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Las cavidades o receptaculos de plastico para
paduetes del tipo de tarjetas encapsuladas se forman
con pliegues u ondulaciones que envuelven al menosg
parcialmente y definen éreas del receptdculo o cépsu~

la que se diletan para slojar el articulo que se ha de
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empaquetar. Un molde conformador con una superflceie ge-

neralmente plana y ondulaciones tales como ranuras €S-
paciadas 0 partes levantadas forma pliegues en unsa peli-
cula de pléstico.

Egba solicitud es una continuacion parcial de la
golicitud co-pendiente N de Serie 591,495 pressntada
el 2 de noviembre ds 1960,

Este invento se refiere a paduetes de exposicion
para la venta y de una forma m4s particular g un padue-
te nuevo y perfeccionado y al procedimiento para la fa-
bricacion del mismo.

En los sistemas presentes de comercializacion mu
choe articulos se empayuetan por unidades por separado.
Los productos de venta al detall se empaduetan frecuen-
temente en unidades por separado con el fin de poner el
articulo en exposicion de una forma atractiva cantra un
fondo de anuncio, que puede contener decorado, ilustra-
ciones de uso, merca, precio, etc, Los padustes pars
unidades individuales faciliten las ventes de autoservi
cio, sirven de proteccion durante su transporte y detie-
nen en parte el hurto de articulos.

En los paquetes que reunen estas caracteristi-
cas de exposicién a la venta, cada unided de articulos
que se ha de vender se coloca en wna tarjeta de exposi-
cion individual., La unidaed se cubre con un materigl de
plastico transparente due lo fija e la tarjeta de anun-
cio. Actualmente hay cuatro tipos principales de padue-
tes de esta construceién genersl en el mercado., Estos
cuatro tipos son: .

1e Paquete para exposicion de venta al detall del
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tipo que se vende con lg marca regigﬁ}éé;ffdﬁfblﬂb por
la Americen Packeging Corporation, Hudson, Ohio. Este

es el paQuete descrito y reivindicado con mayor detalle
en las patentes estadounidenses 3.053,023 y 3.217.462,
concedidas a Ridley Watts, Jr., el 11 de septiembre gde
1962 y el 16 de noviembre de 1965, respectivemente. En
lineas generales, se trata de un paguete del tipo de
tarjeta encapsulada con un receptaculo flexible prefor-
mado de acuerdo con la forme particular del artifculo

Que se ha de empaduetar y que se pueds aplastar o ple-
ger después de haberlo dado forma para su transporte o
almacenamiento anteriores a su empleo.

2. Un segundo tipo de paduete para exposicioén de ar
tIculoas es el llamado paqueie de “burbuja'. En este ca-
80 se moldes una caopa de una lémina de plastico relati-
vemente fuerte. Esta copa, conocida como ¥burbuja" o
“empolla* proporciona un receptsculo o cavidad relative
mente rigidoe de tamaflo suficiente para alojar el pro-
ducto due se ha de exponer a2 la venta. La burbuja o em-
polla se forma con una pestafia periférics de forme Qque
g¢ pueda unir a una tarjeta de anuncio.

3. Bl tercer tipo de paduete es aquel en el que se
forma un receptsculo de medidas en exceso. S inserta
el producto y despuds &8 hace que la pelicula se contrai
ga mediante calor para adoptar la forma del producto. La
pelicula due se emplea en general es un cloruro de po-
livinilo molecularmente orientado en sentido biaxigl que
volverd a su estado original sin necesidad de moldearlo,
a menos que el recepticulo se forme poco antes de la ope

racion de empaquetamiento.
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4, Bl cuarto tipo de psdquste de esta clase génsral
es el denominado de revestimiento superficial o ¥piell,
En este caso se coloca el producto sobre una tarjets o
cartulina de anunclo porosa, de soporte, se recubren con
une pelicula de pléstico el producto y la tarjeta o care
tulina y se reblandece el plastico mediante aplicacion
de calor, liientras se halla aun reblandecida por el.ca-
lor, se somete el conjunto de producto y cartulina a una
diferencigl de presidm que obliga al plastico a adaptar-
se g modo de piel sobre dichos productos y cartulina.

E]l presente invento se refiere a un payuete per-
fecelonado en el due previamente se da forma a un recep-
téculo flexible o relativamente rigido con un pliegue o
pliegues, dibujos de pliegues espscislmente contlinuos o
supsrpuestos u ondulaciones. Cuando se formen pliegues
én una pelicula lisa, las &dreas que formaen los pliegues
son en si zonas de grosor reducido. Los pliegues propor-
cionan un exceso de material en zonas predeterminadas de
modo wue, al expandirse, se forma una cevidad de forms
predeterminada. Lsta forma se obtiene espaciando y/o ve-
Triando de una forma selectiva la profundidad y anchurs
de los pliegu.es. Para ilustrarlo, la situacion de los
pliegues es andloga a la situacion de las lineas de elg
vacion de un mapa topografico. Cada pliegue adyacente
afiade profundided adicional y los pliegues situados muy
Proximos unos de o't?:‘os estableceran une pared excarpada
0 seccion profmdacézagg/cavidad. 4]l plisgus o pliegues
deben darseles el contorno necesario y disponerse de
forma que se extiendan aslrededor del Area de peliculsa

Que s€ ha de expandir, con objeto de due cualuauier linea
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recta, que se extienda de un borde de la cavidad a2l otro
¥ a través del 4rea, intersecte un pliegue. Asimismo, en
cuanto a cuslquier punto en el area, una lines recha de
un lado de la cevidad gl obtro que pase por el punto, in-
tersecta un dibujo que, de hecho, es un pliegue en dos
puntos. Por ejemplo, un pliegue u ondulacion en Turma de
onds, forma de C, o forma de L, confina total o parcial-
mente un &rea lisa uniforme o mas superficisl de la ca~
vidad y proporciona una zona de expansion.

Un pliegue actua a modo de muelle permitiendo due
una parte de la membrana Yue cierra una sbertura de ls
tarjeta o cartulina flexe y forme una cavidad o recepta-
culo. For ejemplo, si una membrana como s ung lémina o
pelicula de pléstico tiene formado un s£0lo plisgue en
forma de “C*, la presion ejercida en cualquier punto del
érea comprendida por la ®C* y una linea 4ue una los extre
mos de la “C* harg que se mueva la parie de la membrana
én el &rea circundada. Asi, el pliegue comprende al menos
parcialmente un Area de expansion en la membrena. Esta
éreg de expansion, junto con el pliegue, forman la cavi-
dad o receptaculo. £l resto de la lémina Que cubre la
abertura de la tarjeta actuars como una membrana enteri-
Za que permanecers lisa. En este ejemplo, ls linea que
conecta los extremos de la *C¥ getda g modo de articula-
clion, en la Que pivobta el Ares limitads siempre que sge
aplique presidn en cualyuier punto comprendido en ess
érea., Bl factor de limitacion de la cantidad de desplaze-
miento del éarea limitada es el grado haste el que pueds
deformarse el pliegue.

S se forman dos ondulaciones o pliegues con figu-
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bos pliegues actuaran de hecho practicamente como un
pliegue en forma de "C*%, £n este caso, el 4reag flsxible
0 érea de expension, es un 4rea comprendida por los
prliegues superpuestos y unaz linsa que una los extremos
no superpuestos de los pliegues. El factor de limita-
cion ds la flexiotn qu¢lse puede obtener sl ejercer pre-
sion en un punto dentro de esta Area limitada, ademss
del tamafio y profundidad de los pliegues, comprende le
cantidad de distorsion que i)uede sufrir una tirs de pe-
licula comprendida entre las partes superpuestas., Bl
grado de superposicioén de los pliegues puede, g su vesz,
afectar al grado de distorsiotn due puede sufrir la citg
da tira. Segun se emplea en este invento, una pluralidad
de pliegues en una membrana son en efectivo un pliegue
con relacion sl punto que se considere cuando se super-
ponen entre sl de modo que una linea recta due me extien
da @8 un lado de la cavidad al ofro y pese por el punto
situado en el plano de la membrana, no pueda pasar entre
dos ondulaciones poco separedas de la pluralidad que com
pone el pliegue y no intersecte ninguna de dichas ondu-
laciones en ninguno de los puntos de dicha linea.

Igualuente, una pluralidad de pliegues puede for-
mar de hecho un pliegue o vuelta sin fin.

Por el contrario, cuaslquier punto due descanse
en una lineg recta 4ue se extienda de un ledo de la aber
tura al otro sin intersectar pliegue slguno, es un punto
en el dque no se puede obtener flexioén, suponiendo yue 1g
mesbrans que cierra la aberiura sea embubtida de una forms

ajustada a través de la abertura. Ocurre esto poryue adue
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lle parte de la membrana due descansa a lo largo 3& la
linea mantiene su dimension original, evitando dus ocu-
rra flexion a lo largo de esa linsa.

La psltcula de pléstico que cierra la abertura
de la tarjeta tiene normalmente cierta holgura respec-
t0 a ella, de modo due se puede obtener algo de flexitn
en un punto cercano al 4rea limitada, pero fuera de di-
cha érea. No obstante, en esencia es correcto decir Que
se puede obtener flexion en cualquier punto de la mem-
brana que cubre las aberturas, para formar una cavidad
0 receptsculo, en el supvesto que:

1) Sea posible trazar una linea recta por el pun
to que intersecte dos veces un haz de pliegues;

2) No sea posible trazar una lineas recta de un
lado al otro de la abertura y a través del punto, cuye
lInea no intersecte pliegue alguno.

El presente invento no solo se refiere a un padue
te perfeccionado, sino que ademas comprende un molde per
feccionado y un procedimiento para hacer el molde. El1
molde perfeccionado resulta especialmente util en la fg
bricseién de los primeros tres tipos citados anteriormen
t® y en todos esos casos proporciona un procedimiento me
Jjor para formar un receptéculo. En el caso del llamado
peduete de “ourbuja" o “ampolla', el resultado es un pe-
duete perfeccionado cuye ampolla mantisne bien sujeto al

objeto empaduetado.

Uno de los prinecipales inconvenientes comvn a los
tres tipos citados de paduetes encapsulados es el tiempo
Que se ha de emplear y el gasto que lleva consigo 1=z

construceion de moldes epropiados para formar las ampo-
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llas, lag cavidades en el caso de los paduetes POET.J!CARD,
y de las cavidades a mayor tamsiio en el caso dé 10s pé-
quetes ds contraceion termica. Emplsendo la practica an-
terior a este invento, se funde primero un cuerps de mol
de con una cavidad. Despugs se trabaja a méduina la ca-
vidad y se pule. Trabajando a partir de un punto 48 1la
cavidad pulida del molde como refersncia, se trabajan a
maquing las seis superficies del molde., liediante m@todo
de fanteo se trabajs entonces a méduina la cara del mol-
de hasta que la cavidad tenga la profundided adecuada.
Logicanente este método exige el empleo de mucho ‘tiempo
y resulta costoso, Lz fabricacion del macho del molde
lleva consigo, practicamente los mismos problemas.

E]l presente invento, utiliza un molde con depre-
siones o partes levantadas espaciadas que expanden 1la
pellfcula en freas elegidas de la cavidad o receptaculo
de modo yue dicha cavidad se expenda hastz el contorno
deseado. Bn la forme preferente de realizacién del in-
vento, se usa una placa plana de molde con cavidades per
feccionadas, Las cavidades perfeccionadas del molde adop
tan preferentemente la forma de ranuras sinfin formadas
en la cars del cuerpo del molde. Con una fresadora de
copiar se pueden hacer ranurss adecuadas. Por ejemplo,
ge puede usar una fresadora copiadora que sige un traze-
do. S hace un trazado del paquete due se ha de cons~
trulr y una serie de lIneas sin-fin indicando el numero
de ranures sinfin que se han de formar, su forma y posi~
cion. Estas lineas sinfin son seguidas por la fresadora
de copiar para fresar una serie de ranurss sinfin en el

molde. Se practicen entonces taladros de vacio a itravés



10.

5.

20.

25.

30.

346500

de las ranuras sinfin. La cavidad paré an padquete FPOLY
CARD, por ejemplo, se forma en este molde colocando una
tarjeta con pelicula adherida sobre el molde, se rablan
dece la pelicula mediante el empleo de cslor y se embuw
te la pelicula en el molde y en las ranuras.

Un receptaculo formado de este modo ofrece va~
rias ventajas. Aplicado a una cavided o recepbtaculo
flexibles formados con la pelicula, el molde proporcio-
na una distribucion programads del material. Ast, se
puede determinar qué partes pueden adelgezarse en la
operaciotn de embuticion y qué partes deben conservar
su grosor original. Esto supone la ventsaja, por ejemplo
de que la parte exterior del paduete puede ser una pe=-
licula del grosor original que ofrezca resistencia al
roce, Por el contrario, la mayorts de las técnicas an-
teriores gl invento productian un paduste en el que su
perte exterior ers la més delgada por ser ls més esti-
rada en la operacitén de embuticioén en un molde contor-
neado al menos parcialmente g la forme del objeto due
ge hebia de empaduetar. Naturalmente, =i se desea Qque
el grosor exlterior sea slgo mas delgado que el original,
para agrendar la cavidad, se puede reducir la superfi-
cie del molde de este invento, v.g., rebajarse, en un
lugar particular due puede ser el A&res limitada por las
ranures, para que ciertas partes del grosor de la peli-
cula, ademds de las rsnurgs, sean mas delgadas. De esta
forma se regula con sxactitud el grosor de la peliculs
por toda la cavidad.

Otras ventajas de este invento radican en la ve

locidad de produccién de noldes, su reducido costo de
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fabricacion ia" gran exac‘bm‘bud con gue se pueden de-
terminar el conbtorno y situacion de las ranuras pers
formar un recepitéculo del tamafio y forma dessados. ks~
tas ventajas son la consecuencia del nuevo tipo & cong
truccitn en o1 due se emplean Tanurss en lugar de una
cavidad corriente de molde, cuyas ranurss 0 canales se
forman mediante el empleo de t€cnicas ripidas y exac-
tas. Ademas del sistema de construcciotn de las ranuras
0o canales mediante fresadora, se pueden empleer técni-
cas de grabado Yuimico o fotogrebado u obtras semejantes.
Si en el paduete se emplea una pelicula que tenga cisr-
tas caracteristicas de encogimiento, como es la pelicu~
la que se vends con la marca registrada SURLYN, que es
una pelicula de ionodmero, la cavidad o receptéculo pue-
de contreerse mediente calor después de haber rellenado
el paQuste, para que la pelicula se adapte al producto,
Esta pelicula SURIYN tiene una estabilidad muy perecida
a la del polietileno poryue se la pusde preformar y man
tendrs su forma durante un pertodo prolongado de tiempo.
Las peliculas SURLYN disponibles actualmente den una
contragecion msnor yue la pelicula de polivinilo orien-
tado biaxialmente, pero tiene mejores caracteristicas
de contracclon due el polietileno. Por comsiguiente, wun
paduete formado mediante este procedimiento puede con-
traerse mediante el empleo de calor ds menera Que, una
vez terminado, y relleno con el articulo, el receptacu=
lo del paquete no parece diferente, al inspeccionarlo g
simple vista, al mejor receptaculo flexible producido
mediante técnicas anteriores a la presente. Por otro la

do, el receptéculo puede formarse con exactitud con la



configuracion de acabado y tensarse sin arrugas.
Cuendo se usa el molde de este invento para for
mar une cavidad o receptéculo rigido, llamado frecuen~
temente “purbuja® o “ampolla', se obtienen todas las
5. ventajas enteriormente citades. Ademas y por primers
vez, se pueden manufacturar paduetes de ampolla yue
88 pueden transportar planas., #sto elimina dos de las
principales desventajas de las ampollas de técnicas
anteriores al invento, o sea, el excesivo espacio ocu
10, pado durante el transporte y la tendencia 4ue tienen
las ampollas moldeadas g pegarse unas con otras si se
encajan entre si.
Las ampollas o recepticulos de tipo rigido for-
medos segdn este invento reciben una forma relativamen
5. te lisa, con pliegues u ondulaciones formados en el &
rea de la pared, Entonces se fuerza el Area central ha-
cia afuera con el producto cuando se carga el paquete.
Lgba &rea central sers desplazada hacia adentro cantra
el producto por la accion de la pared lateral plegada,
20, salvando otra desventaja principal de los paduetes de
ampolla anteriores al invento; o sea, que el producto
quedaba suelto dentro de la ampolla.
Otra de las ventajas que ofrecen los paquetes
formados mediante este invento es que los receptaculos
25, 0 ampollas formados tienen un dibujo mé&s pronosticable
cuando se hallan en estado contraido, facilitando con
mucho la slimentacién de carbtulinas en los gparaetos de
encapsulaci on sutomatica,
Como ejemplo ilustrativo de una aplicaciotn en la

30. que los moldes construidos segin este invento supone una
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mayor ventaja Que los de técnicas anteriores, se pus-
den citar el empaduetamiento de tetillas para bibero-
nes. £e comprendersd 4ue un recepticulo o ampolla que
sirva para una tetilla debe ser muy profundo. Cusindo

5. se hace empleando moldes corrientes, es muy diffcil
evitar la rotura del plastico a causa de la proiundidad
a la que ge tiene que embutir el plastico. bidentras que
se precisaba una pelfcule de 0,25 mm de espesor para
moldear receptaculos para tetillas de biberoén empleando

10, técnicas anteriores al invento, con este invento es to-
talmente posible manufacturar receptaculos o ampollas
para tetillas de biberon con peliculas de tam solo Q,075
mu de grosor. Por consiguiente, sé comprenderd due otra
de las grandes ventajas que ofrece este invento no radi

B. ca solgmente en la mejora relativa al cogto de fabrica-
cion de moldes, sino ademas en el costo G los paduetes
manufacturados con estos moldes.

Por consiguiente este invento tiene por objeto
proporcionar recipientes y paduetes nuevos y perfeccio-

20, nedos y los procedimisntos y aperstos para hacer moldes,
recipientes y paduetes.

Otros objetos del invento y unz mejor comprension
del mismo se harén evidentes en ¢l transcurso de la si-
guiente descripcion y reivindicaciones del mismo, refo-

25. renciadas por los dibujos adjuntos.

La Figura 1, es una vista frontal de una modali-
dad preferente de un paquete construido segun este in-
vento.

La Figure 2, es ung -vista de perfil del paquete

30. de la Migura 1.
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La Figura 3, es una vista en plantes de una tar-

poes

jeta de anuncio para formar el péquete de las Figuras
1y 2, entes de haberse formado los receptaculogs.

La Figura 4, es una vista superior en plante de
un molde para formar receptédculos en materisl ds plas-
tico laminer, construido y dispuesto para formar cavi-
dades en las 8reas cortadas de la tarjeta de la Figu~
ra 3.

La Figurs 5, es una vista en planta de la tarje-
ta de la Figura 3 en el molde ds la Figura 4, due ilus~
tra la tarjeta despuss de haber formsdo los receptécu-
los en las zonas cortadas de la tarjeta.

La Figura 6, es una vista parcial en seccion del
molde de la Figura 4, tomaeda a lo largo de la linesa de
corte 6-6 mirando en la direcciotn Que marcan las fle-
chas.

La Figura 7, es una vista parcial en seccion del
molde y elemento de empayunetamiento ds la Figura 5, to-
mada a lo largo de la linea de corte 7-7 de la Figura
5, mirendo en la dirececion que marcan las flechas.

La Figura 8, es una vista en seceion longitudi-
nal de una tarjets con un receptsculo formado segun la
Figara 5, que ilustrs esduematicamente la formea de co-
locacion de un articulo en sl receptbculo y la forma de
pleger la tarjeta para encerrar el articulo.

La Figura 9, es una vista en seccion, similar
a la Figurae 8, que ilustra la forma de dilatacion del
receptaculo para cubrir el articulo a medida Que se
cierra la tarjeta.

La Figura 10, es une vista en secciin similar a
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las Figuras 8 y 9, dus ilustra el paduste con el arti-
culo cubierto después de haberse cerrgdo y obturado
completamente.

Le Figura 11, es una vista en seccion de la tar-
jeta de la Figura 8, tomada a lo largo de la ltnez de
corte 11-711, mirando en la direccitn Que marcan las
flechas, e ilustra la forma de la tarjeta en un plano
transversal.

La Figura 12, es una vista similar a la Pigura
11, tomada a lo largo de la ltnea de corte 12-12 de la
Figure 9.

La Figura 13, es una vista en seccion de la tar-
jeta, tomada a lo largo de le linea de corte 13-13 de
la Figura 10, que jlustra el estado del receptéculo y
la taerjeta despuss Ge cerrarse ésta y obturarse sobre
un articulo.

La Figura 14, es una vista frontal de una segun-
da modalided de paquete construido segin este invento,
en la que se forma el llamsdo recipiente de ampolla con
renuras que faciliten la expansion del receptésculo.

La Figura 15, es una vista de perfil del paque-
te de la Figura 14,

Le Figura 16, es una vista esquemética en sec-
cion del paQuete de la Figura 14, que representa la am-
polla formada en estado aplanado con el padquete parcial
mente abierto y en posicioén de iniciacion de cierre.

La Figureg 17, es una vista en seccion similar a
la Figura 16, que ilustra la forma en que el articulo
empaduetado expende al receptaculo a medida Yue se cie-

rra el paduete.
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la Figura 17, que representa el paduete despué¢s de ha-
berse cerrado y obturado, e ilustra la msners en que el
receptaculo o cavidad se desplsza contra el producto o
erticulo empaquetados, para mantener apretados lce ar-
tIculos dentro de la cavidad.

La Figura 19, es una vista en seccion similer a

la Figura 18, que representa el paduste con articulos

' e mayor temefio, e ilustra la forma en que el recephé-

culo puede emplearse con arttculos de diferentes tame-
Hos.

La Figura 20, es uns vista parcial en planta de
una tarjeta con una zona cortada y un solo pliegue en
forme de ¥C*, e ilustra esquematicamente el 4rea de ex~
pangion del recepticulo.

La Figura 21, es una vista parcial en planta si~
miler a la Figura 20, que representa dos pliegues cur-
vados que forman en sI un solo pliegue; y

La Figura 22, es una vista psrcial en plante si-
milar g la Figura 20, due representa cuatro pliegues en
forma de L que forman en si un pliegue sinfin.

Refiriéndonos shora a los dibujos y en particu-
lar a las Figuras 1y 2, se ilustra wn paquete 20 for-
mado por una estructura de refusrzo indicads de uns
forma general en 21, La estructura de refuerzo 21 es
una tarjeta plegada compuesta de dos partes 22, 24 de-
finides por una linea de pliegue 26. La parte 22 forma
la cara frontal del paduete y la parte 24 forma la cara
dorsal del mismo. La estructura de refuerzo 21y 1las

paertes de la tarjeta 22, 24 se ilustran en planta en
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la Figura 3, entes de haberse formado los receptéculos.

En la modalidad ilustrada, la estructura do re-
fuerzo 21 es rectangular y las partes delantera y dor-
sal 22, 24 son de igual tamafio. Se forman dos absriuras
28a, 30z en la parte frontal 22, separadas de la linesg
de pliegue 26. S forman gberturas coincidentes 23b,
30b, respectivamente, en la cara dorsal 24 situadas co
rregpondientemente de forma Que, cuando se plisgue la
tarjeta 21 por la linea 26 y las caras se coloduen una
contra otra, las aberturas 28a, 28v y 30a, 30b 2oinci-
dan entre s, formendo dos aberturas 28, 30 a Travées del
paduete 20. Como variante se pueden emplear dos partes
por separado para formesr le tarjeta de anuncio o estrug
tura de refusrzo.

La lines bisectriz de pliegue 26 es preferente-
mente una linea debilitada. Puede estar compuesta por
cortes espaciados, segin se ilustra, o ser un corte par
cizl continuo o una impresiotn estampada, o dispositivo
gimilar.

Se adhiere unsa lémina de pellcula flexible 32
& la superficie posterior de la tarjeta 21 (en la orien
tecién de la Figura 3), due es la superficie interior
cuando se clerrs y obtura la tarjeta como en las Figu-
ras 1y 2. La laming o pelicula 32 se adhisere atravesan
do las aberturas 28z, 28b y 30z, 30b, formando ventanas
planas 34a, 34b a través de las sberturas 28a, 28b ¥y
ventanas 36g, 36b a través de las sberturas 30a, 30b.
Se formeraén receptsculos en esbtas ventenas pars alojar
un articulo Gue se he de eqpaQuetar, de la forms Que se

describira més sdelante.
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La peliculs o lémina de material de plastico 32
se adhiere a la estructura de refusrzo 21 msdisnte ag~
hesivo humedo o reblandecible, ¥s preferible qus el mg
terial laminar sea del tipo de cierre al calor para que
las partes 22, 24 de la estructura de refuerzo puedan
adherirse entre si convenientemente, opusstas una g
otra, mediante las partes de la lAmina o pelicula 32
que se extienden por las aberturas. Como variante, las
superficies interiores de las caras de la tarjsta pue-
den recubrirse con adhesivo, 4ue puede ser un sdhesivo
de aglutinacion térmica.

Los receptéculos adecuados para contener un ar~
ttculo en particular se forman en las partes de 1la lémi
ha o pelicula 32 que forman las venbtanas 34a, 34b y 364,
36b. La pelicula 32 tiene propiedades qQue facilitan es-
ta formacion, En la modalided ilustrada, la pelicula es
una lémine de ionodmero que se vende con lg marca regls-
trada SURLYN. Es termoplastica, dimensi onalmente esta-
ble & temperatura ambiente y capaz de contraerse por el
calor hasta un cierto grado. También se pueden usar
otras peliculas tales como polietileno o cloruro de po-
livinilo orientadas biaxialmente, y segun se describirs
con mayor detalle con relacién a otra modelidad del in-
vento, se puede tambisén emplear una peliculs termoplés-
tica relativamente rigida. Cuando se use peliculs de
polietileno, la pelicula se mantiene ftirente principal-
mente por un ajuste de tension resullante de la configu
racion formada, en lugsr de hacerlo por contraceion.

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

formen en #&reas predeterminadas para agrandar el 6érea
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total de la ventana y formar un receptsculo capaz de
extenderse sobre un artfculo tridimensi onal ue s& ha-
ya de empayuetar en la tarjeta plegada 21.

En la modalidad ilustrada, la ventana 36b no se
halla formada porque el erticulo due se ha de colocar
en las aberturas 30a, 30b sobresale solamente de la
cora frontal 22 del paduete terminado 20,

Se usa un molde 40, segun se ilustra en ia Figy
ra 4 para formar las 4reas 34a, 34b y 36a. E1 molde 40
comprende un cuerpo 42 due tiene una periferiu rectan~
gular 44 Que corresponde a la forma de la tarjete 21y
ung cara plana 46 para alojar la tarjeta 21 en relacion
de superposicion.

Se forman tres 4reas diferenies de canales 50,
51, 52 en la cara plana 46 del molde 40 en los lugares
que corresponden & la situacion de las aberturas 28a,
28b y 30a, respectivamente. Estas 4reas acanalades se
hallarén subyacentes a las ventanas 34s, 34b y 36a de
la peliculas termopléstica o lé&mina 32 cusndo la tarje-
ta 21, segin se ilustra-en la Figura 3, se cologue so-
bre el molde 40 con los bordes de la tarjeta alineados
con la periferia rectangular 44 del molde, segun se
ilustra en la Figura 5.

Las ranuras de las 4reas 50 y 51 son idénticas,
pero dispuestas en una relacién de simetrig respecto g
la linea de pliegue, por 1o due solo se describirsan con
detalle las reauras del juego 50. Solawente se dispone
ung renurs en el ares 52 en esta modalidad del invento
porque solo es necesario fo?mar un receptaculo de poca

profundidad. La ranura recibe también una forma diferen
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te g las ranuras de las 4areas 50y 51, pero la construg

cion es de otro modo idéntica.

Ssgun se puede ver mejor en las Figuras 4 Y 6,
el juego de ranuras o canales indicados en 50 consiste
en una ranura o canal exterior 55, otra interior 56 y
una intermedia 57. Cade una de estas ranuras o censles
tiene la forma de ung vuelta sinfin y se halla separada
de las demas de forma Yue no se interconecte ningana.
La ranure o cenal exterior 55 tiene esencialuente la
forma y tamafio de la egbertura 28a, segin se evidencia
en la Figura 5. S halla situada justo debajo de la
periferia de la gbertura 28 y dentro de la misma. Las
ranurss o canales 55, 56, 57 forman 4reas superficiales
separadas 46a, 46b y 46c en la superficie plana 46 del
molde 40, Cada canal 55, 56, 57 comprende una plurali-
dad de pequefios orificios 60 en lugares espaciados al-
rededor de las ranuras., bstos orificios se ponen en co-
municacitn con una fuente de vacio aplicada a través de
un canal o caneles (no representados) formados dentro
del cuerpo ael troduel 40.

Para foraar la pelicula 32 en las 4reas de las
ventanas 34a, 34b y 36a, la tarjeta 271 se coloca sobre
el troquel 40 segun se ilustrs en ls Figura 5. S ca-
lienta la pelicula hasta una temperaturas de reblendeci-
miento antes o después de insertar la tarjeta en el mol
de. e practica el vacto en los canales 55, 56 y 57, as
pirendo 2 la pelicula csliente ds mabterial termoplésti-
co 32 en los canaleg 0 ranuras, segun se ilustra en la
Figura 7. Esta operacion estira el material 32 Yue peng

tra en los canales 55, 56, 57 y forma pliegues espacia-
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dos sinfin u ondulacionss 65, 66, 67 en el material,
cuyos pliegues s6 reducen de espesor del originsl de
la l&ming 32. La parie de lz lé4ming 32 adherida a la
sstructura de refuerszo 21, asi como las partes 32a,
32b y 32¢ que descensan en las superficies 46, 46a,
46b y 46c del molde retienen sl espesor origiral. Como
resultado de ests operaciotm de formacion en molde, las
&reas de aberture 34a, 34b, 36a se transformen or re-
ceptaculos preformados, dos do los cuales se ilustran
en las Figuras 8 a 13 y se indican en 34a' y 34b'. Cuap
do se dilata el receptédculo los pliegues se exvienden
en bandaes o &reas de espesor reducido epel receptaculo.

Si se desem, e pusde usar un molde de aire com~
primido en luger de un molde de vacio. Es evidente tam-
bieén por la configuracion del receptéculo Yue se po-
drisn emplear nervaduras 4que se extendieran desde una
superficie lisa del cuerpo del molde en luger de depre-
siones en forme de ranura para producir bandas espacia-
das de espesor reducido, sunque, en este caso, el mol-
de serta de mas diffcil construccion. Ademss, como las
depresiones son de poca profundidad, se pueden emplear
moldes de macho y matriz coincidentes para formar el
material a modo de estampado.

£l numero de cangles o ranuras, asi como la si-
tuacion, separaciodn y anchura de las ranuras determina-
r4 la configuracitén final de la cavidad o receptéculo.
Por ejemplo, los tres canales de cada 4rea 50, 51 para
formar los receptéculos 34a' y 34b' estiran la peli-
cula en una cantidad sustancial de forme Que, cuasndo se

expanda el receptaculo, formarsé una cavidad relativamen
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profunda para un articulo de gran tamsfio. Por otro la~

do, solo se emplea una ranura 68 en el A&rea 52 para
formar la ventana 36, Bn este ceso la peliculz so esti-
ra poco para formar un receptaculo poco profundo 36a!
(véase 1la Figura 2), Progremando el numero, tamafio, for
me ¥y situacién de las ranuras o cansles en uns zona de-
terminada, se controla con exactitud la forma exacta y
espesor pféciso de cualuuler parte de pelicula y el re-
ceptéculo puede recibir una amplia variedad de cuntor-
nos para acoplarse al artfculo que se haya de zmpadue~
tar en particular, kEn la modelidad ilustrada, lns cana-
los del molde 40 dan forma a los receptsculos 34a' y
34b' para alojar un candado 70, Bl recepticulo 36a! se
conforma de modo due aloje las llaves 71, due son rela-
tivamente planas.

Con el fin de ssegurar un receptéculo del tamafio
¥y forma aspropiados, se puede calculer la forma, ftamafio
y situacion de los canales o ranuras que 1o componen
indicadas en 50, 51y 52 y formarse con precision di-
chos cenales mediante fresado o fotograbado en la su-
perficie 46. Las técnicas modernas permiten de la fre-
gadora desde un dibujo en el que se hayan trazado las
ranuras., 1 dibujo se usa para progremar la fresadora
de forme gue trabaje las ranuras correspondientes en el
molde. Con técnicas de fotograbado, las ranuras o cana-
les pueden formarse esencialmente mediante procedimien—
tos corrientes de preparacion de placas como las empleg
das en imprenta, mediante los cusles se elimina metal
donde se desea mediante atacado con 4cido en las zonss

elegidas y hasta un grado spropiado. Como la construc-
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cion @e las ranuras puede calceularse matematbicamente
para alcanzar la exactitud necesaria en la formacion
de receptsculos, se puede construir un molde acabado
de una maners economica y exacta que d¢ forma de recep
$4culo @ una ventana con zonas elegidas de grosor y
forma predeterminados de modo 4ue, cuando se expanda,
el receptaculo corresponds a 1la forma del articulo
due se haya de empayuetar. No solamente el molde se
puede construir con exactitud, sino que ademss con la
construcei én dsl presente invento se rsduce al minimo
la cantidad de material que se ha de eliminar del mol-
de para formar la cavidad. Segin se ilustra en la Figu-
ra 4, las ranuras 55, 56 y 57 descansan todas en el mis
mo plano del cuerpo del molde y, aun asi, cada ranura
¥y el &area circundante representan en el receptéculo acz
bado una parte que se desplaza del plano de la parte de
léming circundante 32. De esta forma, se dispone de un
receptbculo profundo sin quitar wna cantidad correspon-
diente de metal del molde. Esto elimina la necesidad ac
tual de trazados costosos, revesiones y pulido necesa-
exacta
rios para dar forma/a grandes &reas de contornos comple
JO0s necesarios en los moldes del tipo actualmente cono-
¢ido y uszdo.

Las Figuras 8 a 13, ilustran la forma en gue los
receptaculos 34a', 34b' se expanden para cubrir el arti-
culo 70 a medida yue las caras 22, 24 se pliegen para
unirse sobre el articeulo. Lgin se ilustra esquematica-
mente las partes 65, 66 y 67 de material mas delgado
Que tienen formes de pliegues se deforman enderezandose

pera permitir Que se dilaten los receptsculos. La forma
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resultente dependera del grado relat¥vo de estosien-

." " t

to de las diferentes 4ress y de la forma de las ranuras.
Segun se ilustra en las Figuras 10 y 13, low receptécu~
log 34a' y 34b' me ven empujades contrs el articulo 70,
halléndose en tension la pelfcula Gue compone el Trecep-
tdculo. Si se desea, el receptéculo puede contrasrse al
g0 por medio de calor para mejorar la tension y aparien
cia del peduete. Lisa contracciotn eliminars totzlmente
cualduier ondulacion o arruga que pudiera hgber formado
inlcialmente el pliegue. &1 receptaculo es preferentemen
te transparente con el fin de mostrsr el productov. Asi-
mismo, segun se¢ ilustra esquematicamente en las Figuras
8 a 13, una psrte central 32¢ de la pelicula 4ue compone
cada receptsculo, que es la Gue mas se aleja del plano
de la tarjeta, tiene el espesor origingl porque no fus
estirada por los canales o ranuras del molde., Esta par-
te central cubre aquella parte del articulo 70 mas ale-
jada del plano de las caras de la tarjeta de anunci o,
Como resultedo, las partes de la pelicula que formen el
receptaculo més susceptibles a la acciotn de la abrasiom
¥y al deterioro tienen un espesor original y pueden re-
gistir mejor dicha abrasion. De esta manera, se podrs
mantener fuerte la pelicula en las esduinas o en otras
édreas especificas.

Las Figuras 8 a 13, ilustran tembién que la ex-
pension de los receptaculos 34a' y 34b' es tridimensio-
nal, puesto due lae bandas de meteriasl mas delgado 65,
66 y 67 circundan el articulo. Los pliegues dilatados
65, 66 y 67 asl como las &reas circundadas 32a, 32b y

32c se desplazan del plano de les caras anterior y dor-
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gal 22, 24 cuando lz tarjeta se clerrs sobre sl arti-
culo 70, No obstante, antes de envolver un artirvlo,
golo las pequeflas partes onduladas 65, 66 y 67 salen
del plano de la terjeta de modo Yue el receptaculo en
estado abatido es plano, faciliténdose con ellco el
trensporte y almacenamiento en un minimo de espacio an
tes de su empleo.

Con relacion a las Figuras 14 a 19, se ilustra
un paduete perfeccionado del tipo de ampolla indicado
de una forma general por el numero de referencia 50.

El payuete 80 esta compussto de dos miembros ée rafuer
zo en forme de una cara posterior 82 y una anterior 84.
A pesar de que se ilustra la tarjeta en dos piezas se-
paradas, se comprenders que las piezZas que componen la
tarjets podrien hallarse unidas a lo largo de un borde
¥y plegerse de una manera similer g la modalided descri
ta anteriormente con relaciotn a las Figuras 1 a 13. Ia
pieza de tarjeta 84 tiene una abertura central 86, Una
ampolla 88 se extiende a través de la sbertura 86 desds
el plano de la pieze 84. Una pestafia limitrofe 89 de la
ampolls 86 queda empotrada entre la pieza 82 y la pieza
84 para retener la ampolla en su sitio. Le ampolla 88
ge adhiere preferentemente mediante un adhesivo adecua-
do o mediante cierre al calor en la superficie interior
de la piezz 84. La pieza 84 anterior y la posterior 82
se adhieren, a su vez, entre s alrededor de la perife-
ria de la ampolla, mediante un adhesivo adecuado, 4ue
puede ser un adhesivo de aglutinacion térmica.

La eampolla 88 se forma en principio con una 1lé-

ming termopléstica relativamente gruesa y, si se forma
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y se mantiene practicamente con el espesor original,
no sers flexible en el sentido dque lo es el receptacu~
1o descrito anteriormente de la modalidad anterior del
invento.

Segun este invento, se proporcionesn zonas fle-
xibles en la ampolla 88 del paduete 80 formando la am-
polla con un molde de ranures espaciadas sinfin cons-
truidas segdn se ha descrito con relacitn e la Figurs
4. De esta forma, la ampolla 88 de la Figura BT recibe
en principio la forma 4ue se ilustra en la Figurs 16,
veg., on estado aplangdo. La ampolla 88 comprends ban-
das sinfin espaciadas o zZonas 92, 94 del espssor origi-
nal de materisl leminar termoplsstico Que formas la am-
polla y bandas alternas 93, 95 y 99 en lae due el mate
rial es sensiblemente més delgado. dstas bandas se for
men mediente las superficies rebajadas como son las ra
nuras de un molde, segun se ha descrito, y habiéndose
formado de ese modo se estiran a un espesor sensible-
mente mas delgado Que el espesor original. &n la moda-
lidad ilustrada, bambién se forma una zona rebajads
central 97, mediante un rebajo poco profundo en la zo-
na central del molde., Como el Ares central 97 es esen-
clalmente plena y muy poco profunds, solsmente el Area
de pered circundante 99 se estirars a un espesor sen-
giblemente m4s delgado, Alternativamente, el 4rse cen~
tral 97 puede mentenerse en el plano original de 1z pe
ltoula, como en la modalidad dsscrita anteriormsnte.
No obstente, la configurscion ilustrada en la Figura 16
resulta conveniente poryue la superficie rebajada 97

mantiene los artlfeulos 100, que con fines ilustretivos
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§0 repressntan como acuwuladores o pilas seecas, én su
gitlo adecuado mientras se forma el vaquete., Las ban-
das espaciadas mas delgadas 93, 95 y 99 permiten Gue
la ampolla, de otro modo relativamente rigida 88, se
deforme y se dilate a una profundided sustancial o me-
dida Gue la parte central 97 se ve forzada a desplazar-
se del plano original de situacion por la presitn de
los articulos 100 y la fuerza aplicada al panel o pie-
za posterior de la tarjeta 82, segin se ilustra median
te las flechas en las Figures 16 a 18.

Segin es caracteristice de los paduetes de bur~
bujas o ampollas, la ampolla 88 no se ajusta alrededor
de los articulos 100, No obstante, con el presente ti-
po de construccion, el movimiento de los articulos que
da frenado por la perte de pared 99 y, lo que es mas
importante, la parte central 97 se ve smpujada contra
los articulos 100 por la elasticidad de las bandas al-
ternas 93, 95 y 99 due han flexado y se hallen someti-
das o tensioén. Ademés, segin se ilustra en la Figura 19,
la misme ampolla 88 puede emplearse pars empaqustsr ar-
ticulos de diversos tamaidios, como son los acumuladores
de mayor tamsfio 102, aplicando suficiente fuerzs para
deformar mas las bandas alternas 93, 95 y 99 de forms
que la parte central 97 se desplace mas del plano de la
pieza de tarjeta posterior 82 y anterior 84.

Para manufacturar tarjetas de enuncio, segun el
invento, y con relacion a2 la modalidad de las Figuras
1y 2, ast como & la modalided de las Figuras 14 y B,
se produce un molde dando forma con precision e las ra-

auras en o1 cuerpo de un molde, situando y construyendo
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0 cavidad que pueda dilatarse para adoptar una forms

final de ascabado. £n el caso de una tarjeta que tenga
una lémina o pelicula de plastico adherida diréctamente
a la terjeta y extendiéndose sobre una abertura, se ca-
lients la parte de pelicula que se halla sobre la sber-
ture a un estado de reblandecimiento y se coloca la tar
jeta sobre el molde con la parte o partes que forman
las ventanas colocadas sobre las ranuras que forman la
cavidad o receptficulo. P practica el vacto g través de
las ranuras y las partes de le lémina due se hgllan 80—
bre las ranuras se ven arrastradas por la presion dife-
rencial al interior de las ranuras. Esta gccion estirs
aduellas partes del material termopléastico que descansa
schre las ranuras reduciendo el grosor de la pelicula
y eumentando el &rea en zonas elegidas. Bntonces se en-
frta la lémina o pelicula y se saca la tarjeta del mol-
de, Bl receptaculo es relativamente plano en este esta-
do y puede transportarse empleando un mfnimo de espacio.
Cuando el articulo se coloca entre las piezas delantera
Yy traseras de la tarjeta y éstas se clerran sobre el ar-
ticulo, el articulo dilata al receptsculo preformado.
La forma en Que el receptéculo preformado se dilata, se
reguls mediante la distribucion del material de la lémi-
na, por la forma que le den las ranuras o canales del
molds.

La formacion de la ampolla 88 del paduete de las
Figuras 14 y 1 es practicamente igual, a excepcion de
que la ampolla se forme con frecuencis mientras se halla

separads de las piezas 82, 84 de la tarjeta. Cuando este
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es el caso, se envia al cliente despu¢s de formada y en
estado relativamente plano, El cliente lz inserta en la
pieza delantera 84 de la terjeta con la parte formads

de lg empolla pasando por la abertura 86 aghiriéndose

a2 dicha pieza. £n el pasado, les ampollas rigidas se
envigban encajadas y han producido considersbles proble-
mas gl pegarse unas a otras, haciendo Que su uso en ma-
Quineria autométice resultara dificil, Este problema que
fa eliminado con la ampolla del presente invenio porgue
se envia plana. Cuando despu$s se coloca un articulo
dentro de la ampolla 88 y la pieza posterior de la tar-
jeta 82 se pone en contacto con la anterior 84, los ar-
ticulos dilaten la ampolla. Al mismo tiempo, la elasti-
cidad inherente en las zZonas mas delgadas de la ampolla
mantiene una fuerza de empuje contra los articulos, man-
teniéndolos spretados contra la parte posterior de la
terjeta y la cara de la ampolla.

Unea ventaja particular que tienen los receptécu~
los elssticos de la modalidaed de las Figuras 1y 2 se
refleje sn operacionss de empaduetamiento automatico.
Segin se puede ver, un receptdculo dilatado en un greado
elevado y abatido despuds de una forma fortuita puede
superponerse a los bordes ds la aberturs y, en slgunos
casos, interferir con el mecanismo empleado para trans-
portar tarjetss desde la zona de csrga de la maduina a
la de cierre del paywete. Por el contrario, los recepts
culos preformados del presente invento se expanden sola
mente en zonas espaciadas due se mantienen en sus luge-
res de formaciodn por las partes mas rigidas que no han

recibido forms, de menera due el exceso de material en
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estado zbatido se encontrars en un lugar predeterminado,
dentro de los confines de la abertura. Como resultado,
81 receptaculo preformado carece de oportunidad dé ine-
terferir los mecanismos de transporte y alimentacion de
la maduina automatica.

En las modalidades descritas el receptaculo o
cavidad preforizdos tienen dos o mas 4reoas de diferentes
espesor. sstas sreas tendran la forma de bandas de peli-
cula alternstivomente mas delgada o mas gruesa cuando
los pliegues son ondulaciones sinfin. Las partes mas del
gadas son aduellas 4dreas formadas en pliegues u ondulas-
ciones. En algunos casos, se pueden usar pliegues par-
cielmente curvados o en forma de L solos o con pliegues
sinfin para alcanzar el contorno deseado de receptécu-
lo, Asimiemo, la formacioén adicional de las superficies
limitadas por las ronurass del molde proporcionars una
forme y espesor diferentes del receptaculo. Por ejemplos
dentro de la ranura central 56 ilustrada en la Figura 4
de los dibujos, la superficie puede estar rebajada para
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 receptéeulo para
proporcionar un contorno y profundidad que facilite una
protusion central de un articulo due se empaduete, E&n
general, un 4rea que forms un pliegue u ondulacion forma
un érea mas delgada que el espesor de la pelicula que ro
dea al receptaculo. Ega pelicula limitrofe suele tener
el espesor original. Un &rea de expansion dentro del
pliegue, v.g., rodeada al menos parcialmente por dicho

pliegue, es por 1o menos tan gruesa como el plisgue pero
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no mas gruesa que la pelicula que lo rodea., Normalmen-
te, el area de expansiotn rodeada 0 parcialmente rodsa-
da por el pliegue sera més grussa que la pelicula del
pliegue y corrientemente tendrs el espesor original de
la pelicula.

Este invento comprende modalidades en las qQue el
receptéculo se forma produciendo inicialmente una peli-
cula con plieguss, extruyendo por ejemplo una peliculas
termoplastica fluyente sobre una supsrficie de molde
Que tenga ondulaciones tales como nervaduras o canales,
con la forme que se desee dar & las ondulacionse o plig
gues. Entonces se enfria la pelicula a una temperatura
a lo que sea dimensionablemente estable, E1l 4rea de su~
perficle en exceso Que forma el pliegue o pliegues pro-
porciona una expansioén predeterminads del receptaculo
de menera que la pellcula forme una configuracion desezg
da cuando se empaduete el articulo.

En las Figuras 20 g 22, de los dibujos se ilus-
tren variaciones en las formaes de los pliegues u ondu~
laciones formados en el Area de la cavidad de los reci-
pientes, Estas figuras ilustran de una forms esquemati-
ca los lugerss de la pelicula en los que se formg el re
ceptdculo y en los due pueds producirse flexion debida
a la forma y situacion de los pliegues u ondulaciones.

Segin se ilustra en la Figura 20, una pelicula
104 se extiende a través de una abertura 105 de una tar
jeta 106, S forme un pliegue u ondulacion con forma de
C 107 en la pelicula 104 de la misma forma que los plieg
gues sinfin 65, 66, &7 se forman en el recipiente de la

Flegura 7. S ilustrs esquemsaticeamente une linea recta
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imaginaria L! que une los extremos opuestos del pliegue
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con forma de C 107, Cualquier punto situado en la peli-
cula 104, como es el punto P1, rodeado por el pliegue
107 y la linea L' se halla dentro de una zona de ls pe-
licula que flexard pars expandir el recepticulo cuando
ge aplidue presion. bsto se debe (1) a que se puede trg
Zar una lines, esqueméticamente indiceda como la linea
12 & traves del punto ! o cualquier otro punto dentro
de la zona e intersecta el pliegus 107 en dos lugares
como, por ejemplo, en A y en B, y (2) a que no se pueds
trazar una linea recta por el punto P1 a través de 1sg
abertura 105 sin intersectar el pliegue 107.

En el lado opuesto de la linea L! desde el punto
P! se represente un punto P2, No se puede btrazar una
linea recta por el punto P2 e intersectar el pliegue 107
en dos lugares. Por consiguiente, el punto P2 no se ho~
1ls en uns perte de la pelicula 104 que flexs 0 se dilew
1o,

La Figurs 2171 ilustra dos plieguss con forma de sg
miluna 110, 111 en una pelicula 112 & través de una aber
tura 113 de wna tarjeta 114, Estos pliegues pueden ac-
fuar de uns menera similar al pliegue simple 107 de 1la
Figura 20, Un extremo interior 110% del plisaue 110 y un
extremo interior 1112 del pliegue 111 se superponen entre
5L, Los extremos opussios 110P y 1110 ge hallsn separg-
dos, ilustréndose una linea imaginaria 3 uniendo ambos
extremos sepsrados. e ilustira un punto P3 esquemstica~
nente dentro de los confines de los pliegues 110, 111y
la lfnea L3 uniendo los extremos seperados. Una linea

recta L4 trazada por sl punto P3 intersecta el pliegue
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110 en un lugsr C e intersecta el pliegue 111 en wn

lugar D. Aun més, cualquier lines, como la imsginaria
Ls, trazads por el punto p3 ¥y Yue se extienda de un la-
do a otro de la sberturs 113 intersecta uno de los plie
gues 110, 111 o ambos pliegues. Por consiguiente, el
punto P3 descansa en una zong capaz de flexar para que
se dilate el receptéculo. Los dos pliegues son de he-
cho un pliegue con respecto al punto P3 ¥y a otros pun-
tos mituados en la zong o frea de flexion.

En la Figura 22 se ilustra una modalidsd modifi-
cada del invento, en la due se forman cuatro pliegues
superpuestos con forma de L 120, 121, 122, 123 en una
pelicula 124 en una aberturas 125 de una tarjeta 126, S
gin se ilustra, los extremos adyacentes de los aistin-
tos pliegues con forma de L se superponen entre st de
forma que los cuatro pliegues comprenden une Area cen-
tral 124% que flexars para due se dilate la pelicula
formando un receptéculo, puesto que una linea recta &
través de la abertura 125 que pase por cualyuier punto
comprendido dentro del &rea 1242 intersectars uno o mas
de los pliegues 120-124 en dos lugares. Naturslmente,
otras varizciones se harén evidentes por si mismas.

A pesar de que se han descrito con detalle las
modalidades o formas preferentes de reaslizacion del in-
vento, se comprenders que esta descripeion es solamente
ilustrativa y due se pueden efectuar diversas modifica-
ciones y alteraciones sin desvisrse del espiritu y al-

cance del invento comprendidos en las reivindicaciones

adjuntas.
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~-NOTA-~

Descrite suficientemente la naturaleza del inven
0, ast como la manera de realizarlo en la practica, de
be hacerse constar que las disposiclionss anteri ormente
indicadas, son susceptibles de wmodificaciones de deta-
lle, en cuanto no alteren su principio fundamental. Tenm
bién se hace constar que el invento, corresponde & unas
Solicitudes de Patentes, presentadas en Norteamdrica,
con fechas y numeros siguientes: 2 de noviembre de 7966,
ne 591,495 y el 9 de febrero de 1967, ne 625.275; aco-
gléndose por lo tento o los beneficios due conceden los
Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que cons-
tituye la esencie del referido invento y por lo due =e
solicita Patente de Invencioén por 20 afios en Espafia,
sobre: WPROCEIIWIENTO PARA LA FABRICACION D& UN ARTI-
CULO RECIPIZNTE"; caracterizandoss por lo siguiente:

2.~ "Procedimiento para la fabricacion de un ar
ticulo recipiente", Yue comprends una membrena flexible
con un receptéculo expansible, caracterizado porque se
calienta un material termoplastico a una temperatura,
por lo menos, en la Que se pueda moldear y der forma
con una superficie de molde Yue incluye una parte plana
¥ una o més partes con forma de canal o ranura que salen
de la parte plana y due circundan, al menos parcisglmen-
te, un érea del material que formars en parte el recep-

téculo, manteniendo el espesor del material que formg

dicha &rea circundada al menos en parte, por lo menos
g la medida del espesor de las partes con formg de ca-
nal y no més grueso que la parte plana.

28.~ Procediniento segun la reivindicacion 13,
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caracterizado porque comprende las etapss de sustentar

ung lamina de meteriasl ftermopléstico en un plano de re-
ferencia; estirar partes calientes de la l4mina en una
configurscitn de canal o ranure que se sale del plano
de referencia, haciendo por lo tanto que 1a parte con
forma de canal sea mis delgada due lp lamine original,
manteniendo las otras partes de la lémina gl espesor
original de la misma, rodeando diches partes estirades
en la configuracion de canal, al menos parciazlmente,
una parte més gruesae de la lémina; y enfriar la léamina,

2,- Procedimiento segin cualquiers de las rei-
vindicaciones 18 6 22, caracterizado porque comprends
la etapa de expandir al receptéculo desplazando el Ares
de la lémina que se halla circundada, al menos en parte,
por la parte con forma de cansl, de su luger de forma-
cién con relacidn a las partes circundantes de la lémi-
na y deformando las partes con forms de cansl o ranura,

8.~ Procedimiento segin la reivindicacion 32,
caracterizado pordue el receptéculo se expande con el
articulo due se empagueta.

52.- Procedimiento segin cuelquiera de las rei=-
vindicaciones 12 0 28, caracterizado pordue comprende
la etapa de formar una pluralidad de configuraciones
con forma de cenal separadas unas de otras y formando
de hecho un pliegue sinfin Yue rodes 2 une parite de lg
lémine y se expande el receptaculo desplazando el Aresm
circundade d¢ le léumine y deformendo la configuracién
de canales con un artfculo que se empadueta.

62.~ Procedimiento segdn la reivindicacion 1,

caracterizado pordue se gplica un material de plastico
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en estado de fluencia & una supeggtfkﬁj§4953§aéhqﬁe
+iene una superficie formadorg general nente plans con

una ondulacion en la misma que formg yp, parte de canal
en el pléstico y despuds se enfria el material de plas—
tico a una temperatura en la gue seg dimensi onalmente
estable.

12,~ Procedimiento segin la reivindieaci on T,
caracterizado porque se adhiere una pelfoculs Fflexible
a un recuadro o panel queé tiene una abertura ge formg
due e extiende de una lado a otro de ls aberturs ¥y
despuds se le da forma con una superficie de molde ¥
porque se inserta un producto en €l receptaculo ast
formado heciendo pasar el producto, al menos parciale
mente por la sbertura y expandiendo el receptéaculo en
un contorno due se aproxime al menos a uha parte del
producto due se inserta en el mismo.

82.~ Procedimisnto segun la reivindicacion Ta,
caracterizado porque la pelifcula flexible tiene carac-
teristicas de contraccion térmica y comprend® la etapa
subsiguiente de aplicar calor a le peltcula hasta el
grado de elimingr completamente lss ondulaciones o

arruges que formen la parte con forma de cenal.



ga,~ WProcedimiento pars la fabricacitn de un
artfculo recipiente', tal y como Gueda suatancialmente
descrito en la presente lemoria, & ilustrado en los
adjuntos dibujos.

Esta ilemoria consta de 36 hojss escritas a mé-

Quina por une sola cara.

30 OCT. 1967:
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