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Las cavidades o receptáculos de plástico para 

paquetes del tipo de ta r je ta s  encapsuladas se forman 

con pliegues u ondulaciones que envuelven al menos 

parcialmente y definen áreas del receptáculo o cápsu­

la  que se dilatan para alo jar e l articulo que se ha de
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empaquetar. Un molde conformador con una superficie ge­

neralmente plana y ondulaciones ta les  como ranuras es­

paciadas o partes levantadas forma pliegues en una pelí­

cula de plástico.

5. Esta solicitud es una continuación parcial de la

solicitud co-pendiente Na de E&rie 591.495 presentada 

e l 2 de noviembre de 1966.

Este invento se re fiere  a paquetes de exposición 

para la  venta y de una forma más particular a un paque- 

10. te nuevo y perfeccionado y al procedimiento para la  fa­

bricación del mismo.

En los sistemas presentes de comercialización mu 

chos artículos se empaquetan por unidades por separado. 

Los productos de venta al detall se empaquetan ÍTecuen- 

15. teniente en unidades por separado con e l  fin  de poner e l

articulo en exposición de una forma atractiva contra un 

fondo de anuncio, que puede contener decorado, ilu stra ­

ciones de uso, marca, precio, e tc . Los paquetes para 

unidades individuales fa c ilita n  las ventas de autoserví 

20. ció , sirven de protección durante su transporte y detie­

nen en parte e l hurto de artículos.

En los paquetes que reúnen estas característi­

cas de exposición a la  venta, cada unidad de artículos 

que se ha de vender se coloca en una ta r je ta  de exposi- 

25. ción individual. La unidad se cubre con un material de

plástico transparente que lo  f i j a  a la  ta r je ta  de anun­

cio. Actualmente hay cuatro tipos principales de paque­

tes de esta construcción general en e l mercado. Estos 

cuatro tipos son:

30. 1. Paquete para exposición de venta a l detall del
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tipo que se vende con la- marca registrada POLYCARD por 

la  American PackagLng Corporation, Hudson, Ohio. Este 

es e l  paquete descrito y reivindicado con mayor detalle 

en las patentes estadounidenses 3.053.023 y 3.217.4-62, 

concedidas aRidley Watts, J r . , e l 11 de septiembre da 

1962 y e l  16 de noviembre de 1965, respectivamente. En 

lineas generales, se trata  de un paquete del tipo de 

ta r je ta  encapsulada con un receptáculo flex ib le  prefor­

mado de acuerdo con la  forma particular del articulo 

que se ha de empaquetar y que se puede aplastar o ple­

gar después de haberlo dado forma para su transporte o 

almacenamiento anteriores a su empleo.

2. Un segundo tipo de paquete para exposición de ar 

ticu los es e l llamado paquete de "burbuja". En este ca­

so se moldea una copa de una lámina de plástico r e la ti­

vamente fuerte. Esta copa, conocida como "burbuja" o 

"ampolla" proporciona un receptáculo o cavidad relativa 

mente rígidos de tamaño suficiente para alo jar e l  pro­

ducto que se ha de exponer a la  venta. La burbuja o am­

polla se forma con una pestaña periférica de forma que 

se pueda unir a una ta r je ta  de anuncio.

3. El tercer tipo de paquete es aquel en e l que se 

forma un receptáculo de medidas en exceso. & inserta 

e l producto y después se hace que la  película se contra! 

ga mediante calor para adoptar la  forma del producto. La 

película que se emplea en general es un cloruro de po- 

liv in ilo  molecularmente orientado en sentido biaxial que 

volverá a su estado original sin necesidad de moldearlo, 

a menos que e l receptáculo se forme poco antes de la  ope 

ración de empaquetamiento.



4. El cuarto tipo de paquete de esta clase general 

es e l denominado de revestimiento superficial o "p ie l". 

En este caso se coloca e l producto sobre una ta r je ta  o 

cartulina de anuncio porosa, de soporte, se recubren con 

5, una película de plástico e l producto y la  ta r je ta  o car­

tulina y se reblandece e l p lástico  mediante aplicación 

de calor. Mientras se halla aRn reblandecida por e l ca­

lo r, se somete e l  conjunto de producto y cartulina a una 

diferencial de presión Que obliga al plástico a adaptar­

lo. se a modo de p iel sobre dichos productos y cartulina.

El presente invento se refiere  a un paquete per­

feccionado en e l que previamente se da forma a un recep­

táculo flex ib le  o relativamente rígido con un pliegue o 

pliegues, dibujos de pliegues especialmente continuos o 

15. superpuestos u ondulaciones. Cuando se forman pliegues

en una película l is a , las áreas que forman los pliegues 

son en si zonas de grosor reducido. Los pliegues propor­

cionan un exceso de material en zonas predeterminadas de 

modo que, al expandirse, se forma una cavidad de forma 

20. predeterminada. Esta forma se obtiene espaciando y/o va­

riando de una forma selectiva la  profundidad y anchura 

de los pliegues. Para ilu s tra r lo , la  situación de loe 

pliegues es análoga a la  situación de las lineas de ele 

vación de un mapa topográfico. Cada pliegue adyacente 

25. añade profundidad adicional y los pliegues situados muy

próximos unos de otros establecerán una pared excarpada
citada

o sección profunda en la/oavidad. Al pliegue o pliegues 

deben dárseles e l contorno necesario y disponerse de 

forma que se extiendan alrededor del área de película 

30. que se ha de expandir, con objeto de que cualquier línea
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recta , que se extienda de un borde de la  cavidad al otro 

y a travds del área, ínterseote un pliegue. Asimismo, en 

cuanto a cualquier punto en e l  área, una linea recta  de 

un lado de la  cavidad al otro que pase por e l punto, in -

5. tersecta  un dibujo que, de hecho, es un pliegue en dos

puntos. Por ejemplo, un pliegue u ondulación en forma de 

onda, forma de C, o forma de L, confina to ta l o parcial­

mente un área l is a  uniforme o más superficial de la  ca­

vidad y proporciona una zona de expansión.

10. Un pliegue actúa a modo de muelle permitiendo que

una parte de la  membrana que cierra una abertura de la  

ta r je ta  o cartulina flexe y forme una cavidad o receptá­

culo. Por ejemplo, si una membrana como es una lámina o 

película de plástico tiene formado un solo pliegue en 

15. forma de "C", la  presión ejercida en cualquier punto del

área comprendida por la  *C* y una linea que una los extre 

mos de la  "0" hará que se mueva la  parte de la  membrana 

en e l área circundada. Asi, e l  pliegue comprende al menos 

parcialmente un área de expansión en la  membrana. Esta 

20. área de expansión, junto con e l pliegue, forman la  cavi­

dad o receptáculo. El resto de la  lámina que cubre la  

abertura de la  ta r je ta  actuará como una membrana enteri­

za que permanecerá lis a . En este ejemplo, la  linea que 

conecta los extremos de la  "C" actda a modo de articula- 

25. oion, en la  que pivota e l área limitada siempre que se

aplique presión en cualquier punto comprenáido en esa 

área. El factor de limitación de la  cantidad de desplaza­

miento del área limitada es e l  grado hasta e l que pueda 

deformarse e l pliegue.

& se forman dos ondulaciones o pliegues con figu-30.
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ra semilunar, por ejemplo, de partes superpuestas, am­

bos pliegues actuarán de hecho prácticamente como un 

pliegue en forma de "C". En este caso, e l área flex ib le  

o área de expansión, es un área comprendida por los 

pliegues superpuestos y una linea <lue una los extremos 

no superpuestos de los pliegues. El factor de lim ita­

ción de la  flexión Qu^e puede obtener al e jercer pre­

sión en un punto dentro de esta área limitada, además 

del tamaño y profundidad de los pliegues, comprende la  

cantidad de distorsión Que puede sufrir una t i r a  de pe­

lícu la  comprendida entre las partes superpuestas. El 

grado de superposición de los pliegues puede, a su vez, 

afectar al grado de distorsión Que puede sufrir la  c itg  

da t ir a . Según se emplea en este invento, una pluralidad 

de pliegues en una membrana son en efectivo un pliegue 

con relación al punto Que se considere cuando se super­

ponen entre si de modo Que una linea recta  Que se extien 

da 3e un lado de la  cavidad al otro y pase por e l  punto 

situado en e l  plano de la  membrana, no pueda pasar entre 

dos ondulaciones poco separadas de la  pluralidad Que com 

pone e l pliegue y no intersecte ninguna de dichas ondu­

laciones en ninguno de los puntos de dicha linea.

Igualmente, una pluralidad de pliegues puede for­

mar de hecho un pliegue o vuelta sin fin .

Por e l contrario, cualquier punto Que descanse 

en una linea recta Que se extienda de un lado de la  aber 

tura al otro sin interse otar pliegue alguno, es un punto 

en e l Que no se puede obtener flexión, suponiendo Que la  

membrana Que cierra la  abertura sea embutida de una forma 

ajustada a través de la  abertura. Ocurre esto por Que aQue30.
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l i a  parte de la  membrana Q.ue descansa a lo largo de la  

linea mantiene su dimensión original, evitando Q.ue ocu­

rra flexión a lo largo de esa linea.

La película de pláetioo que cierra la  abertura 

de la  ta r je ta  tiene normalmente cierta  holgura respec­

to  a e lla , de modo que se puede obtener algo de flexión 

en un punto cercano al área limitada, pero fuera de di­

cha área. No obstante, en esencia es correcto decir que 

se puede obtener flexión en cualquier punto de la  mem­

brana que cubre las aberturas, para formar una cavidad 

o receptáculo, en e l supuesto que:

1) Sea posible trazar una linea recta por e l pun 

to que intersecte dos veces un haz de pliegues;

2) No sea posible trazar una linea recta de un 

lado al otro de la  abertura y a través del punto, cuya 
linea no interse cte pliegue alguno.

El presente invento no solo se refiere  a un pahua 

te perfeccionado, sino que además comprende un molde per 

feccionado y un procedimiento para hacer e l  molde. El 

molde perfeccionado resulta especialmente ú t i l  en la  fg 

bricación de los primeros tres  tipos citados anteriormen 

te y en todos esos casos proporciona un procedimiento me 

ja r  para formar un receptáculo. En e l caso del llamado 

paquete de "burbuja" o "ampolla", e l resultado es un pa­

quete perfeccionado cuya ampolla mantiene bien sujeto al 
objeto empaquetado.

Uno de los principales inconvenientes común a los 

tres tipos citados de paquetes encapsulados es e l tiempo 

que se ha de emplear y e l gasto que lleva consigo la  

construcción de moldes apropiados para formar las ampo-



l ia s ,  las cavidades en e l caso de los paquetes POL'XCARD, 

y de las cavidades a mayor tamaño en e l caso de los pa­

quetes de contraedOn térmica. Empleando la  práctica an­

terior a este invento, se funde primero un cuerpo de mol 

de con una cavidad. Después se trabaja a máquina la  ca­

vidad y se pule. Trabajando a p artir de un punto de la  

cavidad pulida del molde como referencia, se trabajan a 

máquina las seis superficies del molde. Mediante método 

de tanteo se trabaja entonces a máquina la  cara del mol­

de hasta que la  cavidad tenga la  profundidad adecuada. 

Lógicamente este método exige e l  empleo de mucho tiempo 

y resu lta costoso. La fabricación del macho del molde 

lleva consigo, prácticamente los mismos problemas.

El presente invento, u tiliz a  un molde con depre­

siones o partes levantadas espaciadas que expanden la  

película en áreas elegidas de la  cavidad o receptáculo 

de modo que dicha cavidad se expanda hasta e l  contorno 

deseado. En la  forma preferente de realización del in­

vento, se usa una placa plana de molde con cavidades per 

feccionadas. Las cavidades perfeccionadas del molde adqg 

tan preferentemente la  forma de ranuras sinfín  formadas 

en la  cara del cuerpo del molde. Con una fresadora de 

copiar se pueden hacer ranuras adecuadas. Por ejemplo, 

se puede usar una fresadora copiadora que siga un traza­

do. Se hace un trazado del paquete que se ha de cons­

tru ir  y una serie de lineas s in -fin  indicando e l námero 

de ranuras sinfín  que se han de formar, su forma y posi­

ción. Estas lineas sinfín  son seguidas por la  fresadora 

de copiar para fresar una serie de ranuras sinfín  en e l 

molde. Se practican entonces taladros de vacio a través



de las ranuras sinfin . La cavidad para un paquete POLY 

CARD, por ejemplo, se forma en este molde colocando una 

ta r je ta  con película adherida sobre e l molde, se reblan 

dece la  película mediante e l empleo de calor y se embu- 

5, te la  película en e l molde y en las ranuras.

Un receptáculo formado de este modo ofrece va­

rias ventajas. Aplicado a una cavidad o receptáculo 

flex ib les formados con la  película, e l molde proporcio­

na una distribución programada del material. Así, se 

10. puede determinar que partes pueden adelgazarse en la  

operación de embutición y quá partes deben conservar 

su grosor original. Esto supone la  ventaja, por ejemplq 

de que la  parte exterior del paquete puede ser una pe­

lícu la  del grosor original que ofrezca resistencia  al 

1$. roce. Por e l  contrario, la  mayoría de las técnicas an­

teriores al invento producían un paquete en e l que su 

parte exterior era la  más delgada por ser la  más e s ti­

rada en la  operación de embutición en un molde contor­

neado al menos parcialmente a la  forma del objeto que 

20. se había de empaquetar. Naturalmente, si se desea que 

e l grosor exterior sea algo más delgado que el original, 

para agrandar la  cavidad, se puede reducir la  superfi­
cie del molde de este invento, v.g. , rebajarse, en un 

lugar particular que puede ser e l área limitada por las 

25. ranuras, para que ciertas partes del grosor de la  pelí­

cula, además de las ranuras, sean más delgadas. De esta 

forma se regula con exactitud e l grosor de la  película 

por toda la  cavidad.

o9 0

30.

Otras ventajas de este invento radican en la  ye 

locidad de producción de moldes, su reducido costo de



terminar e l contorno y situación de las ranuras para 

formar un receptáculo del tamaño y forma deseados. Es­

tas ventajas son la  consecuencia del nuevo tipo de cons 

5. trucciOn en e l  que se emplean ranuras en lugar de una
cavidad corriente de molde, cuyas ranuras o canales se 

forman mediante e l empleo de técnicas rápidas y exac­

tas. Además del sistema de construcción de las ranuras 

o canales mediante fresadora, se pueden emplear tácni- 

10. cas de grabado químico o fotograbado u otras semejantes.

Si en e l paquete se emplea una película que tenga cier­

tas características de encogimiento, como es la  pelícu­

la  que se vende con la  marca registrada SURLYN, que es 

una película de ionOmero, la  cavidad o receptáculo pue- 

15. de contraerse mediente calor después de haber rellenado

e l paquete, para que la  película se adapte al producto. 

Esta película SUREYN tiene una estabilidad muy parecida 

a la  del polietileno porque se la  puede preformar y men 

tendrá su forma durante un periodo prolongado de tiempo. 

20. Las películas SURLYN disponibles actualmente dan una

contracción menor que la  película de polivinilo  orien­

tado biaxialmente, pero tiene mejores características 

de contracción que e l polietileno. Por consiguiente, un 

paquete formado mediante este procedimiento puede con- 

25. traerse mediante e l empleo de calor de manera que, una

vez terminado, y relleno con e l  artículo, e l  receptácu­
lo  del paquete no parece diferente, al inspeccionarlo a 

simple v ista , al mejor receptáculo flex ib le  producido 

mediante técnicas anteriores a la  presente. Por otro la  

do, e l receptáculo puede formarse con exactitud con la30.
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configuración de acabado y tensarse sin arrugas*

Cuando se usa e l molde de este invento para for 

mar una cavidad o receptáculo rígido, llamado frecuen­

temente "burbuja" o "ampolla", se obtienen toda3 las 

ventajas anteriormente citadas. Además y por primera 

vez, se pueden manufacturar paquetes de ampolla que 

se pueden transportar planas, Esto elimina dos de las 

principales desventajas de las ampollas de técnicas 

anteriores al invento, o sea, e l  excesivo espacio ocu 

pado durante e l transporte y la  tendencia que tienen 

las  ampollas moldeadas a. pegarse unas con otras si se 

encajan entre s i.

Las ampollas o receptáculos de tipo rígido for­

mados segán este invento reciben una forma relativamen 

te l is a , con pliegues u ondulaciones formados en e l  ár- 

rea de la  pared. Entonces se fuerza e l área central ha­

cia afuera con e l producto cuando se carga e l paquete. 

Esta área central será desplazada hacia adentro contra 

e l producto por la  acción de la  pared la tera l plegada, 

salvando otra desventaja principal de los paquetes de 

ampolla anteriores al invento; o sea, que e l producto 

quedaba suelto dentro de la  ampolla.

Otra de las  ventajas que ofrecen los paquetes 

formados mediante este invento es que los receptáculos 

o ampollas formados tienen un dibujo más pronosticable 

cuando se hallan en estado contraído, facilitando con 

mucho la  alimentación de cartulinas en los aparatos de 

encapsulaci ón aut omáti ca.

30.
Como ejemplo ilu strativ o  de una aplicación en la  

que los moldes construidos segdn este invento supone una



mayor ventaja que los de técnicas anteriores, se pue­

den c ita r  e l empaquetamiento de te t i l la s  para bibero­

nes. Se comprenderá que un receptáculo o ampolla que 

sirva para una t e t i l l a  debe ser muy profundo. Cuando 

E- se hace empleando moldes corrientes, es muy d if íc i l

evitar la  rotura del p lástico a causa de la  profundidad 

a la  que se tiene que embutir e l  p lástico . Mientras que 

se precisaba una película de 0,25 mm de espesor para 

moldear receptáculos para te t i l la s  de biberón empleando 

10. técnicas anteriores al invento, con este invento es to­

talmente posible manufacturar receptáculos o ampollas 

para te t i l la s  de biberón con películas de tan solo 0,075 

mm de grosor. Por consiguiente, se comprenderá que otra 

de las grandes ventajas que ofrece este invento no radi 

15. ca solamente en la  mejora re la tiv a  al costo de fabrica­

ción de moldes, sino además en e l costo de los paquetes 

manufacturados con estos moldes.

Por consiguiente este invento tiene por objeto 

proporcionar recipientes y paquetes nuevos y perfeccio- 

20. nados y los procedimientos y aparatos para hacer moldes,

recipientes y paquetes.

Otros objetos del invento y una mejor comprensión 

del mismo se harán evidentes en e l  transcurso de la  si­

guiente descripción y reivindicaciones del mismo, refe- 

25. renciadas por los dibujos adjuntos.

La figura 1, es una v ista  frontal de una modali­

dad preferente de un paquete construido según este in­

vento.
La Figura 2, es una-vista de p e rfil del paquete 

de la  Figura 1. .30.
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La Figura 3, es una v ista  en planta de una tar­

je ta  de anuncio para formar e l paquete de las Figuras 

1 y 2, antes de haberse formado los receptáculos.

La Figura 4, es una v ista  superior en planta de 

un molde para formar receptáculos en material de plás­

tico  laminar, construido y dispuesto para formar cavi­

dades en las áreas cortadas de la  ta r je ta  de la  Figu­

ra 3.

La Figura 5, es una v ista  en planta de la  ta r je ­

ta  de la  Figura 3 en e l molde de la  Figura 4) que ilu s­

tra  la  ta r je ta  después de haber formado los receptácu­

los en las zonas cortadas de la  ta r je ta .

La Figura 6, es una v ista  parcial en sección del 

molde de la  Figura 4, tomada a lo largo de la  linea de 

corte 6-6 mirando en la  dirección que marcan las fle ­
chas.

La Figura 7, es una v ista  parcial en sección del 

molde y elemento de empaquetamiento de la  Figura 5, to­

mada a lo largo de la  linea de corte 7-7 de la  Figura 

5, mirando en la  dirección que marcan las flechas.

La Figura 8, es una v ista  en sección longitudi­

nal de una ta r je ta  con un receptáculo formado según la  

Figura 5, que ilu stra  esquemáticamente la  forma de co­

locación de un articulo en e l  receptáculo y la  forma de 

plegar la  ta r je ta  para encerrar e l articulo.

La Figura 9, es una v ista  en sección, similar 

a la  Figura 8) que ilu s tra  la  forma de dilatación del 

receptáculo para cubrir e l articulo a medida que se 

cierra la  ta r je ta .

La Figura 10, es una v ista  en sección similar a



la s  Figuras 8 y 9) lúe ilu s tra  e l paquete con e l a r ti­

culo cubierto después de haberse cerrado y obturado 
completamente.

La Figura 11, es una v ista  en sección de la  tar- 

5. je ta  de la  Figura 8, tomada a lo  largo de la  linea de

corte 11-11, mirando en la  dirección que marcan las 

flechas, e ilu s tra  la  forma de la  ta r je ta  en un plano 
transversal.

La Figura 12, es una v ista  similar a la  Figura 

10. 11, tomada a lo  largo de la  linea de corte 12-12 de la
Figura 9.

La Figura 13, es una v ista  en sección de la  tar­

je ta , tomada a lo  largo de la  linea de corte 13-13 de 

la  Figura 10, que ilu s tra  e l estado del receptáculo y 

15. la  ta r je ta  después de cerrarse esta y obturarse sobre

un articulo.

La Figura 14, es una v ista  frontal de una segun­

da modalidad de paquete construido segdn este invento, 

en la  que se forma e l  llamado recipiente de ampolla con 

20. ranuras que fa c ilita n  la  expansión del receptáculo.

La Figura 15, es una v ista  de p erfil del paque­
te de la  Figura 14.

La Figura 16, es una v is ta  esquemática en sec­

ción del paquete de la  Figura 14, que representa la  am- 

25. polla formada en estado aplanado con e l  paquete parcial 

mente abierto y en posiciOn de in iciación da cierre.

La Figura 17, es una v ista  en sección similar a 

la  Figura 16, que ilu s tra  la  forma en que e l artículo 

empaquetado expande al receptáculo a medida que se c ie- 

30. rra  e l paquete.
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La Figura 18, es una v ista  en sección similar a 

la  Figura 17, que representa e l paquete despula de ha­

berse cerrado y obturado, e ilu stra  la  manera en q.ue e l 

receptáculo o cavidad se desplaza contra e l producto o 

articulo empaquetados, para mantener apretados los ar­

tículos dentro de la  cavidad.

La Figura 19, es una v ista  en sección similar a 

la  Figura 18, que representa e l paquete con artículos 
de mayor tamaño, e ilu stra  la  forma en que e l receptár­

onlo puede emplearse con artículos de diferentes tama­
ños.

La Figura 20, es una v ista  parcial en planta de 

una ta r je ta  con una zona cortada y un solo pliegue en 

forma de "C*, e ilu s tra  esquemáticamente e l área de ex­

pansión del receptáculo.

La Figura 21, es una v ista  parcial en planta s i­

milar a la  Figura 20, que representa dos pliegues cur­

vados que forman en si un solo pliegue; y

La Figura 22, es una v ista  parcial en planta s i­

milar a la  Figura 20, que representa cuatro pliegues en 

forma de L que forman en sí un pliegue sinfin.

Refiriéndonos ahora a los dibujos y en particu­

la r  a las Figuras 1 y 2, se ilu s tra  un paquete 20 for­

mado por una estructura de refuerzo indicada de una 

forma general en 21. La estructura de refuerzo 21 es 

una ta r je ta  plegada compuesta de dos partes 22, 24 de­

finidas por una linea de pliegue 26. La parte 22 forma 

la  cara frontal del paquete y la  parte 24 forma la  cara 

dorsal del mismo. La estructura de refuerzo 21 y las 

partes de la  ta r je ta  22, 24 se ilustran en planta en30.



la  Figura 3* antes de haberse formado los receptáculos.

En la  modalidad ilustrada, la  estructura do re­

fuerzo 21 es rectangular y las partes delantera y dor­

sal 22, 24 son de igual tamaño. Se forman dos aberturas 

5. 28a, 30a en la  parte frontal 22, separadas de la  linea

de pliegue 26. Se forman aberturas coincidentes 23b,

30b, respectivamente, en la  cara dorsal 24 situadas co 

rrespondientórnente de forma lú e, cuando se pliegue la  

ta r je ta  21 por la  linea 26 y las caras se coloquen una 

10. contra otra, las aberturas 28a, 28b y 30a, 30b coinci­

dan entre s i ,  formando dos aberturas 28; 30 a través del 

paquete 20. Como variante se pueden emplear dos partes 

por separado para formar la  ta r je ta  de anuncio o estruc 

tura de refuerzo.

15. La linea b isectriz  de pliegue 26 es preferente­

mente una linea debilitada. Puede estar compuesta por 

cortes espaciados, según se ilu s tra , o ser un corte par 

c ia l continuo o una impresión estampada, o dispositivo 

similar.

20. Se adhiere una lámina de película flexib le 32

a la  superficie posterior de la  ta r je ta  21 (en la  orien 

tación de la  Figura 3)) que es la  superficie in terio r 

cuando se cierra y obtura la  ta r je ta  como en las Figu­

ras 1 y 2. La lámina o película 32 se adhiere atravesar, 

25. do las aberturas 28a, 28b y 30a, 30b, formando ventanas

planas 34a, 34b a través de las aberturas 28a, 28b y 
ventanas 36a, 3ób a través de las aberturas 30a, 30b.

Se formarán receptáculos en estas ventanas para alo jar 

un articulo que se ha de empaquetar, de la  forma que se 

describirá más adelante.30.
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La película o lámina áe material de plástico 32 

se adhiere a la  estructura de refuerzo 21 mediante ad­

hesivo hdmedo o reblandecible. Es preferible que e l ma 

te r ia l laminar sea del tipo de cierre al calor para que 

las partes 22, 24 de la  estructura de refuerzo puedan 

adherirse entre si convenientemente, opuestas una a 

otra, mediante las partes de la  lámina o película 32 

que se extienden por las aberturas. Como variante, las 

superficies in teriores de las caras de la  ta r je ta  pue­

den recubrirse con adhesivo, que puede ser un adhesivo 
de aglutinación térmica.

Los receptáculos adecuados para contener un ar­

ticu lo  en particular se forman en las partes de la  làmi 

na o película 32 que forman las ventanas 34a, 34b y 36a, 

36b. La película 32 tiene propiedades que fa c ilita n  es­

ta  formación. En la  modalidad ilustrada, la  película es 

una lámina de ionómero que se vende con la  marca regis­

trada SURLYN. Es termoplàstica, dimensionalmente esta­

ble a temperatura ambiente y capaz de contraerse por e l 

calor hasta un cierto grado. También se pueden usar 

otras películas ta les  como polietilene o cloruro de po­

l i  vini lo orientadas biaxialmente, y según se describirá 

con mayor detalle con relación a otra modalidad del in­

vento, se puede también emplear una película termoplàs­

t ic a  relativamente rígida. Cuando se use película de 

polietilene, la  película se mantiene tirante principal­

mente por un ajuste de tensión resultante de la  configu 

raciOn formada, en lugar de hacerlo por contracción.

Cada una de las ventanas 34a, 34b y 36a, 36b se 

forman en áreas predeterminadas para agrandar e l área30.
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to ta l de la  ventana y formar un receptáculo capaz de 
extenderse sobre un articulo tridimensional lúe se ha­

ya de empaquetar en la  ta r je ta  plegada 21.

En la  modalidad ilustrada, la  ventana 36b no se 

h alla  formada porque e l  articu lo que se ha de colocar 

en las aberturas 30a, 30b sobresale solamente de la  

cara frontal 22 del paquete terminado 20.

Se usa un molde 40, segdn se ilu stra  en la  Figu 

ra 4 para formar las áreas 34a, 34b y 36a. E l molde 40 

comprende un cuerpo 42 que tiene una p eriferia  rectan­

gular 44 que corresponde a la  forma de la  ta r je ta  21 y 

una cara plana 46 para a lo jar la  ta r je ta  21 en relación 

de superposición.

Se forman tres áreas diferentes de canales 50,

51, 52 en la  cara plana 46 del molde 40 en los lugares 

que corresponden a la  situación de las aberturas 28a, 
28b y 30a, respectivamente. Estas áreas acanaladas se 

hallarán subyacentes a las ventanas 34a, 34b y 36a de 

la  película termoplástica o lámina 32 cuando la  ta r je ­

ta  21, segdn se ilu s tra  en la  Figura 3* se coloque so­

bre e l molde 40 con los bordes de la  ta r je ta  alineados 

con la  p eriferia  rectangular 44 del molde, segdn se 

ilu s tra  en la  Figura 5.
Las ranuras de las áreas 50 y 51 son idénticas, 

pero dispuestas en una relación de simetría respecto a 

la  linea de pliegue, por lo  que solo se describirán con 

detalle las ranuras del juego 50. Solamente se dispone 

una ranura en e l área 52 en esta modalidad del invento 

porque solo es necesario formar un receptáculo de poca 

profundidad. La ranura recibe tambión una forma diferen



te a las ranuras de las áreas 50 y 51) pero la  construí 

ción es de otro modo idéntica.

Segdn se puede ver mejor en las Figuras 4 y 6, 

e l juego de ranuras o canales indicados en 50 consiste 

5. en una ranura o canal exterior 55, otra in terior 56 y

una intermedia 57. Cada una de estas ranuras o canales 

tiene la  forma de una vuelta sinfín  y se halla separada 
de las demás de forma que no se interconecte ninguna.

La ranura o canal exterior 55 tiene esencialmente la  

10. forma y tamaño de la  abertura 28a, segdn se evidencia

en la  Figura 5. Se halla  situada justo debajo de la  

periferia  de la  abertura 28 y dentro de la  misma. Las 

ranuras o canales 55, 56, 57 forman áreas superficiales 

separadas 46a, 46b y 46c en la  superficie plana 46 del 

15. molde 40. Cada canal 55, 56, 57 comprende una plurali­
dad de pequeños o rific io s 60 en lugares espaciados a l­

rededor de las ranuras, fistos o rific io s se ponen en co­

municación con una fuente de vacio aplicada a travás de 

un canal o canales (no representados) formados dentro 

20. del cuerpo del troquel 40.

Para formar la  película 32 en las áreas de las 

ventanas 34a, 34b y 36a, la  ta r je ta  21 se coloca sobre 

e l troquel 40 segdn se ilu stra  en la  Figura 5. Se ca­

lien ta  la  película hasta una temperatura de reblandeci- 

25. miento antes o después de insertar la  ta r je ta  en e l mol

de. Re practica e l  vacio en los canales 55, 56 y 57, 

pirando a la  película caliente de material termopláeti- 

co 32 en los canales o ranuras, segdn se ilu s tra  en la  
Figura 7. Esta operación e s tira  e l material 32 que penê  

tra  en los canales 55, 56, 57 y forma pliegues espacia-30.



dos sinfín  u ondulaciones 65, 66, 67 en e l  maternal, 

cuyos pliegues se reducen de espesor del original de 

la  lámina 32. La parte de la  lámina 32 adherida a la  

estructura de refuerzo 21, asi como las partes 32a,

32b y 32c lúe descansan en las  superficies 46, 46a,

46b y 46c del molde retienen e l  espesor original*. Como 

resultado de esta operación de formación en molde, las 

áreas de abertura 34a, 34b, 36a se transforman en re­

ceptáculos preformados, dos de los cuales se ilustran 

en las Figuras 8 a 13 y se indican en 34a' y 34b'. Cua& 

do se d ilata  e l receptáculo los pliegues se extienden 

en bandas o áreas de espesor reducido eq^l receptáculo.
Si se desea, se puede usar un molde de aire com­

primido en lugar de un molde de vacio. Es evidente tam­

bién por la  configuración del receptáculo que se po­

drían emplear nervaduras que se extendieran desde una 

superficie l is a  del cuerpo del molde en lugar de depre­

siones en forma de ranura para producir bandas espacia­

das de espesor reducido, aunque, en este caso, e l  mol­

de seria de más d if íc i l  construcción. Además, como las 

depresiones son de poca profundidad, se pueden emplear 

moldes de macho y matriz coincidentes para formar e l 

material a modo de estampado.

El numero de canales o ranuras, asi como la  s i­

tuación, separación y anchura de las ranuras determina­

rá la  configuración fin al de la  cavidad o receptáculo. 

Por ejemplo, los tres canales de cada área 50, 51 para 

formar los receptáculos 34a' y 34b' estiran la  pelí­

cula en una cantidad sustancial de forma que, cuando se 

expanda e l receptáculo, formará una cavidad relativamen
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profunda para un articulo de gran tamaño. Por otro la­

do, solo se emplea una ranura 68 en e l área 52 para 

formar la  ventana 36. En este caso la  película so e s ti­

ra poco para formar un receptáculo poco profundo 36a'

5. (véase la  Figura 2). Programando e l número, tamaño, for

ma y situación de las ranuras o canales en una zona de­

terminada, se controla con exactitud la  forma exacta y 

espesor preciso de cualquier parte de película y e l re­

ceptáculo puede recib ir una ámplia variedad de contor­

no. nos para acoplarse al articu lo  que se haya de empaque­

tar en particular. En la  modalidad ilustrada, los cana­

les  del molde 40 dan forma a los receptáculos 34a' y 

34b' para alo jar un candado 70. El receptáculo 36a' se 

conforma de modo que aloje las llaves 71, que son rela- 
15. tivamente planas.

Con e l fin  de asegurar un receptáculo del tamaño 

y forma apropiados, se puede calcular la  forma, tamaño 

y situación de los canales o ranuras que lo  componen 

indicadas en 50, 51 y 52 y formarse con precisión di- 

20. ohos canales mediante fresado o fotograbado en la  su­

perficie 46. Las técnicas modernas permiten de la  fre­

sadora desde un dibujo en e l que se hayan trazado las 

ranuras. El dibujo se usa para programar la  fresadora 

de forma que trabaje las ranuras correspondientes en e l 

25. molde. Con técnicas de fotograbado, las ranuras o cana­
les  pueden formarse esencialmente mediante procedimien­

tos corrientes de preparación de placas como las emplea 

das en imprenta, mediante los cuales se elimina metal 

donde se desea mediante atacado con ácido en las zonas 

elegidas y hasta un gpado apropiado. Como la  construc-30
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ciOn de las ranuras puede calcularse matemáticamente 

para alcanzar la  exactitud necesaria en la  formación 

de receptáculos, se puede construir un molde acabado 

de una manera económica y exacta lúe de forma de recep 

táculo a una ventana con zonas elegidas de grosor y 

forma predeterminados de modo que, cuando se expanda, 

e l receptáculo corresponda a la  forma del articulo 

lúe se haya de empaquetar. No solamente e l molde se 

puede construir con exactitud, sino lúe además con la  

construcción del presente invento se reduce al mínimo 

la  cantidad de material lúe se ha de eliminar del mol­

de para formar la  cavidad. Segün se ilu stra  en la  Figu­

ra 4, las ranuras 55, 56 y 57 descansan todas en e l  mis 

mo plano del cuerpo del molde y, aun a s i, cada ranura 

y e l área circundante representan en e l  receptáculo aca 

bado una parte lúe se desplaza del plano de la  parte de 

lámina circundante 32. De esta  forma, se dispone de un 

receptáculo profundo sin quitar una cantidad correspon­

diente de metal del molde. Esto elimina la  necesidad ac

tual de trazados costosos, revesiones y pulido necesa- 
exacta

ríos para dar forma/a grandes áreas de contornos comple 

jos necesarios en los moldes del tipo actualmente cono­

cido y usado.

Las Figuras 8 a 13* ilustran  la  forma en lúe los 

receptáculos 34a', 34b' se expanden para cubrir e l a r ti­
culo 70 a medida lúe las caras 22, 24 se pliegan para 

unirse sobre e l articu lo. Según se ilu s tra  esquemática­

mente las partes 65, 66 y 67 de material más delgado 

lúe tienen formas de pliegues se deforman enderezándose 

para permitir que se dilaten los receptáculos. La forma
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to de las diferentes áreas y de la  forma de las ranuras. 

Según se ilu stra  en las Figuras 10 y 13, los receptácu­

los 34a' y 34b' se ven empujados contra e l articulo 70, 

5, hallándose en tensión la  película Q,ue compone e l recep­

táculo. Sí se desea, e l receptáculo puede contraerse al 

go por medio de calor para mejorar la  tensión y aparien 

cia  del paquete. Esa contracción eliminará totalmente 

cualquier ondulación o arruga que pudiera haber formado 

10. inicialmente e l pliegue. E l receptáculo es preferentemen

te transparente con e l fin  de mostrar e l producto. Asi­

mismo, según se ilu stra  esquemáticamente en las Figuras 

8 a 13) una parte central 32c de la  película que compone 

cada receptáculo, que es la  que más se a le ja  del plano 

15. de la  ta r je ta , tiene e l espesor original porque no fue

estirada por los canales o ranuras del molde. Esta par­

te central cubre aquella parte del articulo 70 más ale­

jada del plano de las caras de la  ta r je ta  de anuncio. 

Como resultado, las partes de la  película que forman e l 

20. receptáculo más susceptibles a la  acción de la  abrasión

y al deterioro tienen un espesor original y pueden re­

s is t ir  mejor dicha abrasión. De esta manera, se podrá 

mantener fuerte la  película en las esquinas o en otras 
áreas específicas.

25. Las Figuras 8 a 13) ilustran también que la  ex­

pansión de los receptáculos 34a' y 34b' es tridimensio­

nal) puesto que las bandas de material más delgado 65, 

66 y 67 circundan al articulo. Los pliegues dilatados 

65) 66 y 67 asi como las áreas circundadas 32a, 32b y 

32c se desplazan del plano de las caras anterior y dor-

resultante dependerá del grado relativo

30.



sal 22, 24 cuando la  ta r je ta  se cierra sobre e l a r ti­

culo 70. No obstante, antes de envolver un articu lo, 

solo las pequeñas partes onduladas 65, 66 y 67 salen 

del plano de la  ta r je ta  de modo que e l receptáculo en 
estado abatido es plano, facilitándose con e llo  e l 

transporte y almacenamiento en un minimo de espacio sn 

tes  de su empleo.

Con relación a las Figuras 14 a 19, se ilu s tra  

un paquete perfeccionado del tipo de ampolla indicado 

10. de una forma general por e l numero de referencia 80.

El paquete 80 está compuesto de dos miembros de refuer 

zo en forma de una cara posterior 82 y una anterior 84. 

A pesar de que se ilu s tra  la  ta r je ta  en dos piezas se­

paradas, se comprenderá que la s  piezas que componen la  

15. ta r je ta  podrían hallarse unidas a lo largo de un borde

y plegarse de una manera sim ilar a la  modalidad descri 

ta  anteriormente con relación a las Figuras 1 a 13. La 

pieza de ta r je ta  84 tiene una abertura oentral 86. Una 

ampolla 88 se extiende a travás de la  abertura 86 desde 

20. e l  plano de la  pieza 84. Una pestaña lim itrofe 89 de la  

ampolla 86 queda empotrada entre la  pieza 82 y la  pieza 

84 para retener la  ampolla en su s it io . La ampolla 88 

se adhiere preferentemente mediante un adhesivo adecua­

do o mediante cierre al calor en la  superficie in terior 

25. de la  pieza 84. La pieza 84 anterior y la  posterior 82

se adhieren, a su vez, entre si alrededor de la  perife­

r ia  de la  ampolla, mediante un adhesivo adecuado, que 
puede ser un adhesivo de aglutinación tàrmica.

La ampolla 88 se forma en principio con una lá - 

30. mina termoplàstica relativamente gruesa y, si se forma



y se mantiene prácticamente con e l espesor original, 

no será flexible en e l sentido qu.e lo es e l receptácu­

lo  descrito anteriormente de la  modalidad anterior del 

invent o.

Segdn este invento, se proporcionan zonas fle ­

xibles en la  ampolla 88 del paquete 80 formando la  am­

polla con un molde de ranuras espaciadas sinfin  cons­

truidas segdn se ha descrito con relación a la  Figura 

4. De esta forma, la  ampolla 88 de la  Figura 15 recibe 

1C. en principio la  forma que se ilu stra  en la  Figura 16, 

v .g ., en estado aplanado. La ampolla 88 comprende ban­

das sinfin  espaciadas o zonas 92, 94 del espesor origi­

nal de material laminar termoplàstico que forma la  am­

polla y bandas alternas 93, 95 y 99 en las que e l mate_ 

13. r ia l  es sensiblemente más delgado, .datas bandas se for

man mediante las superficies rebajadas como son las ra 

nuras de un molde, según se ha descrito, y habiéndose 

formado de ese modo se estiran a un espesor sensible­

mente más delgado que e l espesor original. En la  moda- 

20. lidad ilustrada, también se forma una zona rebajada

central 97, mediante un rebajo poco profundo en la  zo­

na central del molde. Como e l área central 97 es esen­

cialmente plana y muy poco profunda, solamente e l área 

de pared circundante 99 se estirará  a un espesor sen- 

25. siblemente más delgado. Alternativamente, e l área cen­

tra l 97 puede mantenerse en e l plano original de la  pe 

licu la , como en la  modalidad descrita anteriormente.

No obstante, la  configuración ilustrada en la  Figura 16 
resulta conveniente porque la  superficie rebajada 97 

mantiene los artículos 100, que con fines ilustrativos30.



se representan como acumuladores o p ilas secas, en su 

s it io  adecuado mientras se forma e l paquete. Las ban­

das espaciadas más delgadas 93, 95 y 99 permiten que 

la  ampolla, de otro modo relativamente rígida 88, se 

5. deforme y se dilate a una profundidad sustancial a me­

dida que la  parte central 97 se ve forzada a desplazar­

se del plano original de situación por la  presión de 

los artículos 100 y la  fuerza aplicada al panel o pie­

za posterior de la  ta r je ta  82, segdn se ilu s tra  median 

10. te las flechas en las Figuras 16 a 18.

Segdn es característica  de los paquetes de bur­

bujas o ampollas, la  ampolla 88 no se ajusta alrededor 

de los artículos 100. No obstante, con e l presente t i ­

po de construcción, e l movimiento de los artículos que 

15. da frenado por la  parte de pared 99 y, lo  que es más

importante, la  parte central 97 se ve empujada contra 

los artículos 100 por la  elasticidad de las bandas a l­

ternas 93, 95 y 99 que han flexado y se hallan someti­

das a tension. Además, segdn se ilu stra  en la  Figura 19, 

20. la  misma ampolla 88 puede emplearse para empaquetar ar­

tícu los de diversos tamaños, como son los acumuladores 

de mayor tamaño 102, aplicando suficiente fuerza para 

deformar más las bandas alternas 93, 95 y 99 de forma 

que la  parte central 97 se desplace más del plano de la  

25. pieza de ta r je ta  posterior 82 y anterior 84.
Para manufacturar ta r je ta s  de anuncio, segdn e l 

invento, y con relación a la  modalidad de las  Figuras 

1 y 2, asi como a la  modalidad de las Figuras 14 y 15, 

se produce un molde dando forma con precisión a las ra­

nuras en e l cuerpo de un molde, situando y construyendo30.



las ranuras de forma que proporcionen un receptáculo 

o cavidad que pueda dilatarse para adoptar una forma

fin a l de acabado. En e l  caso de una ta r je ta  que tenga 

una lámina o película de plástico adherida directamente 

5. a la  ta r je ta  y extendiéndose sobre una abertura, se ca­

lien ta  la  parte de película que se halla sobre la  aber­

tura a un estado de reblandecimiento y se coloca la  tsg 

je ta  sobre e l molde con la  parte o partes que forman 

las ventanas colocadas sobre las ranuras que forman la  

10* cavidad o receptáculo. Se practica e l vacio a travos de

las ranuras y las partes de la  lámina que se hallan so­

bre las ranuras se ven arrastradas por la  presión dife­

rencial al in terior de las ranuras. Esta acción estira  

aquellas partes del material termoplástico que descansa 

15. sobre las ranuras reduciendo e l grosor de la  película

y aumentando e l área en zonas elegidas. Entonces se en­

fr ia  la  lámina o película y se saca la  ta r je ta  del mol­

de. E l receptáculo es relativamente plano en este esta­

do y puede transportarse empleando un mínimo de espacio. 

20. Cuando e l articulo se coloca entre las piezas delantera

y trasera de la  ta r je ta  y ástas se cierran sobre e l ar­

ticu lo , e l  articulo d ilata al receptáculo prefarmado.

La forma en que e l receptáculo preformado se d ilata, se 

regula mediante la  distribución del material de la  lámi- 

25. na, por la  forma que le den las  ranuras o canales del

molde.

La formación de la  ampolla 88 del paquete de las 

Figuras 14 y 15 es prácticamente igual, a excepción de 

que la  ampolla se forma con frecuencia mientras se halla 

separada de las piezas 82, 84 de la  ta r je ta . Cuando este30.



-  28 -

5.

10.

15.

20.

25.

es e l  caso, se envía al cliente después de formada y en 

estado relativamente plano. E l cliente la  inserta en la  

pieza delantera 84 de la  ta r je ta  con la  parte formada 

de la  ampolla pasando por la  abertura 86 adhiriéndose 

a dicha pieza. En e l pasado, las ampollas rígidas se 

enviaban, encajadas y han producido considerables proble­

mas al pegarse unas a otras, haciendo que su uso en ma­

quinaria automática resultara d if íc i l .  Este problema que 

da eliminado con la  ampolla del presente invento porque 

se envía plana. Cuando después se coloca un articulo 

dentro de la  ampolla 88 y la  pieza posterior de la  tar­

je ta  82 se pone en contacto con la  anterior 84t los ar­

tícu los dilatan la  ampolla. Al mismo tiempo, la  e la s ti­

cidad inherente en las zonas más delgadas de la  ampolla 

mantiene una fuerza de empuje contra los artículos, man­

teniéndolos apretados contra la  parte posterior de la  

ta r je ta  y la  cara de la  ampolla.

Una ventaja particular que tienen los receptácu­

los elásticos de la  modalidad de las Figuras 1 y 2 se 

r e f le ja  en operaciones de empaquetamiento automático. 

Según se puede ver, un receptáculo dilatado en un grado 

elevado y abatido después de una forma fortu ita  puede 

superponerse a los bordes de la  abertura y, en algunos 

casos, in te rfe r ir  con e l mecanismo empleado para trans­

portar ta r je ta s  desde la  zona de carga de la  máquina a 

la  de cierre del paquete. Por e l contrario, los receptá 

culos preformados del presente invento se expanden sola 

mente en zonas espaciadas que se mantienen en sus luga­

res de formación por las partes más rígidas que no han 

recibido forma, de manera que e l exceso de material en30.



estado abatido se encontrará en un lugar predeterminado, 

dentro de los confines de la  abertura. Como resultado, 

e l receptáculo preformado carece de oportunidad da in­

te r fe r ir  los mecanismos de transporte y alimentación de 

5. la  máquina automática.

En las modalidades descritas e l receptáculo o 

cavidad preformados tienen dos o más áreas de diferentes 

espesor. Estas áreas tendrán la  forma de bandas de pelí­

cula alternativamente más delgada o más gruesa cuando 

10. los pliegues son ondulaciones sinfín. Las partes más del

gadas son aquellas áreas formadas en pliegues u ondula­

ciones. En algunos casos, se pueden usar pliegues par­

cialmente curvados o en forma de L solos o con pliegues 

sinfin para alcanzar e l contorno deseado de receptácu- 

15. lo. Asimismo, la  formación adicional de las superficies

limitadas por las ranuras del molde proporcionará una 

forma y espesor diferentes del receptáculo. Por ejemplo: 

dentro de la  ranura central 56 ilustrada en la  Figura 4 

de los dibujos, la  superficie puede estar rebajada para 

20. proporcionar profundidad adicional en lugar de hallarse
al nivel de la  cara 46. De esta  forma, se puede conse­

guir una forma de domo central en un receptáculo para 

proporcionar un contorno y profundidad que fa c ilite  una 

protusi&n central de un articulo que se empaquete. En 

25. general, un área que forme un pliegue u ondulación forma

un área más delgada que e l espesor de la  película que ro 

dea al receptáculo. Esa película lim ítrofe suele tener 
e l espesor original. Un área de expansión dentro del 

pliegue, v .g ., rodeada al menos parcialmente por dicho 

pliegue, es por lo menos tan gruesa como e l pliegue pero30.
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no más gruesa que la  película que lo  rodea. Normalmen­

te , e l área de expansión rodeada o parcialmente rodea­

da por e l pliegue será más gruesa que la  película del 

pliegue y corrientemente tendrá e l espesor original de 

la  película.

Este invento comprende modalidades en las que e l 

receptáculo se forma produciendo inicialmente una pelí­

cula con pliegues, extruyendo por ejemplo una película 

termoplástica fluyente sobre una superficie de molde 

que tenga ondulaciones ta les  como nervaduras o canales, 

con la  forma que se desee dar a las ondulaciones o plie 

gues. Entonces se enfría la  película a una temperatura 

a la  que sea dimensionablemente estable. El área de su­

perficie en exceso que forma e l  pliegue o pliegues pro­

porciona una expansión predeterminada del receptáculo 

de manera que la  película forme una configuración desea 

da cuando se empaquete e l  articulo.

En las Figuras 20 a 22, de los dibujos se ilu s­

tran variaciones en las formas de los pliegues u ondu­

laciones formados en e l área de la  cavidad de los reci­

pientes. Estas figuras ilustran  de una forma esquemáti­

ca los lugares de la  película en los que se forma e l re 

ceptáculo y en los que puede producirse flexión debida 

a la  forma y situación de los pliegues u ondulaciones.

Segdn se ilu stra  en la  Figura 20, una película 

104 se extiende a través de una abertura 105 de una ta r  

je ta  106. Se forma un pliegue u ondulación con forma de 
C 107 en la  película 104 de la  misma forma que los plie 

gues sinfin  65 , 66 , 67 se forman en e l recipiente de la  

Figura 7. Se ilu s tra  esquemáticamente una linea recta



imaginaria que une los extremos opuestos del pliegue 

con forma de C 107. Cualquier punto situado en la  pelí­

cula 104, como es e l punto p1, rodeado por e l pliegue 

107 y la  línea L' se halla dentro de una zona de la  pe­

lícu la  que flexará para expandir e l receptáculo cuando 

se aplique presión, Esto se debe (1) a que se puede tra  

zar una línea, esquemáticamente indioada como la  linea 

a través del punto p1 o cualquier otro punto dentro 

de la  zona e interse ota e l pliegue 107 en dos lugares 

como, por ejemplo, en A y en B, y (2) a que no se puede 

trazar una linea recta por e l punto p1 a travos de la  

abertura 105 sin in tersectar e l  pliegue 107.

En e l  lado opuesto de la  linea L*! desde e l punto 

p! se representa un punto P^. No se puede trazar uno 

línea recta por e l punto P** e intersectar e l pliegue 107 

en dos lugares. Por consiguiente, e l punto P  ̂ no se ha­

l l a  en una parte de la  película 104 que flexe o se dila­
te.

La Figura 21 ilu stra  dos pliegues con forma de se_ 

miluna 110, 111 en una película 112 a trav<Ss de una aber 

tura 113 de una ta r je ta  114. Estos pliegues pueden ac­

tuar de una manera similar al pliegue simple 107 de la  

Figura 20. Un extremo in terior 110  ̂ del pliegue 110 y un 

extremo in terior 111  ̂ del pliegue 111 se superponen entre 

s i. Los extremos opuestos 110  ̂ y 111  ̂ se hallan separa­

dos, ilustrándose una linea imaginaria L-3 uniendo ambos 

extremos separados, be ilu s tra  un punto P-3 esquemática­

mente dentro de los confines de los pliegues 110, 111 y 

la  linea L  ̂ uniendo los extremos separados. Una línea
4 irecta L trazada por e l punto P*̂  in tersecta e l pliegue



110 en un lugar C e in tersecta  e l pliegue 111 en un 

lugar D. Aun más, cualquier linea, como la  imaginaria 

Ir*, trazada por e l  punto y que se extienda de un la­

do a otro de la  abertura 113 in tersecta  uno de lo s  plie. 

gues 110, 111 o ambos pliegues. Por consiguiente, e l 

punto P^ descansa en una zona capaz de flexar para que 

se dilate e l receptáculo. Los dos pliegues son de he- 

cho un pliegue con respecto al punto P y a otros pun­

tos situados en la  zona o área de flexión.

10. En la  Figura 22 se ilu s tra  una modalidad modifi­

cada del invento, en la  que se forman cuatro pliegues 

superpuestos con forma de L 120, 121, 122, 123 en una 

película 124 en una abertura 125 de una ta r je ta  126. & 
gán se ilu s tra , los extremos adyacentes de los d istin- 

15. tos pliegues con forma de L se superponen entre si de

forma que los cuatro pliegues comprenden una área cen­

tr a l  124  ̂ que flexará para que se dilate la  película 

formando un receptáculo, puesto que una linea recta a 

través de la  abertura 125 que pase por cualquier punto 

20. comprendido dentro del área 124  ̂ interse otará uno o más

de los pliegues 120-124 en dos lugares. Naturalmente, 

otras variaciones se harán evidentes por si mismas.

A pesar de que se han descrito con detalle las  

modalidades o formas preferentes de realización del in - 

25* vento, se comprenderá que esta descripción es solamente

ilu stra tiv a  y que se puedan efectuar diversas modifica­

ciones y alteraciones sin desviarse del espíritu  y al­
cance del invento comprendidos en las reivindicaciones 
adjuntas.
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Descrita suficientemente la  naturaleza del inven 

to , asi como la  manera Re realizarlo  en la  práctica, de 

be hacerse constar lue las disposiciones anteriormente 

indicadas, son susceptibles de modificaciones de deta­

l l e ,  en cuanto no alteren su principio fundamental. Tarn 

bidn se hace constar lue e l invento, corresponde a unas 

Solicitudes de Patentes, presentadas en Norteamérica, 

con fechas y números siguientes: 2 de noviembre de 1966, 

xtB 591.495 y e l 9 de febrero de 1967, nS 625.275; aco­

giéndose por lo tanto a los beneficios lue conceden los 

Convenios Internacionales en vigor, siendo lo lue cons­

tituye la  esencia del referido invento y por lo  lue se 

so lic ita  Patente de Invención por 20 años en España, 

sobre: "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN ARTI­

CULO RECIPIENTE"; caracterizándose por lo siguiente:

1a.- "Procedimiento para la  fabricación de un ar 

ticu lo  recipiente", lue comprende una membrana flexible 

con un receptáculo expansible, caracterizado porlue se 

calienta un material termoplàstico a una temperatura, 

por lo  menos, en la  lue se pueda moldear y dar forma 

con una superficie de molde que incluye una parte plana 

y una o más partes con forma de canal o ranura lue salen 

de la  parte plana y lue circundan, al menos parcialmen­

te , un área del material lue formará en parte e l recep­

táculo, manteniendo e l  espesor del material lue forma 
dicha área circundada al menos en parte, por lo  menos 

a la  medida del espesor de las partes con forma de ca­

nal y no más grueso que la  parte plana.

2$ .- Procedimiento según la  reivindicación 13,



caracterizado porque comprende las etapas de sustentar 

una lámina de material termoplástico en un plano de re­

ferencia; estira r  partes calientes de la  lámina en una 

configuración de canal o ranura que se sale del plano 

5. de referencia, haciendo por lo  tanto que la  parte con

forma de canal sea más delgada que la  lámina original, 

manteniendo las otras partes de la  lámina al espesor 

original de la  misma, rodeando dichas partes estiradas 

en la  configuración de canal, al menos parcialmente,

10. una parte más gruesa de la  lámina; y enfriar la  lámina.

38.- Procedimiento segdn cualquiera de las r e i­

vindicaciones 1a ó 2§, caracterizado porque comprende 

la  etapa de expandir al receptáculo desplazando e l área 

de la  lámina que se halla circundada, al menos en parte, 

15. por la  parte con forma de canal, de su lugar de forma­

ción con relación a las partes circundantes de la  lámi­

na y deformando las partes con forma de canal o ranura.

4 8 .- Procedimiento segdn la  reí-vindicación 3^, 

caracterizado porque e l receptáculo se expande con e l 

20. articulo que se empaqueta.

58 .- Procedimiento segdn cualquiera de las re i­

vindicaciones 1a ó 28, caracterizado porque comprende 

la  etapa de formar una pluralidad de configuraciones 

con forma de canal separadas unas de otras y formando 

25. de hecho un pliegue sinfín  que rodea a una parte de la

lámina y se expande e l receptáculo desplazando e l área 

circundada de la  lámina y deformando la  configuración 

de canales con un articulo que se empaqueta.

6a .- Procedimiento segdn la  reivindicación 1a, 

caracterizado porque se aplica un material de plástico3 0 .
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en estado de fluencia a una superile;

alde que
tiene una superficie formadora ^ ra ím e n te  plana con 

una ondulación en la  misma que forma una parte de canal 

en e l plástico y después se enfria e l material de plás­

tico  a una temperatura en la  que sea dimensionalmente 
estable.

7a .- Procedimiento según la  reivindicación 1a, 

caracterizado porque se adhiere una película flexible 

a un recuadro o panel que tiene una abertura de forma 

que se extiende de una lado a otro de la  abertura y 

después se le da forma con una superficie de molde y 

porque se in serta  un producto en e l receptáculo asi 

formado haciendo pasar e l producto, al menos parcial­

mente por la  abertura y expandiendo e l receptáculo en 

un contorno que se aproxime al menos a una parte del 

producto que se inserta en e l mismo.

8a .- Procedimiento según la  reivindicación 7a, 

caracterizado porque la  película flexible tiene carac­

te r ís tica s  de contracción térmica y comprende la  etapa 

subsiguiente de aplicar calor a la  película hasta e l 
grado de eliminar completamente las ondulaciones o 

arrugas que forman la  parte con forma de canal.
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O
93 .- "Procedimiento para la  fabricación de un 

articulo recipiente", ta l  y como queda auatancialmente 

descrito en la  presente Memoria, e ilustrado en los 

adjuntos dibujos.

Esta Memoria consta de 36 hojas escritas  a má-
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