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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencién se refiere a una lémina-para embalaje y

similares, para aplicaciones de embalaje (en su sentido més

€4Ce)s mmm mmmm - = e e o e

Se ha hallado que pueden proporcionarse artfculos de em
balaje mejorados utilizando ciertas pfopiedades de los mate-
riales termopldsticos expansibles y no‘expansibles. Segin la
invencién se hienden ldminas de materiéles termopldsticos de
una manera predeterminada para formar una l4mina de base que
tiene filas espaciadas de incisiones espaciadas, la cual 14-
mina de base puede manipularse, almacenarse y expedirse en
una forma muy compacta y luego puede recibir la forma de ar-
tfculos y receptdculos de embalaje por medio de la apertura
de las incisiones en fofma rémbica o romboidal, aplicando a
la lé4mina una fuerza transversalmente respecto a las filas
de incisiones y termofijando la 1l&mina en el estédo’abierto

y en cuélquier configuracidn deseadga, = = = = =~ = = = = = =

A tftulo de eﬁemplo pero no de limitacién, pueden utili
zarse ldminas termoplédsticas expansibles segin la presente
invencién para proporcionar una serie de articulos que inclu
yen material de almohadillado, receptdiculos y similares. Co-

mo material de almohadillado, la l4mina hendida, abierta y
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expansionada de esta invencién es un substituto eficaz de los
materiales de almohadillado actualmente utilizados ¥ propor-
ciona ventajas notables respecto a los mismos. Por ejemplo,
tal 14mina hendida, abierta y expansionada evita el problema
de formacién de polvo o de desintegracidn parcial que se en-
cuentra hoy dfa con el material de almohadillado mds cominmen
te utilizado, que es huata celulésica rizada, y ofrece venta-
jas econémicas notables sobre otros materiales de almohadillg
do que no estdn sometidos a la.formacidn de polvo, tales como
el material de almohadillado que tiene bolsas de aire aprisio

nadas entre dos capas de pelfcula de pléstico. -------

Teniendo en cuentg 1o anterior,'es un propésito de la
preéente invencién producir una l4mina de base econémica gque
puéde almacenarse en un espacio minimo y con un estado, rela-
tivamente, de bajq volumen y alta densidad y que subsiguiente
mgnte puede ser prepargda para utilizarla como material de em

balaje, tal como ﬁn material de envoltura, sin que plantee

problemas de formacién de polvo, etc. Para realizar este obje

tivo de la presente invencién, se aprovechan ciertas caracte-
rfsticas de expansionabilidad y de fiﬁabilidad de 1os materia
les termopléstlcos, para la preparaci6n de una ldmlna termo—
pléstlca para el subsiguiente uso y para dar a tales 1ém1nas

una, forma adecuada para el uso en embalaae. - - - - -

Los eaemplos de los receptéculos que pueden produclrse a
base de la lémlna segdn esta lnvencldn 1ncluyen, 81n llmlta-
cldn, papeleras y 31m11ares de uso llmltado, cestas ¥y bande—

Jas de varias formas para productos agricolas y vasos para

contener lfquidos. Se seflala que se hallan ahora disponibles
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rééeptéculos de estos tipos, pero todbs ellos representan com

"promlsos de disefio o econémicos. Utlllzando el ejemplo especf
1flco ‘de un receptéculo para productos agricolas, conocido co-
. mo .cesta para fresas y similares, los actudmente en amplio

‘usgo.son de’ madera hendlda, de pulpa fibrosa moldeada 0o de ma-

terlal termopléstloo,moldeado por 1nye0016n. Las actuales ces

ﬁtés de material termopldstico tienentla ventaja econdémica de

qdé se producen en gran cantidad pero.estén exentas de la de-
seable rigidez estructural obtenida con las cestas de madera.
Pueden sefialarse ventajas y desventa;as comparatlvas simila-
res entrevlas otras alternativas de los receptdculos actual-~

mente disponibleS. = = = = = = = = = . . . - - - o o~ - - -

La presente invencidﬁ consiste eh una ldmina Que permite
utilizér un método para producir receptdculos a partir de ma-
teriales laminares termdplést;cos, por medio del cual método
se ‘evitan las desventajas de producci@n halladas hasta ahora,
al tiempo que se mejoran las carﬁctefisticas deseadas de los
receptdculos. Realizando este método.se provee un receptdculo
reticular como resultado de una secuencia de etapas que inclu
ye el hendido preparatorio de un material laminar termopldsti
co y la apertura subsiguiente de las zonas hendidas de la ld-
mina para definir un material reticular. Por termofijacién
del material termopldstico en el estado abierto reticular y
con la configuracién deseada, puede formarse un receptdculo
al que se le ha impartido una notoria rigidez estructural y a

través del cual puede circular libremente el aire, = - - - ~

Al producir receptdculos segin dicho método se emplea un

material de base idéntico al utilizado para los artfculos de




.5.

10,

15

20,

255

i 151420

émﬁalaje de la preseﬁte invencién, haciendo factible que la
l4mina que debe recibir la forma de los receptéculoé pueda
ser expedida por un fabricantg inicial a un punto de empleo
mientras:ae halla en una forma relativamente densa y luego
configurada en receptdculos en el punto de uso. Asf, se evi-
tan las dificultadeslde almacenaje y de manipulacién que, de
lo contrario, se hallan presentes en el uso de tales recep-

t8CU108,e = = = = = = = = =™ = - - — - . = - - -

Habiéndose indicado algunos de los objetivos'y ventajas
dé la invencién, otrbs aparecerdn a medida que avance la des
cripcién,- al tomarla conguntamente con los planos anexos, €n
los cuales la flgura 1 es un esquema secuen01al de las eta-
paé que pueden seguirse al fabricar la ldmina de la presente
invencién (en esta figura, A representa la extrusién de la
ldmina, B el hendido de la lé4mina, C el recubrimiento -o es
tratificacién~ con pelfcula, D el calentamiento de la l4mina
hendida, E la apertura de la ldmina en forma reticular y F
la embuticién de la lé4mina para obtenef artfculos tridimen-
sionales); la figura 2 es una vista en planta de una parte
de una l4mina hendida segn esta invencién; la figura 3 es
una vista esquemdtica en pérspectiva de un aparato apropiado
para realizar ciertas etapas de fabricacién en la l1l4mina hen
dida de la figura 2; la figura 4 es una vista ampliada, simi
lar a la figura 2, que ilustra una ldmina abierta reticular-
mente, segin esta invencién; la figura 5 es una vista simi-
lar a la figura 4 que ilustra una ldmina abierta con mejores

caracteristicas de flexibilidad o adaptabilidad; la figura 6

es una vista en planta de una forma que puede tomar la l4mi-
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. na hendida, segin esta invencién; la figura 7 es una vista es

quemdtica de un aparato adecuado para disponer una pelfcula
impermeable sobre la ldmina hendida de la figura 2 (en la fi-
gura 7, G representa el calentamiento de los rodillos); y la
figura 8 es una vista en seccién de la 1l4mina recubierta o

nestratificada™ producida con el aparato de la figura 7. - -

. Con referencia>ahora mds particularmente a los planos,
sé ilustran en éstos (figura 1) un método adecuado para obte-~
ner la 1ldmina de la presente invencién y, mostréndose la se-
cuencia de etapas inclufdas en el método en un diagrama se-
cuencial y por medio de los dibujds de las ldminas segin la
presente invencidn en varias etapas de formacidén. Si bien la
ldmina de la presente invencién comprende cierto ndmero de va
riantes, es caracter{stico de todas ellas que los mejores re-
sultados se obtengan cuando se utilizan, en la prédctica de la
presente invencién, materiales termopldsticos laminares. En
primer lugar, debe observarse que los materiales denominados
aquf "materiales laminares" no deben confundirse con los mate
riales en pelfcula de los tipos que son ampliamente conocidos
y-utilizados. TIpicamente, un material en pelfcula tiene un

espesor muy pequefio, que se mide en milésimas o en centésimas

‘de.pulgada (1 pulgada = 25,4 mm) y es dimensionalmente flexi-

ble en el sentido de que substancialmente no tiene rigidez en
el plano de la pelfcula. Los materiales laminares que se uti-
lizan en la prdctica de la presente invencién tienen un espe-~

sor substancialmente mayor que los materiales en pelfcula,

_ dei orden de por lo menos el doble del espesor de éstos, y

tienen una substancial rigidez dimensipnal-en el plano de la

ldmina en comparacién con la rigidez dimensional de las pelf-
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‘ La ﬁresente invencidn‘aprovechavgha caracteris#iéa de
léé materiales‘termopiésticos que se'dénomina aquf "memoria
élgstica" La memoria eldstica es la ﬁropiedad dé los materia

5 les termopldsticos que origina que el materlal tienda a mante
ner una forma determinada hasta que el material es desgarrado
o deformado.mientras se halla a una temperatura elevada. T{pi
camente, la memoria eldstica de un material termopldstico pue
‘deﬁser vencida o superada calentando el materialié ﬁna tempe¥

10. ratura predetermlnada caracterf{stica del mismo, deformando el
materlal mlentras esté a una temperatura elevada y luego en-
friando el materlal‘por debajo de dicha temperatura para flj
jerlo en la forma que se le ha impartido ¥ltimamente. Un mate

rial asf Configuradb{se denomina equf "termofijado". - - - - -

15 B Ademds, se prefiere para ciertos}usos finalés.que el ma-
térial termopldstico que forma la l4mina 20 sea un material
f::} expan81ble. Los materlales termopldsticos expan31bles, de la
menera en que aquf se utiliza la expre816n, son generalmente
conocidos en la 1ndustr;a de los materiales tgrmqpléstlcos y
20, - se han utilizado anteriormente como méteriales de embalaje,
T{picamente, los materiales termopldsticos éonsidera&os expan
sibiles tienen una estructura con células cerradas é.incluyen
uﬁ,material que puede ser activado para expansionar las célu-
las del material termopldstico. Los agentes incorporados en
?5:2 los materiales termopldsticos para producir tal expansién se
( denominan aquf "aéentes hinchantes", sefialdndose que tales

agéntes Pueden tomar la forma de fluidos incorporados en el

méterial termopléstico, que Se eXpansionan debidé & una reac-—
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ci6ﬁ-qu£mica o debido a una accién fisica, tal como -la vapori
zacién. Un ejemplo especifico deAun material termoplédstico ex
pansible que se ha utilizado al poner en précticaila presente
invencién es el poliestireno expansible, extrufdo en forma de
14mina y que incluye un componente gaseoso que Se expansiona
al ser calentado o extrufdo con el aire contenido en las célu
las cerradas del materiai y comprimido en frio pafa reducir
el volumen de las células cerradas antes de manipular la ldmi
na. En cualquier caso, se pfefieré que el agente hinchante in
corporado en los materiales termopldsticos expansibles sea
térmicamente activable puesto que el someter el material a
predeterminadas temperaturas inicia la accién del agente hin-
chante y expansioné las células cerradas de los materiales

termopldsticoS, = = = = = = = = = = = @ = = = = = = = = - - ~

Es una caracterfstica de los materiales termopldsticos
expansibles, tal como se han previsto"aqui, que lé densidad
final del material pueda controlarse por medio del control de
las caracteristicas_del agente hinchante ¥y las temperaturas a
las que se expone el material. Asf, la composicién, particular
del material termopldstico y del agente hinchante puede hacer
se variar para proporcionar un material final de,rreiativameg
te, baja densidad, alto volumen y alta mullidez, a pértir de
un material inicial de una densidad relativamente alta. Como

se indicard mds completamente a continuacién, se aprovechan

- ésfas-posibiiidadesfde la fabricacién de materiales termoplés

fiéos expanéibles adaptando la lémina“de la presente inven-

éiﬁh a cierto nfmero de especies de}méferiales de émbélaje. -

. BExpuesto de.maneia general, el método utilizado preferen
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temente para obtener la ldmina dé la presente invencién da porff

resultado la produccién de ldminas termopldsticas reticulares

'ppr medio de un proceso que incluye las etapas ilustradas en

el esquema secuencial de la figura 1;-Como allf Se resume, di
cﬁolmétodo incluye las etapas de dar al materiél termoplédsti-
co la forma de una ldmina, por ejemplo por extrusidén; hendir
1€.lémina de material termoplédstico segin una disposicién pre

determinada de filas .espaciadas de incisiones espaciadas, es-

tando las incisiones de las filas contiguas en una relacién

pfedeterminada de tresbolillo; calentar la l4mina a una tempe
ratura en la que se supera la eventual memoria eldstica del

material termopldstico, de modo que la ldmina calentada reten

- ga la forma que se le imparta; y abrir la l4mina para darle

una forma reticular, ejerciendo sobre la misma una fuerza gue

tiene por lo menos una componente dirigida transversalmente

respecto a las filas de incisiones. = = = = = = = = = = - « -

.Con referencia ahora a un material particular de embala-
Je, sé ilustre en la figufa 2 wa légina 20 de material termo
plésfﬁco con una diéposicidn predeterminada de incisiones 21
précticadas en la misma segin la presente invencién. En el ca
so de la ldmina 20, las incisiones 21 son incisiones rectas,
alargadas y de igual longitud, practicadas en la ldmina 20 se
gin filas paralelas y rectas, estando las incisiones conti-
guas alineadas de cada fila espaciadas en una distancia menor
que aproximadamente la mitad de su longitud y siendo tal la re
lacién de tresbolillo con las incisiones de una fila contigua
que una incisién contigua paralela solapa igualmente las inci

siones alineadas contiguas. Esta relacién entre las incisio-
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‘nes puede observarse con las incisiones 214, 21B y 21C y se
' observard que tiene lugar en toda el 4rea hendida de la 1dmi-~
‘ha 20. Debe tenerse en cuenta que la presente invencién prevé

‘otras disposiciones y dibujos de incisiones en la l4mina ter-

mopldsticas = - = = = = = = = = = = = = - = - - - - - -~~~

‘ Preferentementé,‘las incisiones 21 se extienden por todo
éi'eépesor de la lémiha 20, a fin de facilitar la abertura de
iés incisiohes como'se expone postéribrmente. Sin. embargo, se
Séﬁala que las incisiones 21 pueden extenderse pbr-la'lémina
26 en ung distaﬁcia menor que todo su espesor, rompiéndose la
ba&te restante del espesor de la lémiha 20 al abrir las inci-

siones 2le = = e - —, e, — - - - -—— = -

Para practicar.las incisiones 21 en la l4mina 20 (figura
2), se prevé que las incisiones puedan practicarse segin va-
rios siétémas diferénteé”incluyendo,-sin limitacién, el hacer
pasar la ldmina 20 de material termopldstico entre un par de
rodillos, uno de los cuales tiene cuéﬁillas espaciadas sobre
éf; 0 el hacer pasar la 1l4mina a través de una bancada y deba
jd de una cuchilla que se mueve verticalmente en vaivén y que
tiéne.dientes incisorios espaciados. Las personaé eﬁten&idas
en la técnica del broyecto de méquinés pueden ideaﬁ Qtras dig
posiciones mecdnicas de herramientas cortantes o incisorias
para realizar esta funcién y no se pretendé que la eleccidh
del aparato para realizar esta funcién quede limitada a lo
descrito aquf. Al proveer una ldmina que debe dotarse de inci

siones, la l4mina puede ser o bien extrufda o bien fabricada

por encargo o bien adquirida a cualquier proveedor adecuado.-
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Debe seflalarse que la l4mina 20 de material termopldsti-
co que tiene practicadas las incisiones 21 es un artfculo in-
termedio que tiene una densidad relativamente alta en compara
cién con muchos materiales de embalaje previamente bonocidos,
que requiere poco espacio para el almacenaje y el transporte
¥ que puede manipularse f4cilmente sin que se desintegre el
material de la ldmina 20. Asf, las etapas de formacién de la
1l4mina termopldstica y de hendido de la lédmina segin una dis-
posicién predeterminada pueden realizarse en uno o m4s puntos
alejados.del punto en el que, sgbsigﬁientemente, la l4mina ha
de empleérée, obteniendo asf economfas de transpbfté y de al-

mécenaje entre tales puntos. — = = == = = = - [

Después -de la. formacién de la lédmina de material termo-
pldstico ylde su hendido, la ldmina_hendida recibe.ia forma
de un artfculo reticular por apertura de las hendiduras paré
qhe adopten una forma rémbica (o roﬁboidal), termofijacién de
la lémiﬁa en el estado abierto y expansionado de-la lédmina
éuando ei materigl termopldstico es un material expansible
del tipo expuesto anteriormente. El artfculo resultanfe.es el
artf{culo reticular de la figura 4, en.el que uﬁa lémiha 24
q&e tiene las inciéiones 25 sé ilusfra en el estado abierto Yy

expansionado.

- Al dar a la lémlna 20 la forma del artfculo termopléstl-
co retlcular 24, la l4mina se callenta a una temperatura en
la cual sSe supera o vence la eventual memoria el4stica del ma
terial.terﬁoplésticé, de modo que la l4mina calentada reten—
drd la forma que se le imparta. Especfficamente, tal calenta-

miento permite la termofijacién del material en ia forma abier ﬁ35'
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ta, teniendo las incisiones 25 una forma rémbica o rbmboidal
como se ilustira en la figura 4. La apertura de las incisiones
21'(figura 2) para que tomen la forma rémbica o romboidal de
las incisiones 25 (figura 4) se logra ejerciendo sobre la 14-
mina una fuerza que tenga por 1lo menos una componente dirigi-
da transversalmente respecto a las filas de incisiones de la
l4mina. En el caso de la ldmina 20 de la figura 2, se aplica
una fuerza a la ldmina en la direccién_de la flecha F, lo que

da por resultado la apertura de las incisiones, = = = = = - -

Se prevé particularmente que el calentamiento de la 14mi
na 20 se realice haciendo entrar en contacto la ldmina con un
fluido calentado para transferir calor del fluido a la l4mina.
En caso de que el material termopldstico sea un material ex-
pansible que cohtenga un agente hinchante térmicamente activa
ble, la temperatura del fluido calentado es por lo menos supe
rior que la temperatura a la que se activa el agente hinchan-
te. Cuando el material es un poliestireno expansible que con-
tiene aire u otros medios gaseosos incorporados como agente
hinchante, se ha hallado que una temperatura apropiada para
las condiciones de produccién es una temperatura de por lo me
nos aproximadamente 2209¢F (aprox. 104eC), proporcionando una
temperatura de 2402F (aprox. 1152C) una accién particularmen-
te répida y siendo por lo tanto preferida. En tal caso, se
prefiere que la accién de someter la iémina 20 a un fluido ca
1éntgdo'se:realicé sumergiendo le lémina en un bafio de 1fqui~
d6 calentado, tal coﬁo el que'puede estar mantenido dgntro de

un depésito 28 (figura 3). La sumersidén puede realizarse se-

gﬁn-un proceso substancialmente contihuo haciendo'paSar la lé
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mina por unos rodillos 29, 30 y 31 de gufa, adecuadamente dis

puestos. = = = = = = - e v e ew e emimm o e e o e o= . -

| Cuando la temperatura de la léminé se eleva é una tempe-
ratura en la cual la l4mina es suficientemente pldstica para
abrir sus incisiones; puede ejercerse fuerza de apertura en
la l4mina haciendo pasar la ldmina entre pares sucesivos de
fodillos 33-34 y 35-36, siendo movido el segundo par de rodi-
llos 35-36 (de corriente abajo) con una velocidad lineal su-
perficial ligeramente mayor que la del par de rodillos 33-34
que envian el material a los rodillos de corriente abajo. Co-
mo resultado de ello, la lémina 20 es estirada entre los pa-
res -espaciados de rodillos, dando por resultado que se ejerza
sobre la misma la fuerza de apertura deseada. Entonces la 1l4-

mina puede ser enfriada para fijarla en el estado abierto. - -

Si bien se seflala que son particularmente ventajosas ope

‘raciones substancialmente simultdneas de calentamiento y de

apertura de la ldmina‘hendida de material termopldstico y que
deben preferirse como el modo mds eficaz de producir l4minas
termoplésficas retidﬁlares segin la presente invencién, se sge
fiala también que la ldmina 20 puede ser abierta mientras se
halla frfa, que puede ser mantenida en el estado abierto por
uné fuerza suficiente.pafa superar la memoria eléética del ma
téfial termopldstico y que luego puede ser calentada a una

temperatura tal que supere o venza la memoria eldstica. Esto

' es, Nno es preciso seguir necesariamente la secuencia preferi-

da.de calentamiento y apertura, sino que puede variarse segin

se desee 0 se requiera para aplicaciones.particulares a las

14minas termoplésticas. Tal variacién puede resultar particu-
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larmente favorable al trabajar con mﬁteriales exﬁansibles del

" tipo expuesto anteriormente, segin u@,método en élﬂcual se

éplica una fuerza de apertura a una iémina fria Héndida, ¥y la
1dmine se calienta subaiguientementefiara fijar 1as hendidu-
fas en la forma abierta y expansionaf.simulténeamente las cé-
lulas'del material. En los casos en que el calentamiento y la
apertﬁra de la 1l4mina tienen iugar de’ forma substancialmente
simultdnea, el uso de una 14mina termopldstica expansible da

por resﬁltado que la expansién tenga iugar substancialmente

"2l mismo tiempo, = = — — = = = - - = - ———-— - —_—-————

La l4mine termopldstica reticular resultante 24 (figura
4) puede utilizarse directamente como artfculo de embalaje pa
ra ciertas aplicaciones, tales como envolturas o0 almohadilla~
dos. Cuando estd expansionado hasta un volumen relativamente
elevado, el material proporciona un notable efecto de almoha-
dillado para proteger cualquier objeto envuelto contra la
transmisién de choques, como sucede cuando el objeto estd em-
balado en una caja de cartén u otro recipiente para su expedi
cién. Ademds, la 1l4mina puede tener caracterfsticas de rigi-
dez o de flexibilidad sggﬁn lo requiera la aplicacién particu
lar de embalaje. En cierto grado, la rigidez o la flexibili-
dad de la ldmina termoﬁléstica reticular refleja la densidad
del material en forma expansionada. La flexibilidad puede me-
jorarse, cuando as{ se desee, por aplastamiento parcial del
material reticular expandido entre un par de cilindros acana-
lados (no ilustrados). Un artfculo flexible (o "adaptable")

tal como la l4mina 38 de la figura 5, se caracteriza por una

disposicién de zonas aplastadas que se extienden por encima del




5.

10.

15.

20.

RPN

mismo. Cuando se realiza un aplastamiento parcial por medio
de un par de cilindros acanalados, la lémina 38 tiene zonas

aplastadas 39, espaciadas, paralelas y alargadaS. =~ = = = = =

~ Se prevé que la 1dmina de la presente invénéidn pueda
éplicarse también a la produccién dezobjetos tridimensionales,
ademés de para propor01onar los artfculos substancialmente pla ;
nos expuestos hasta ahora. Mds partlcularmente, se prevé que
pueda produclrse una forma de cuerpo de receptéculo tridimen-
81onal, tal como una papelera, de uso llmltado, a partir de
las 14minas termopldsticas de la presente 1nven016n, por embu

tlcldn de una ldmina hendida de materlal termOpldstico entre

matrlces apareables, macho Y hembra. En tal proceso de embutl— '

:c16n las paredes laterales del cuerpo del receptéculo pueden

ser _simulténeamente ablertas para darles una forma reticular o

la-lémlna puede haber sido abierta anteriormente, ya~sea de mo

do parcial o completo, para darle laiforma reticular;‘Prefereg

temente, por lo menos dos de las etapas de expansiohar un mate

fidl termopldstico expansible, abrir'ias hendiduras del mismo
para darles una forma rémbica o romboidal y embutir la l4mina

' para obtener un cuerpo trldlmen91onal de receptéculo tlenen lu

(

,gar substancialmente de forma 91multénea y se seﬁala que las

tres etapas pueden, de hecho, tener lugar substanclalmente de

: forma simultdnea, = = = = = = = - %fe - - ;f;'é - -

Sl bien una lémlna hendlda tal como la lémlna 20 de la fi

‘gura 2 puede reclblr la forma de un cuerpo trld1mens1onal de
.receptéculo, se prefiere embutir un cuerpo de receptéculo, tal

, como una papelera, a partlr de un artfculo laminar que tiene

;una dlsp091016n de incisiones particularmente estudlada para
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"la forma del receptéculo a. conflgurar por embuticién. Esto es,

- 16 -

- se prefiere que las incisiones tengan ua rela016n predeterml

nada de posicién una con otra de modo tal que se . propor01one
la pared abierta reticular del receptéculo de la forma desea-
da. En caso de que el receptdculo tengé una configuracién

substancialmente similar a un tronco de cono circular recto,

las incisiones 44 practicadas en la ldmina 45 para producir la if

1l4dmina de base (figura 6) a partir de la cual debe embutirse

el receptdculo son preferentemente arqueadas y quedan a lo lar ;;

go de las circunferencias de una pluraglidad de cfrculos concén s

tricos de radios variables que rodean una zona no hendida que

debe formar el fondo no perforado de la papelera, = - -~ = = -

Proveyendo o no incisiones en la.zona de la l4mina hendi- *
da que debe definir la base o0 el fondo del cuerpo del recep-
tdculo configurado y ejerciendo fuerzas de apertura controla-

das, es posible fabricar con las ldminas de la invencién dis-

‘tintos tipos de envases. En ausencia de hendiduras y de fuerza ‘)

de apertura se obtiene un receptdculo con fondo macizo. - - -

Si bien la anterior exposicién se ha realizado con refe-
rencia a l4minas que podfan utilizarse para fabricér cuerpos
de recepticulos que tenfan paredes perforadas, para la circula &
cién de aire alrededor de un producto contenido én los mismos,
se sefiala también que puede proporcioharse, si asf se desea,
un recepticulo impermeablé a'los fluidos a fin de'qﬁe reciba y i

contenga un lfquido. Para proporcionar tal cuerpo de receptdcu

lo, se dlspone una delgada pelfcula 70 (figuras 7-8), impermea ?%

ble a los fluldos, en una ldmina hendida 71 de base, por ejem~ K

plo haciendo pasar los materiales en contacto y entre un par
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de rodillos calentados 74 y 75 como se ilustra en la figura 7.

Al dar forma a la estructura estratificada, se obtiene un cuer ii

po de receptdculo tal como un vaso, que tiene, debido a la ca- il'

ra pelicular 70, una pared impermeable a los fluidos. Tales re
ceptdculos pueden servir como vasos para café o envases que re

ciban otros 1fquidos y proporcionan aislamiento térmico entre

el contenido y la mano del usuario debido al espaciado propor-

| cionado por la forma abierta reticular de la ldmina hendida de

Se declaran de novedad, propiedad y utllldad para Espana,

sus territorios Yy plazas de soberania, las 81gulentes. - - - -

QIVINDICAC;-"IONES

1.= Ldmina para embalaje y similares, partiéularmente ade
cuada pare recibir la forma de 14mina reticular expansionada,
caracterizada porque presenta filas espaciadas de incisiones

espaciadas, estando las incisiones de las filas alternas apro-

- ximadamente alineadas,_transversalmehte respecto a las filas,

y estando en una relacién predeterminéda de tresbolillo respec
to a las incisiones de las filas intermedias, siendo la ldmina
apta para ser almacenada, manipulada y transportada en una for

ma relativamente compacta ¥, cuando se’ desea para el uso, para

. ser ablerta con el fin de darle forma reticular para aumentar

su dimensién transversalmente respecto a las filas de incisio-

‘nes, siendo el material constitutivo de la ldmina un termoplés

tico expansionadOe = = = = = = - ~ = —_—— - === _—————
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2.~ -Ldmina segin la reivindicacién 1, caracterizada por-

" que las incisiones son incisiones rectas y alargadas, dispues

‘tas en filas rectas y paralelas que se extienden a través de

por lo menos una zona predeterminada de la 1émina,:estando las
incisiones alineadaé contiguas espaciadas en una distancia me-
nor que su longitud y siendo tal la relacién de tresbolillo

con las incisiones de una fila contigua que una incisién para-

lela contigua solapa las incisiones alineadas contiguas. - - -

3.~ Ldmina segdn la reivindicacidn 2, caracterizada por-
que las incisiones son incisiones de igual longitud, contiguas
& alineadas, espaciadas en una distancia menor de aproximada-
mente la mitad de su longitud, y una incisién paralela conti-

gua solapa igualmente las incisiones alineadas contiguas. - -

4.~ Lénina segin la reivindicacién 1, caracterizada por-
que las incisiones estdn dispuestas en filas curvilineas espa-
ciadas que se extienden a través de por lo menos una zona pre-

determinada de la 1dming, = = = = = = = = = = = = = = = = = =

5.~ Ldmina segin la reivindicacién 4, caracterizada por-

Que las incisiones son de formas curvilfneas predeterminadas y, -

ademés, porque las zonas predeterminadas contiguas‘a dicha zo-
na, a través de la cual se extienden.dichas filas, permanecen

8in hendir, = = = = = = = = = = = = == = = = ~ == - =« — = -

6.~ Lémina para embalaje y simiiares, caracterizada por-

que presenta una disposicidn predeterminada de filas espacia-

- das-de incisiones espaciadas inicialmente estrechas, estando

. I@s incisiones de- las fllas contlguas en una relac16n predeter

g’minada de tresbollllo, estando dicha 14mina termoflaada con di

e




chas incisiones en forma reticular abierta romboidal por habér ;
sele aplicado una fuerza transversalmente respecio a dichas ﬁg?
las y por haberse superado la eventual memoria eldstica de di-
cha ldmina, en cuanto al estado inicialmente estrecho de di-

De . .chas incisiones, siendo el material constitutivo de la lédmina

un termopldstico, = = = = = = = - = - - - - = - = - -

7.~ Ldmina segin la reivindicacién 6, caracterizada por-

Que el termopldstico es un material expansionado que tiene una

estructura celular agrandadfl, = = = = = @ = = - - - - - -~ -~
10. 8.~ Ldmina segdn la reivindicacién 6, caracterizada por-
que el termopldstico es dimensionalmente rfgidoe = = = = = = =

9.~ Ldmina segin la reivindicacién 6, caracterizada por-

que el termoplédstico posee flexibilidad o adaptabilidad. - = - -

10.~ "LAMINA PARA EMBALAJE Y SIMILARES", = = =« = = = = =

15- : Todo ello conforme se describe y reivindica en la presen—'
" fe memoria que consta de diecinueve hojas, foliadas y mecano-
grafiadas pof una sola de sus caras,ﬂy de una l1l4mina de dibu~

jos que la ilustra. S

BARTELONA, 25 GO, 1970
P. A M. CURELL SUNOL
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