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La presente invencidn se refiere a envases para por-
ciones unitarias para pildoras,tabletas, cépsulas U otros arti-
culos de productos sdlidos.
Los actuales sistemas de envases unitarios en compar-
timientos estancos vara diversos productos, incluyengo las pil-
doras, suelen ser en general tiras 6 bolsas hechas de 1ég%.§

metdlica, papel 6 peliculas de pldstico rasgables de modo aye

“sg «

se tenza acceso al contenido rasgando el envase. Estos envases

rueden ser abiertos con gran facilidad por los niflos y, pe¥.lo
[ E

s
as? o

tanto, representan para los mismos un riesgo en potencia.

La presente invencién tiene por objeto proporcionar

“eoPr e
un envase para porciones unitarias que, aunque no permite un

-

< . . . : . . ‘_'.n
acceso indiscriminado a su contenide, todavia puede ser aWierto

[ 2 ¥
a . =~

por un adulto con relativa facilidad. ‘i:.
Segin la presente inveneidn, se oroporciona un envrase
para porciones unitarias para pildoras 6 articulos de ctroductos
sélidos afines, estando formado el envase por una primera y una
segunda alwas que definen entre las mismas una pluraiidad de
regiones mituamente separadas formando’éavidades 2lrededor de
cuyo perimetro las almas quedan adheridas y una gluralidad de
pildoras § articulos de productos sdélidos similares gue se alo-
jan en las regiones que forman las cavidades, de una forma indi-+
vidual, y que son sensiblemente menores al menos en una dizen-
g2idn en planta que la dimensidn en planta correspondiente de la

3

rezidén que forma la cavidad, siendo flexible al menos una de las

almas por lo gue los articulos del producto se pueden manipular |

para que experimenten movimiento dentro de las regiones que forj
|

man las cavidades al menos en la direccidn de 1la dimensidn en
planta citada, siendo por lo menos la prizera alma uxn laminado
que comprende una capa rompible y una capa resistente al desga-

rramiento que estd formada con lineas rayadas 6 hendidas destin



-2
'das a formar las aberturas para dispensar los articulos del
producto cruzando las lineas rayadas 6 hendidas las regiones
que forman las cavidades a una cierta separacidén de los neri-
metrds de dichas regiones vero pudiéndose localizar por el ci-
tado movimiento de los articulos del »nroducto dentro de las
regiones que forman las cavidades quedando sobre los perimetros
4 hacia fuera de los perimetros de los articulos del prod&?%o.

Cada articulo del pfoducto se dispensa rompiendo la
capa rompible a lo largo de las lineas rayadas 6 hendida{j&%—
ra formar una abertura de salida para el artficulo del producto
v moviendo después el articulo del producto a través de la -

[ 2 4 X J

abertura de salida asi formada. La facilidad 6 dificultad 'de

éstas operaciones se puede elegir mediante diseiio del envege.

La capz rompible se diseila para que se rasgue é;%;:
ayuda 6 con 1la accidn conjunta del articulo del producto:?ﬁs%a
operacidn puede exigir la posicidn del articulo del productc,
con relacidn a la lfnea rayada é hendida apropiada, de modo
gque pueda actuar a modo de herramienta y ofrecer por lo tanto
ayuda para cortar la capa rompible cuando sea necesario. 3i el
articulo del producto no estd colocado correctamente con rela-
cidn a la linea rayada 6 hendida, resulta diffcil 6 imposible
formar la abertura de salida.

En una modalidad preferible, c¢ada regidn que forma
una cavidad y el producto alojado en la misma se configuran y
dimensionan de modo que una zona adyacente, practicamente trian
gular en seccidn transversal pueda quedar 4 gquede definida en
el perimetro de la regidn gue forma lz cavidad, estando defini-
da diciha zona por sﬁperficies sezaradas encaradas de la primera

v la sezunda alnas y el perimetro del articulo del producto sé-

lido, y donde la linea rayada § hendida gueda cruzando dich
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zona. En esta modalidad, el articulo del producto actis en cier—
to modo como cufiza para mantener separadas las superficles enca-
radas de las dos almas. De este modo, simplemente estrujando las
dos superficies encaradas a la vez se roﬁpe la capa romvible pa-—
ra formar la abertura de salida.

L]
LY XN

El uso del articulo del producto de esta manera permi-—

oce ©

te que se forme la abertura de salida & dispensacidn de unz for-
ma fiable y con un minimo de presidén. No obstante, en na*tirular
el articulo del producto tiene que quedar sitiado con rela016n
a la linea rayada 6 hendida antes de que se pueda formar la .

abertura de salida § dispensacidn, cuyo procedimiento no es una

operacidén gue puedan realizar los nifios f301lmente. Por lo tanto

031!

se cree que la presente invencidn ofrece un buen compromlso-en-
TS

tre las exigencias conflictivas de que un envase no puedatséria—
bierto fdcilmente por los nifios pero cuyo uso resulte cdémodo.

La capa rompible del material laminado puede ser lami-
na metdliea, por ejemplo ldminz de aluminio, vapel, 4§ pelicula
de material de pldstico rasgable, por ejemplo pelicula de polie-
tileno de baja densidad orientada uniaxialmente.

El material resistente 2l desgarramiento puede ser pe-~
licula de paterial de pldstico, por ejemplo poliester, nyldn ¢
pelicula de P.V.C. «

Pueden existir muchos posibles disefios para los envases
de porciones unitarias de la presente invencidn.

Por ejemplo, en una modalidad, cada una de la primera
v la sesunda alias se sueldan térmicamente por medio de soldadu-
ras termlcas dirigidas longitudinal y transversalmente que defi-
nen una é mds filas alineadas longitudinalmente de regiones que

foraan las cavidades, siendo 1la altura de cada cavidad igual gue

la del articulo del producto contenido n»rolongada por el propio
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articulo del producto v donde 1la linea rayada 6 hendida respec-
tiva se extliende longitudinal al envase a través de todas las
regiones de una fila, quedando sitiada adyacente pero separada
hacia el interior de una soldadura respsctiva longitudinai.

En otra modalidad alternativa, tanto la primera copo

LY AN

la segunda 2almas se han formado de laminado para presentar.una

6 L

pluralidad de rebajos separados con reguladirad, quedando allnqg

dos los rebajos de las dos almas y aglutindndose lasg dos almas

alrededor de los rebajos para definir una pluralidad de réﬁldnes

que forman las cavidades, comprendiendo cada regidn gue forma

una cavidad un articulo del producto conteniendo una cavi&éﬁchg
a N

tral rodeada por una regidn perimétrica sin aglutinar en 1l%.cual

¥ 1y 8

las almas se encuentran adyacenties entre si y donde una 1lindsa
rayada é hendida se extiende a través de cada regidn que :;i%%
una cavidad en su regidn sin aglutinar.

A continuacidn se describen modalidades de la presente
invencidn a titulo de ejemplo, tomando como referencia los dibu-
jos adjuntos, en los gue:

La figura 1 representa una vista en seccidn tomadz a
través de un alma de un material laminado.

La figura 2 represgsenta una vista en planta del 2lma de
la figura 1.

La figura 3 representa una vista en planta de una pri-
mera modalidad de un envase para porciones unitarias de la in-
veneidn hecho de dos almas de material, siendo el alma superior
el alma de las figuras 1 y 2.

La figura 4 representa una vista en seccidn transversal
tomada a través del envase de la figura 3.

La figura 5 renresenta una vista en seccidn transver-

sal parcial del envase de las figuras 3y 4 e ilustra la opera-
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cidn de abrir el envase..

La figura 6 representa una vista similar a la de la
figura 5, después de la formacidn de una abertura de salida &
dispensacidn. |

La figura % representa una vista en sececidn trans4
versal tomada a través de una reglén que forma unsa cav1déa:’de
una segunda modalidad de envase de porciones unitarias dé’ la
invencidn; ¥ Y.

La figura 8 representa una vista en planta de 1® po—
gidén que forma la cavidad de la figura 7.

Las figuras 1 ¥ 2 representan una vista en secl¥n
¥ una vista en planta de un alma flexible de material 1aﬁﬁﬁ5do
2 que tiene una capa 4 de material resistente al desgarriﬁién—
to, por ejemplo pelicula de poliester adherida 2 una can!f gzde
material rompible, por ejemplo lémina de aluminio. La superfi-
cie externa 8 de la capa 6 estd recubierta con un producto ter-
mosoldable.

Dos lineas hendidas separadas transversalmente 10 se
forman extendiéndose longitudinales al alma 2 en la capa resis—
tente al desgarramiento 4. En la modalidad ilustrada, cada 1i-
nea hendida 10 estd interrumpida para ofrecer de este modo una
fila de perforaciones. Como es ldégico y si fuera necesario, ca-
da una de las lineas hendidas 10 podria ser continia . Como va-
riante, las lineas hendidas 10 pueden sustituirse por lineas
rayadas que pueden ser continuas 4 interrumpidas. -

Zn 1la modalidad iiustrada, las dos lineas hendidas
longitudinales 10 se extienden cada una adyacente vpero separa-
das avroximadamente un centimetro hacia el interior de un bor-

de longitudinal del alma 2.

La figura 3 representa una vista en planta de una mo-
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dalidad de un envase de doble tira hecho empleando el alma 2 |
ilustrada en las figuras 1 y 2. El alma 2 forma el alma superior|
del envase y una segunda alma inferior 26 (figura 4) se suelda
térmicamente a la misma de modo que las soldaduras térmicas 38 y
40 definan regiones individuales que forman las cavidades 34. El
alma inferior 26 puede ser de cuélquier material aproopiado.gike
se pueda soldar térmicamente al alma superior 2 y que preiéfiblg
mente sea también flexible. ( '

| En la modalidad ilustrada en las figuras 3 y 4, A3%

regiones que forman las cavidades 34 estdn definidas para exten~
derse en dos filas alineadas longitudinalmente, una a cada lado

PoeoC e

del envase. A este respecto, una soldadura térmica ;pngitu?%nal

2us®

respectiva 40 se extiende a lo largo de cada borde lateral.del

4 @ A~
~

envase, mientras que las soldaduras intermedias transversq}éély
longitudinales 38 separan las regiones individuales 34. Un"é%io
articulo de producto sélido 36, por ejemplo una pildora, tableta
4 cdpsula, se aloja dentro de cada regidn 34 y queda estanca en
la misma. |

El envase ilustrado en las fizuras 3 ¥y 4 gqueda formado
por el producto. Asi, ambas almas 2 y 26 empleadas en su forma-
cidn son planas y se puede extraer de un carrete. Durante la fa-
bricaeidn, las pildoras 36 se colocan en una configuracidn regu-
lar entre las dos almas 2 y 26. Entonces se hacen las soldaduras
térmicas 38 y 40 para definir los perimetros de las regiones que
forman las cavidades 34 para definir, junto con las pfldoras 36,
lags formas finales de las cavidades estancas 34 en las gque se
alojan las pildoras.

Se verd con claridad en las figuras 3y 4 que la dimen-
sidén en planta de cada tableta 36 transversal al envase es sensi+

blemente menor que la dimensidén en planta correspondiente de ca-
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da regién 34. Gracias a la flexibilidad de las almas 2, 26 y del|
envagse como un todo, cada pildora se puede manipular para que se
desplace transversal al envase dentro de la regidén que forma la
cavidad 34 en la que se aloja.

Sexin se verd en la figura 3, cada una de las lineas
hendidas 10 del alma superior 2 se dispone para que se ei?iénda
pricticamente paralela pero separada transversalmente de-&H‘bor—
de lateral longitudinal respectivo del envase hacia el interior
de la soldadura térmica longitudinal respectiva 40. De eéﬁssmodo
cada linea hendida 10 queda cruzando todas las regiones que for-
man las cavidades 34 en una de las filas. En otras palabrag, ca-
da regibén 34 esti cruzada por parte de uma de las lineaskendidas

10.

La dimensidén transversal de cada regidén 34 y la-sepa-

racidén transversal "a" de la linea hendida 10, a partir de su
perimetro externo, se disponen con relacidén a la dimensidén trans
versal de la tableta 36, de modo que la tableta se pueda sitiar,
si fuera necesario, dentro de la regidén 34 por manipulacidn del
envase hasta que la linea hendida 10 queda alfneada con su peri-
metro 6 sitdada hacia fuera del mismo. Se comprenderd que, cuan-
do la tableta se coloca de este modo dentro de la regidn 34, se
puede considerar que el borde perimétrico de la tabletz define,
dentro del envase, una zona bacante 20 de seceidn trénsversal
practicamente triangular, cuyos otros dos lados estdn definidos
por superficies encaradas separadas de las almas suverior e in-

ferior 2 y 26.

Las figuras 5 y 6 demuestran como la formacidn de esta

zona vacia 20 permite abrir el envase para dispensar una tableta

individual 264

Segin se podrd ver en la figura 5, el usuario sostiene
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con un dedo F normalnente lado inferior de la zona 20 mien-

tras que con el dedo pulgar aplica fuerza en el lado suverior

del envase por encima de la zdna, en el lado de la linea hendi-

da 10 distante de la pildora 36. La fuerza ejercida por el dedo

pulgar hace que la capa rompibl¢, a lo largo de la linea hendi-

da y los puentes remanentes de la propia linea hendida, se rom-

pan como se indica en la figura 6, de modo que quede definida

una abertura de dispens on 22 que se extiende longitudinalmen

te a través de la regidn 34. De este modo se puede empujer‘la
pildora 36 a través de la sbertura de dispensacién 22 manipulan

do el envase para desplazar la pildora lateralmentie sacdndola

de la rezidn 34. 0

De este modo se comprenderd que un adulto puede:Sacar
una pildora 36 con relativa sencillez. No obstante, come Cambi-
na al menos dos y posiblemente tres movimientos diferentes, &
sez2: una posible primera manipulacidn del envase para situar la

pildora con relacidn a la linea hendida aproziada 10, un movi-

miento ejerciendo presidn para romper el envase a lo largn 42 1o

linea hendida 10 y formar de este modo la abertura de dispensa-
cién 22, y por uUltimo una manipulacidn del envase para sacar la
pildora, cuyas operaciones dificilmente puede realizar un nifio.

La modalidad ilustrada en las figuras 3 y 4 es un en-

vase de doble tira que incluye solamente dos filas de regiones

cstancas que forman las cavidades 34. Ldgicamente, el envase po-

drfia hacerse con una Unica fila de regiones 34 & mds de dos fi-
las de estas fegiones, como fuera necesario.

En el envase de las figuras 3 y 4, podrian forzarse
perforaciones =2dicionales extendiéndose a través de ambas almas
2 y 26 para poder sejarar regiones estancas individuales 34 con

su contenido del envase en tiras.
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Como ejemplos de material laminado flexible que puede

ser utilizado en los envases de la invencidn se citan:

——

Capa rompible

Lémina metdlica de temple

blando A 20/u.

2. Laminado de l4mina metdlica/ Pelicula de poliesté?"ﬁeli-
papel 9/u nex 20/u. f:?'

3. Lamina metdlica de temple Pelicula de Nyldn 6 moldea-
blando A 20/u da 30/u. ':&?

4. Pelicula de polietiléno de gran Pelicula de poliester Meli-~
densidad orientada uniaxialmen~ nex 20/u. ceeds
te 25 m, relacién de estiramien- o
to 8:1 s

5. Pelfcula de polietileno 3e baja Hoja de P.V.C. 100 A&/,

densidad orientada uniaxialmente
25/u, relacidn de estiramiento

8:1

Estos laminados se pueden hacer en mdquiras tradiciona
les y sus capas de aglutinan generalmente vor adhesivo. El mate-
rial del alma inferior 26 del envase podria hacerse del mismo
material laminadb 4 pcaria hacerse de cualquier otro material

iddéneo que se puedz termosoldar al alma superior 2.

-0-

Capa resistente al desgarra
miento.

Pelicula de poliester eli-

nex 20/u.

Otra modalidad de la presente invencidn se ilustra en

las figuras 7 ¥ 8 que representzn una vista en seccidn transver-

sal y una vista en planta, respectivamente, de una regidn que fox
jpa una cavidad de un envase formado por doble ampolla. Il envase
de doble formacidn se hace por formacidn térmica é en frio de las
almas superior e inferior que se zglutinan entre si de modo que

los rebajos en el alma superior queden alineados con rebajos co-
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rrespondientes en el alma inferior, con lo que quedan definidas
las regiones que forman las cavidades para las pildoras U otros
articulos de productos sdlidos.

En una modalidad, un alma, por ejemplec el alma infe-
rior se hard de material termopldstico termoformable, por ejem-
plo hoja de P.V,.C., y se formard para que presente una plutali-
déd de rebajos separzdos con regularidad como indica 13.??£e-
rencia 94. El 2lma superior se formard también para que presen
te rebajos correspondientes en 96, de modo que las almag'?gpe—
rior e inferior, cuando se adhieren en sus superficies én ;on—
tacto definan una pluralidad de regiones que forman las cavida-

des 98 para alojar productos como por ejemplo pildoras ,JQ0, El

alma superior estari formada a partir de un material lamiﬁgdo

termoformable que comprende una capa rompible adherida.éfﬁha
capa resistente al desgarramiento en la que se extiendé'ffﬁeas
rayadas 6 hendidas 102. Las lineas rayadas é hendidas pueden
ser continuas 6 estar interrumpidas. Un ejemplo de laminado
termoformable comprende una capa rompible de pelicula de polie-
tileno de baja densidad orientada uniaxialmente de 25/u y una
capa resistente al desgarramiento de hoja de P.V.C. de 100/u.
Una 4 otra 6 ambas almas deberd ser flexible. ,

En la modalidad ilustrada en las figurgs 7 y 8, las
zonas de lags dos almas sin conformar se adhieren en regiones
104 sevparadas de las regiones que forman las cavidades 98 y ro-
dedandolas. Se verd que cada regidén 98 comvrende una cavidad
central 90 en la cual se aloja normalmente la pildora 10C ro-
deada por una regiodn sin adkerir 92 en la cual las almas gue-
dan normalmente adyacentes entre si. La linea rayada 4 nendida

102 se situa para que se extienda a través de la regidn no adhg

rida 92, para quedar separada hacia el interior del perimetro
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de la regidn que forma la cavidad 98 pero hacia fuera de la
cavidad central 90.

Debido a que las almas superior e inferior estédn ad-
yacentes sobre la regidén sin adherir 92, resulta dificil & im-
posible romper el alma perior a lo largo de las lineas rayadas

é hendidas cuando las pildoras 100 se colocan en sus caVidees

centrales 90. R
Para sacar una pildora 90 de la regidén estzanca 98, en
la que estd 2lojada, es necesario manipular el envase péégfdes-
plazar la pildora transversalmente hacia la linea hendida 102.
Segin se desplaza, contra la resistencia generada por lag, elmas

a redida que se deforman, la pildora empujari y separard des-

pués las dos almas en la regidn no adherida 92. En esta pesi-

¢idn, se puede considerar que el canto perimétrico de lé:?%ldo-
ra define una zona adyacente practicamente triangular eH'ééccién
transversal junto con las superficies encaradas de las dos al-
mas en la regidn no adherida 92. La line2 rayada 8 hendida 102
se extenderd en el lado superior de la zonz2 triangular en el
canto perizétrico de la pfldora 6 hacia fuera del mismo. Por
consiguiente, como en la modalidad anterior, al ejercerse pre-
8idn con el dedo pulgar en la parte del alma superior en el la-
do de la linea rayada 6 hendida 102 opuesto a la pildora 100,
se rompera la caps rompible a lo largo de la linea hendida 102.
De este modo, la pildorz actia como cuffz para definir una zona
vacia del envase, de modo gque la presidn externa ejercida en el
envase por encima de la zona vacia puede romper el laminado en
la linea hendida 6 rayada y formar de este modo una abertura de
salida 6 dispensacidén. Al continvar manipulando el envase se

consigue que la pildora salga de su cavidad.

Un envase de ampolla, segun la presente invencidn, se
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puede hacer de dos almas del mismo material laminado y pueden
tener una U otra de las almas 6 amxbas almas formadas térmica-
mente § formadas en frio parza definir las regiones que forman
las cavidades para los articulos del oproducto que se desean
envasar. Un material laminado que comprenda una capa de ldmina
de aluminio, una capa resistente al desgarramiento y prvﬁébtora
de material de pldstico, por ejemplo nylén en el exterion ‘de la
ldmina, y una capa termosoldable en el interior de la limins,

se pueden formar en frio para esta finalidad. .l

Como es légico, no es esencial que cada una de las

regiones que forman 1as cav1dades 98 del envase de doble ampo-

llz de lag figuras 7 y 8, tengan la forma ¥y conxlguracxpp.qlus-

trada. 4sf, no es necesario habilitar la regidén sin adlerir 92,
alojdndose simplemente la pildora en una cavidad con fqgﬁé
apropiada que sea mayor, al menos en una dimensidn en éiéﬁ%a,
que la dimensidn correspondiente de la pildora.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como la manera de realizarlo en la prdctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su

principio fundamental.
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‘una de las almas por lo que los articulos del'producto'éé'mue_

-13=

REIVINDICACICHES

. 1.~ Envase de porciones unitarias para pildoras y
similares, caracterizado porque comprende una primera y una
segunda almas que definen entre si una pluralidad deﬂregiones
mituamente separddas que forman cavidades alrededor de cuyo
perimetro las almas estdn adheridas entre si, y una pluféiidad
de pildoras 6 articulo de productos sbélidos similares qd;'se
alojan en las regiones que forman las cavidades de una forma
individual y que son sensiblemente menores al menos en una. di-

mensidén en planta que la dimensidén en planta correspondiente

de la regién que forma la cavidad, siendo flexible por -lo.mnenos

den manipular para que se experimenten movimiento dentr'o.de

lés regiones que forman las cavidades al menos.en la d%reﬁpién
de dicha dimensidn en planta, siendo por lo menos la primera
alma un laminado que comprende una capa rompible y una capa
resistente al desgarramiento que estd formada con lineas raya-
das 6 hendidas destinadas a formar abefturas de salidz 6 dis-
pensacidn para los articulos del producto, crﬁzando las lineas
rayadas hendidas las regiones que forman las cavidades con una

separacidn desde los perimetros .de dichas regiones pero pudién

dose localizar por el movimiento de los articulos del producto

dentro de las regiones que forman las cavidades para quedar so
bré los perimetros 6 hacia fuera de los perimetros de los arti
culos del producto.

2.- Envase segin la reivindicacidn 1, caracterizado
vorque cada regidn que forma una cavidad y el producto alojado
en su interior se configuran y dimensionan de modo que pueda

quedar definida una zona vacia, priacticamente triangular en seg

eidn transversal en el perimetro de la regidn que foria la ca-
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en frio para que tengan una pluralidad de rebajos configgrades

metdlica.

14

vidad, estando definida dicha zona por superficies separadas en
caradas de la primera y la sesunda almas y el pefimetro del ar-
ticulo del producto sdélido, y donde la linea rayada ¢ hendida
se dispone de modo que cruce dicha zona.

3.- Envase segin las reivindicaciones 1 8 2, caracte-

rizado porque una ¢ ambas almas se han formado térmicamente &

de una forma regular que forman cavidades de alojamiento de los
articulos del producto de dichas regiones que forman lag wavi-

dades.

4,- Envase segin cualquiera de las reivindicaciones

anteriores, caracterizado porque la primera y la segunda glmas

son del mismo material laminado. teet

5.= Envage segun cualquierza de las reivindicacibnes

® ¢o0

anteriores, caracterizado porgue la capa rompible es de*ldmina

6.— Envase segin la reivindicacidn 5, caracterizado
porque la lédmina metdlica es ldmina de aluminio.

7.- Envase segin cualquiera de las reivindicaciones
1 a 4, caracterizado porgue la capa rompible es de papel.

8.~ Envase segin cualquiera de las reivindicaciones
1 a 4, caracterizado porque la capa rompible es de pelicula
de material de pldstico desgarrarie.

9.~ Envase segin la reivindicacién 8, car=cterizado
porque la pelicula desgarrable es pelicula de polietileno de ba-
ja densidad orientado uniaxialmente de 25/u.

10.- Envase segin cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque la caip2 resistente al desgarra-
miento es de pelicula de material de pldstie-.

11.~ Envase segin la reivindicacidén 10, caracterizado
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porque la pelicula de material de plistico es pelfcula de polie%  :
ter. ,

12.- Envase sezin la reivindicacidn 10, caracterizado
porque la pelicula de material de plédstico es pelicula de nylén.

13.~ Envase segin la reivindicacidn 10, caracterizado
porque la pelfcula de material de pldstico es pelicula ge-&.V.C.

14.- Envase segin cualquiera de las reiviﬁdicaéinmes
anteriores, caracterizado porque la capa rompible de la primera
alma estd en el interior de 1la regidn 8 de czda regidn iﬁ?;for-
man las cavidades.

15.~ Envase segin éualquiera de las reivindicaciones

anteriores, caracterizado porque la primera y la segunda elmas

se sueldan entre si térmicamente por medio de soldsduras.iérmi

ea®e

cas longitudinales y transversales que definen una 6 més filas

alineadas longitudinalmente de las regiones que forman Yas ca-
vidades, siendo la altura de cada cavidad la misma cue 1la del
articulo del producto contenido en su interior nrolonzada por
accidn del articulo del producto, y porgue una linea rayada &
nendida respectiva se extiende longitudinal al 'snvase a través
de todas las regiones de una fila y se sitda adyacente a una

soldadura térmica longitudinal respectiva, pero separada hacia

el interior de la misma.

16.- Envase segin cualquiera de las reivindicaciones
1 a 15, caracterizado porque la primera y la sezunda almas se
han formado de un laminado para presentar una pluralidad de re-
bajos separados rezularmente, estzndo alineados los rebajos de
las dos almas 7 aglutindndose las dos almas entre si alrededor
de los rebajos para definir una pluralidad de regiones que for-
man cavidades, compreadiendo cada regidn que forma una cavidad

una cavidad ceatral que contiene un articulo de producto rodeada
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por una regidn perimétrica sin adherir en la cual las slmas es—
t4n adyacentes entre ai, y porque una linea rayada & hendida
se extiende a través de cada regidn que forma la cavidad en su
rezidén no adherida.

17.- Envase de porciones unitarias para pildoras ¥

similares; tal y como gueda sustancialmente descrito en ‘la'"pre-

sente Memoria, e ilustrado en los dibujos adjuntos. el

Esta Memoria consta de 16 hojas escritas a mdquina

por una sola cara. ..

vaaria, 14 MAYD 1885
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