en el
caso de bisagras de pelicula puede ser del orden de
algunas décimas de milimetro. Un cuerpo de pléstico
de este tipo no se puede fabricar de modo econémico
de esta forma, ya que o bien se requieren presiones
muy altas y mucho tiempo para llenar completamente
el intersticio del molde 23 con material de plastico de
alta viscosidad, ya que en caso contrario el molde de
plastico no quedaria llenado completamente.

Mediante el procedimiento conforme a la inven-
cién y el molde de fundicién inyectada 20 conforme
a la invencion se resuelven estos problemas por el he-
cho de que al inyectar el material de plastico en el
intersticio del molde 23 a través del canal 25, la corre-
dera 24, que se acciona preferentemente por medio de
la unién 26 de modo hidrdulico (no representado), se
retira en una posicién que da lugar a un intersticio
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del molde 23a suficientemente grande para el paso ra-
pido del material de pléstico a través del intersticio
del molde 23. En el presente ejemplo la corredera 24
podria retirarse por ejemplo lo suficiente para que el
intersticio del molde 23 presente una dimensién uni-
forme en todo su alcance.

Para conseguir un ajuste mas preciso del intersti-
cio del molde local 23a puede estar previsto que la
corredera 24 no transcurra en direccién perpendicu-
lar al intersticio del molde 23 sino oblicuamente res-
pecto a éste. En el caso de que existan varias zonas
con intersticios de molde 23a de dimensiones reduci-
das pueden estar previstas varias correderas 24 que se
puedan controlar de modo independiente entre si, en
particular de modo consecutivo, de tal modo que que-
de asegurado de forma éptima el paso del material
de plastico de alta viscosidad a través del intersticio
del molde 23. Una vez que se haya cargado suficiente
material de pléstico en el intersticio del molde 23 se
desplaza la corredera 24 a una posicién en la que el
intersticio del molde local 23a presente la medida re-
querida para la fabricacién de la seccién de material
delgada deseada. De este modo queda asegurado que
por una parte se llena completamente el intersticio del
molde y por otra que este llenado pueda tener lugar en
un tiempo relativamente corto empleando métodos de
inyeccién moderados.

En particular, si todo el cuerpo de pldstico presen-
ta una seccién de material delgada se puede efectuar
la fabricacién manteniendo variable el intersticio del
molde en su conjunto. Esto se puede conseguir por
una parte porque una de las mitades del molde se rea-
lice de forma desplazable dentro de la otra, o porque
en una mitad del molde la superficie lateral que li-
mita el intersticio del molde sea parte de una corre-
dera o una superficie de punzén. Naturalmente pue-
den presentar también ambas mitades del molde tales
elementos desplazables.
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REIVINDICACIONES

1. Soporte de transporte (1) para colocacién col-
gante de botellas y recipientes similares con cierres
roscados, comprendiendo un estribo de transporte (3)
para sujetar el soporte de transporte (1) con las bote-
llas y un cuerpo de soporte (2) con unos alojamien-
tos (5) realizados lateralmente de forma eldstica para
las botellas, caracterizado porque en el soporte de
transporte (1) va formado por lo menos un abridor
de botellas (10) por medio de un orificio (11) en el
cuerpo de soporte (2) y/o el estribo de transporte (3),
cuya superficie periférica interior (12) estd realizada
como superficie de transmisién de un par de giro pa-
ra el cierre roscado, estando realizado el soporte de
transporte (1) de una sola pieza.

2. Soporte de transporte (1) segun la reivindica-
cion 1, caracterizado porque la superficie de trans-
misién del par de giro para el cierre roscado esté for-
mada como superficie de ajuste de fuerza en particular
de ajuste de friccion y/o de ajuste positivo.

3. Soporte de transporte (1) segin una de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el
orificio (11) estd realizado con una seccién esencial-
mente circular.

4. Soporte de transporte (1) segtin la reivindica-
cién 3, caracterizado porque el didmetro de la super-
ficie periférica interior (12) del orificio (11) se estre-
cha de forma cénica a lo largo de la seccién del cuerpo
de soporte (2).

5. Soporte de transporte (1) segtin una de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque en la
superficie periférica interior (12) del orificio (11) es-
tan dispuestos unos salientes (13) que sobresalen ha-
cia el interior, en particular en forma de ldminas.

6. Soporte de transporte (1) segtin la reivindica-
cién 5, caracterizado porque los salientes (13) estan
dispuesto en forma de escamas, en particular solapan-
dose a lo largo de la superficie periférica interior (12),
y en particular estan realizados de forma el4stica.

7. Soporte de transporte (1) segtin la reivindica-
cioén 5 6 6, caracterizado porque los salientes (13) se
extienden en direccién axial a lo largo de secantes del
orificio (11), es decir inclinados con respecto al radio
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del orificio (11), en particular en sentido contrario al
de las agujas del reloj, de tal modo que los salientes
(13) forman un mecanismo de bloqueo que bloquea a
modo de trinquete solamente en un sentido.

8. Soporte de transporte (1) seglin una de las rei-
vindicaciones 5 a 7, caracterizado porque los salien-
tes (13) presentan unas aristas delanteras (14) que
transcurren en direccidén coOnica, estando dotadas las
aristas (14) preferentemente de una rampa de entrada
en forma de un chaflan.

9. Soporte de transporte (1) segin una de las rei-
vindicaciones 5 a 8, caracterizado porque los salien-
tes (13) estdn dispuestos con igual separacion perifé-
rica.

10. Soporte de transporte (1) segliin una de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el
cuerpo de soporte (2) tiene forma esencialmente rec-
tangular y porque el por lo menos un abridor de bote-
Ilas (10) esté dispuesto en un lado estrecho del cuerpo
de soporte (2).

11. Soporte de transporte (1) segin una de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque el so-
porte de transporte (1) es de plastico, en particular de
un pldstico reciclable.

12. Soporte de transporte (1) segtn la reivindica-
cion 11, caracterizado porque el soporte de transpor-
te (1) es de polietileno, en particular de regenerado de
polietileno.

13. Sistema para la colocacién suspendida de bo-
tellas y recipientes similares dotados de cierres a ros-
ca, con un soporte de transporte (1) a base de un asa de
transporte (3) y un cuerpo soporte (2) dotado de alo-
jamientos (5) dispuestos en el borde a modo de pinzas
elésticas para la colocacién suspendida de botellas, y
con por lo menos una botella enganchada en el cuerpo
de soporte (2) con un cierre de rosca, caracterizado
porque en el cuerpo de soporte (2) o en el asa de trans-
porte (3) estd realizado un abridor de botellas (10)
conforme a una de las reivindicaciones anteriores.

14. Sistema segun la reivindicacién 13, caracteri-
zado porque estd previsto ademds un embalaje a base
de lamina contréctil o de un fleje, que rodea al menos
parcialmente las botellas o las botellas y el soporte de
transporte (1).
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