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El invento se refiere al moldeo de materiales
termopldsticos polf{meros. En upa aspecto particular, el
invento se refiere a la termoconformacidén de materiales
termepldsticos, especialmente espuma de poliestireno.

5 £l moldeo ds materialesén presencia de calor
@s hoy dfa de una importancia comercial considerabls.
Los artf{culos termoplésticos tales como vasijas, platos,
bande jas para cﬁmida, envases ds cartdn para huevos y
7 otros muchos artfculos han sido conformados por una va-
7 10 riedad de técnicas de termoconformacidn tales como sl
moldeo por inysceién y el moldeo centrifugo,

En un método de termoconformacién (que es el
término gehsralmente utilizado para configurar materia=
les en presencia de calor) se calisnta una lémina de

15 material termoplédstico sspumado y luego se Rone en caon-
tacto con la superficie de un slemento de moldeo y se
le fuerza a asumir la configuracidn del molde aplican=
do un segundo slemento moldsadd de apareamiento sobre
el mismo. Daspués de que el artfcule es retirado dsl

20 molde existe tendencia a que el articulo-se daeforme des~-
bido a2 que el calor residual del artfculo psrmite que
las fusrzas de orisntacidn por tensién deformen el ar-
tfculo aln caliente. Este problema es particularmente
importante coh el material de espuma de poliestireno

25 debido a que este material tiende a orientarse por tenw

16-11074 - 2 -



10

15

20U

25

16.11.74

sifn durante las operaciones de extrusidn y formacidn
de l4dminas. Por consiguiente, cuando tales materiales
orientados por tensidn se someten a un recalentamien-
to durante la operacidén de moldeo, tiensn tendencia a
distorsionarse respscto a la configuragidn del molde
dessada, con lo cual se produce una distrosién indesea~
da en el producto final, Esta distorsidn frecuentemen=-
te toma la forma de un aumento en el sspesor del art{-
culo. Esto puedse causar problemas en sl apilamignta,
desapilamisnte, y pérdida de volumen interno. Por
ajemplo: en el caso de envases de cartdn para huavos .
que tiene slemaentds de inmovilizacidn, pusden no fun-
cionar spropindamonto despuds de la recuparacidén del
snvasa del molds debido a la falta de alineasidn cau=
sada por alabeamiento y distorsidn.

Los autores del presente invento han ideado
un método par® la termoconformacién de materialos plise-
ticod que reduce la magnitud de la distorsidn que tie=-
ne lugar después de que los artfeculos canfigurados son
retirados ds los moldes. El método es particularmente
aplicable a la produccién de snvases de cartdn para
huevos a partir de espuma de poliestireno, peré también
gs aplicable a la fabricacién de otros articulos moldea-

dos.
De acuerdo con el presente invento, el méto-
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do comprends calentar una lémina de material termoplésti-
co a una temperatura adecuada para la termoconformacidn,
configurar la ldmina precalentada por madio de un elemsn=-
to de molde sn una primsra operacién de conformacién a
una tamperatura relativamente elevada, y volver a confi-
gurar el articulc formado en la primera operacifn do con-
formacidn en una segunda operacidn de conformacién, sin
estirado significativo del material termopldstico y a una
tempsratura suficientements baja para retener la confif
guracién del articulo reconformado.

" La termoconformacién en varias stapas ofrece
cierto niméro de ventajas sobre 1la termoconformacidn en
una Gnica etapa mds convencional, Estas ventajas inclu-
yen la seleccidn ds temperaturas de oparacidn més favo=
rables, el emplea de velocidades de la 1{nea de produc~
cién mds elevadas, y la posibilidad de conformar articu=
los con configuraciones que .previamente no han podido
obtensrse con la operacién de termoconformacién en una
Gnica etapa.

La operacién de termoconformacifn en varias
etapas pueds smplearss con gran ventaja en la fabrica=-
cidn de envases de cartdn para huevos. Las dimensiones
exteriores de los esnvases de cartén para husvos son fi-
Jas por los requerimientos del squipa de anvase automé-

tico y por los tamafios de los contenedores para sl trans-



porte utilizados-en esta industria. La disposicidn de
més sitio para los husvos o las mejoras en la estructu=
ra del envase puede requerir por consiguiente el empleo
de técnicas de conformacidn especiales.

5 Un modo de obtener mds sitio para los hue-
vos en la celda para huevos del envase 8s reduciendo el
espacio por los tabiques situados entrs las celdas para
huevos. Esto puede conseguirse utilizando el método del
presente invento. En la primera etapa de termoconforma-

10 cidn se fabrican celdas generalmente cuadradas y d&stas
luego sof convertidas en celdas redondas en la segunda
atapa de la opsracifn de termoconformacidn, La forma
de celda redonda a@s ratenida o "inmovilizada" durante
la sequnda etapa mediante sl empleo de conformacidn a

15 baja temperatura con una daformacién o alargamiento liw
mitados del material.que se configura. La termoconforma-
cidn de la primera stapa puede efectuarse & una tempera=
tura mds slevada que las que previamente han sido con-
sideradas deseables, paro que son mids adecuadas para la

20 conformacidn con estirado profundo del material termo-
pldstico. La combinacién de conformacidn con estirado
profundo y estirado poco profundo bajo las candiciones
de temperatura mejor adecuadas para cada estapa elimina
sustancialmente el desgarramiento, la rotura y la deforma-

25 cién indeseada del material moldeado, También psrmite la
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conformacidn de configuraciones que previamente no se po
dian obtener con los procedimisntos de conformecidn en
una etapa, '

En 15 primera etapa de la operacidn de termg
conformacién total el material termopldstico precalentado
se moldea a una temperatura relativamente slevada. Natuw
ralmente, gsta temporatura se selecciona principalmente
de acusrda con el material qus ha de ser moldsado. Los ela
mentos del molds puedan mantenerse a la misma temperatura
que 8l material precalentado o alternativamente, deben man
tenerse a una.temperatura inferior. Si se emplean dos o
més elsmentos de molde deben mentenerse & la misma o difg
rentes temperaturas. E1l empleo de elementes de molde a
temperatuféa inferiores a la temperatura de la ldmina pre,
calentada enfrfa la l4mina a medida que estd siendo mol-
deada, aunque esta etapa de la operacidn de conformacidn
se realiza, no obstante, mientras la ldmina estd a una
temperatura relativamente elevada., Por ejemplo, las tempe
raturas para la conformacidn del poliestirena son de 100
a 1202C, preferiblements aproximadaments ll08C.

La temperatura utilizada en la primera etapa
depanderd no sdlo del material termoplédstico qus se em~
plee sino también del grado de configuracidn o estirado
que haya de realizarse en asta etapa. El estirado prufundor

requiere generalmente tempereturas mds elevadas que las
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operaciones de configuracién menos vigorosas. Por consi-
guiente, si el material se somete a un estirado profun=
do en la primera etapa, se empleardn temperaturas mds
préximas a la temperatura del punto de fusidn cristali-
na.

En la segunda stapa, el artfculo se reconfi-
gura a una temperatura inferior bajo condiciones de cone
formacidn que no causan ningldn estirado sustancial del
artfculo, ss decir, la magnitud del alargamiento o de-
formacién"esté limitada considerablemente. En ssta asta-
pa la temparatura se mantiens por debajo de 102C, pre-
foriblemente de =209C a 109C y usualments por debajp de
79C, El emplsoc de estas tempsraturas bajas "cura" la
forma del attficulo moldeado da modo gue su configura-
cidn moldeada as retenida o "ipmovilizada',

El tiempo de permanencia para cada etapa de
la operacidn de conformacidn es generalmente 1 a 4 se-
gundos, usualments no mds de 2 segundos, El método da
acusrdo con el presente invento se describird a conti-
nuacidn con referencia a la conformacién de envases de
cartdn paré huevos de espuma de poliestireno, pero as
aplicable a la conformacién de otros artfculos talses
como vasijas, platos, contenedorss aislantss y bande-
jas para comida a partir de otros materiales también

termopldsticos, por ejemplo polietileno, polipropileno,



polibuteno, poliésteres tales como poli(terftalato de
etileno), polimeros vinflicos tales como poli (cloru=-
i ro de vinilo), polimeros de acrilato, metacrilato,y

etacrilato tales como poli (acrilato de metilo) o po-

5 1i (metacrilato de metilo), poliamidas tales como po-
licaprolactama y poli(hexamstilenadipamida), policar~-

bornatos y copolimeros y mezclas de sstos materialss.

Ejemplos del tipo b&sico de envass de car-

t3n para husvos que puede mejorarse empleando el ndto-

- 10 do del presents invento estdn descritos en las paten=
tes de Estadds Unidos 3.649.516, 3.687.350 y 3,735,
8L7.

La operacifn de termoconformacidn en varlas
etapas dal presente invento pusde obtensrse para la
15 produccifn de envasas de cartcnes para huevos calentan
do una l4mina de espuma de polisstireno a una tempera-
tura elevada en el intervalo de 100 a 1209C. La 1lémi-
na calentada se hace pasar lusgo a la primora stapa
" de tesrmoconformacifn de estirado profundo y tewpaeratu-
20 ra relativamente elevada, siendo conformada dicha l&=
mina precaientada entre moldes maého y hembra de aparsa-
miento a una temperatura inferior. En este caso, los
moldes se mantienen a una temperatura inferior a la de

la banda de la ldmina de poliestireno de modo que se

25 enfrfa la superficie de la ldmina de espuma calentada.
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£l material moldeado se separa luego del molde de la
primera stapa y S8 hace avanzar hasta una segunda eta-
pa de moldeo en la cual la reconfiguracién de las cel=-
das para huevos se realiza a una temperatura ques 8s tan
baja como sea practicable y preferiblemente dentro del
intervalo de -20¢C a l04C. En esta stapa, la magnitud
de la reconfiguracidn del envase de cartén para husvos
y particularmente de las celdas para huevos gstd limi-
tada. Sin embargo puedse ocurrir algo de estirado limim
tado del material espumado. El pnfriamiento del enva-
se de cartdn reconfigurado tiane lugar simulténeamsnte
en esta sequnda etapa. La stapa de enfriamiento y re=
canfiguracibn, congela sustancialments la forma desea-
da del snvass de cartdén para husvos y es virtualments
eliminada la subsisguiente daefarmacidn del poliestire-
no moldeado par 8l calor retenido 0 por las orisnta=
ciones por tensifn en el matarial moldeada.

Un aspecta de la geométria del disefio para as-
tas opsracionss de la primera y segunda etapa se refiag=
re a la conformacidn de los moldes de modo que la fase
de reconfiguracidén en la segunda gtapa bajo condicio=-
nes relativamente frias no causen ningdn estirado o
alargamiento significativo del material de poliestire-
no. El molde empleado en la primera etapa utiliza un

saliente cdnico de forma cuadrada generalmente con ©s-
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quinas redondeadas para conformar la configuracién de
celda para huevos inicial y 8l molde de la segunda eta-
pa utiliza un salients clnico redondo dg forma de hus=
vo para reconfigurar la celda generalmente cuadrada
conformada en la primera etapa., Por consiguients, la
configuracién de las celdas se cambia desde una con-
figuracién generalmente cuadrada con esquinas radon-
deadas a una forma de husvos redondsada. Las longitu-
des del perimetroc de los salientss cuadrados dsl mol-
de utilizado en la primera etapa deben ser aproximada-
mente las _mismas que los perimetros circulares de los
salientes redondeados de forma de huevo usados en los
moldes de la ssgunda stapa. La geomstria de la cslda
interna del envasa final ostd entro comprendida las
formas rectangulafas y redonda., Esto es desesable debido
a que los huevos deben descensar en cuatro puntos den-
tro de la celda, Esto permite la desviacidn mds fécil
de la celda durante el impacto que si ocurriera el con-
tacto complstamente periférico (como serfa con una cele
da circular). La desviacidn mds fdécil mejora las carac-
terf{sticas de proteccién de los envases de cartdn.
Cuanda las celdas genaralmente cuadradas pro-
ducidag en la primera etape son reconfiguradas durante
la sequnda etapa, el sspacio entre las celdas y el po-~

liestireno adyacente puede reducirse por compresidn, La
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compresidn es tal que el lado inferior de los tabiques
situadas antrailas celdas llega a estar en contacto di-
recto de espuma a aspuma.

El funcionamiento combinado de este invento
permite el funcionamientoc de la operacién de conforma=
cifn de estirade profundo de la primera stapa a una
temperatura mis alta que la que serf{a posible en una
operacién de conformacién en una dnica etapa de modo
que el material puede ser estirade en profundidad por
moldes mds adecuados para ests f{n sin fracturar ni
desgarrar sl poliastireno. La segunda etapa de confor=
macién o ;econfiguracién pusde consequirse, por otra
lado, bajo condicianes de tempsratura que permiten que
sea retenida la configuracidn deseada sin fracturar el
material debido & qus la opearacin de la sagunda stapa
astd solamente limitada a una operacidn de reconfigue
racidn. El invento se describirf a continuacién con
referencia un método de conformacién especifico, a mo-

do de ilustracidn solaments, en los dibujos que se

acompafian,
La figura I es una representacién esquemi-

tica de un aparato para termoconformar material en 1l&-

mina de espuma de polisstireno an una operacién en va-

ries stapas,
La figura Il es un dibujo esquem&tico de una
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disposicidn de celda para husvos particular comparada
con la disposicién obtenida mediants una operacidn da
termaconformacidn en dos atapas.

La figura III en un diagrama que repressnta
la configuracidn de celda cuadrada obtenida del molde
de la primera etapa y una vista transversa)l A-A asntre
las celdas para husvos formadas en la stapa de moldeo
con estirado intenso, vy

La figura IV es un diagrama que repressnta
la configuracién de celda redonda de la operacién ds
reconfiguracifn de la segunda etapa y una vista trans-
versal BeB. del tabique de polisstireno aplastado antre
las celdas,

La figurn I muestra ssquemfticaments, el
aparato para calentar la l4mina de espuma de poliss-
tireno y moldear la l4mina calentada en una opsracién
de moldeo de dos stapas en serie. La l4mina da sspuma
de polisstireno 1 de apraximadamente 2,3 mm de espe-
sor se hace pasar a travéds de una zona de calantamien=
to previo 2 en la que la l4mina se calientaz a una
temperatura elevada de~aproximadémente ll09c, La l4mi-
na de poliestireno se hace avanzar paso a paso par ma=
dios mecdnicos adecuados (no repressntados) en una
magnitud correspondiente a la requerida en la opera~

cién de moldeo de la primera stapa,., Por consiguiente,
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el avance creciente por incremento serd al menos igual

a la dimensidén del malde. Durante la etapa de calenta-
miento previo la l4dmina de espuma se expands a aproxima-
damente el doble de su espesor de entrada o a aproxima-
damente 45 mm, _

Un elemento de molde hembra 3 estd situado
adyacente d la zona de calentamiento previe y por enci=
ma de la l3mina de espuma precalentada avanzada. Un ele=
mento de molde macho 4 estd situado por debajo de la 14«
mina y verticalmente alineado para ensamblarse con el
molde hembra 3. Una cdmara de enfriamiento 5 estd fija-
da en la superficise supsrior del molde 3 y una cédmara
de enfriamiento similar 6 estd fijada en la superficie
del fondo del molde 4. Estén provistss una sntrada 7 pa-
ra refrigerants lfquido y una salida 8 para la cémara 5
y una entrada similar 9 para refrigerante y una salida

10 para la cdmara 6.
El movimiento hacla delante de 1la hoja de po=-

liestireno 1 se interrumpe durante el ensamblamiento de
los moldes 3 y 4. Durante la interrupcidn, tiene lugar
gl estirado profundo de la ldmina a una tempsratura re-
lativamente eslesvada (dependiendo del punto de fusidn
cristalina del pldstico, desdes 78C a 1009C). La temperaw
tura del molde 3 se mantiene preferiblements en aproxi-

madamente 709C y sl molde 4 a una temperatura de aproxi-
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madamente 252C para un sstirado profundo de la hoja calsnw
tada a una tempesratura de aproximadamente lioeC,

Después de rstraer o separar los moldes 3 y 4,
la lémina se hace avanzar una magnitud suficiente para
paner el a;tfculo moldeado en la primera stapa en alinea-
cién con una zona de moldeo de la sequnda etapa,

Los moldes de la segunda etapa estdn situados

preferiblemente inmediatamente adyacentss a los moldes de

la primera etapa, La zona de moldeo de la segunda etapa

compranda un molde hembra 1l con su cdmara da snfriamigne
to 12 unida en la parte superior en alineacidn vertical
ton un molde macho 13 inferior con su cémara de snfria-
miento 14 dnida al mismo. Los conductos 15 y 16 son para
introducir fldido de refrigeracién para las ocdmares de sne
friamiento y las conductos 17 y 18 son para retirar el
flGido de refrigeracifn, Durante el funcionamiento, los
moldes 11 y 13 de la sagunda etapa se ponen en ensamblaje
de apareamiento con el matsrial parcialmente moldeado pro~
cedente de la primera etapa de moldeo a una temparatura
inferior para la reconfiguracidn final del artfculo mole
deado obtenido procedanta de la primera stapa de moldeo
y para fijar la configuracifn moldeada final,

La sasgunda stapa de moldeo normalmente es menos
qua una operacidn de astirado muy poco profundo y, debide

a esto, simplemsnte puede considerarss una operacidn de



reconfiguracidn que implica solamente el gstiramiento o

reconfiguracién limitados y la compresidn del material

en lémina espumado. De este modo, se evitard durante

esta operacidn de reconfiguracidn la fractura o desga=
5 rramiento del articulo moldeada.

En esta realizacidn ospecifica, el moldso de
la primera etapa o la operacidn de estirado profundo
lleva implicito el emplec ds salientss cdénicos de for-

) ma generalmente cuadrada para formar las celdas para

10 huevos y las seldas de forma cuadrada as{ conformadas
se redondean luego en la sequnda etepa, es decir la

| etapa de'holdeo a baja temperatura durante la cual se
comprimen los tabiques de espuma de polisstireno situae
dos entre las celdas, Esta somprusifn se consigue por

15 la accifn de acuflamisnto de los tabiquss formados sn
la primera etapa en un aspacio de a'aparacidn sstrecho
entre los salientes machos redondos del molde de la
sequnda etapa. Esta acciéﬁ de acufiamiento no estd fa-
varecida por ningdn tabique de molde hembra antre los

20 salientes del molde macho. Los tabiques de espuma en-
tre las celdas pueden por congiguiente conformarse
significativamente mds estrechas que lo que seria po=-
sible en una sola etapa,

La parte de cubierta del envase pusde estar

25 ademds comprimida en esta seqgunda etapa de moldeoc o simple-

16.11.74 - 15 =
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mente fijada en su forma durante esta operacidn, El
fldido de enfriamiento utilizado puede ser agua o
cualquier otro fldido adecuado para esta fin.

Los artfculos maoldeados que comprenden en-
vases de cartdn para huevos de ldminas de espuma de
poliestireno moldeadas se saparan de los moldes ds
la aperacidn de la sequnda stapa y la ldmina con el
articulo moldeado unido se hace avanzar hasta un aqui-
po de corte (no representado). para separar el articu-
lo moldeado de la lémina.r

La disposicidn repressntada en la figura
1 puadé sdgr variada en diversos aspectos. For ejemplo,
puede empiearsa una stapa de enfriamiento entre las
operaciones de moldeo de la primefa y la segunda etaw
pa. Los moldes machos y hembras de cada etapa puadan
sstar saghentadné para el control separado de la tampa~
ratura de cada segmento, Por ejemplo, pusde disponar-
s8 un segmento del molde para la cubisrta del envass,
estando controlada individualmente la temperatura de
este segmento dentro del intervalo de aproximadamente
209C a aproximadamente 302C, Similarmonta, un segmento
de molde para la seccidn de celdas de huevos del en=
vass pueda ser controladd en cuanto a la temperatura
individualments dentro del intervalo de aproximadaman-~

te 6092C a aproximadamente 902C en la primera etapa da
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moldeo, pero a una temperatura mucho mds inferior sn la
fase de moldeo de la segunda stapa, con el segmanto ds
molde para la temperatura de la falda del envase con=
trolada individualmente dentro del margen de aproximae
damente 52 a aproximadamente 152C. Los segmentos macho

y hembra de apareamiento puedsn estar controlados de mQ=
do que estén a la misma o difersntes tempsraturas. Por
ejemplo, la parte hembra de la seccidn de la celda pus~-
de mantensrse a una temperatura mayor que la seccidn dsl
molde macho de aparsamiento o puede emplearse la rala-~
cidn de tedbaratura opuesta, Asf, la parte del molde

que somete la ldmina de espuma d operacionss de moldeo
con estirado profunde pusde mantenerse a una temparatuta
mayor que la parte de la l&mina de espuma a la que solo
88 proporciona un moldso de estirado poge profundo,

La figura II @s una vista ssquemitica que Mmuese=
tra los dos juegos ds celdas para husvos formados primg=
ramente, mediante una operacién de conformacién en una
Gnica etapa y en segundo lugar, mediante una operacidn
de conformacién en etapas mdltiples. En la disposicién
de la figura II, la fila superior de celdas para husvos,
que han sido formadasen una operacidn de una Gnica atepa
estdn separadas relativamente lejos unas de las otras

debido a la forma de los moldes utilizados. Esto fué

necesario con 8l fin ds proporcionar un material de es-
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puma de estirado profundo sntre las celdas. La accién

- A=A de la\Figura IIT representa a la seccidn transver=

sal de separucidn entre las celdas de la fila superior
de celdas de la figura II,

La fila inferior de celdas ds la figura II
representa la relacién final entre las celdas despuds
de una operacidn de conformacidn de celdas en dos eta=
pas. Las celdas estdn mds estrechamente compactadas en
el interior de una zona dada sin pdrdida del volumen
de las celdas, con lo cual proporciona una considera-
ble genancia en gl espacio utilizable tal como se in-
dica en la Pigura, Esta ganancia de espacio puede uti-
lizarse para proporcionar material protector adicional,
un nervio a travds del extremo del envase o celdas
mayores dentro del espacio asequibla o una cembinacidn
de estos aspsctos, .

En la figura I1, la fila superior de celdas
también muestra la relacién entrs las celdas de forma
cuadrada formadas en la aperacifn de conformacidn de
la primera etapa y.las celdas de .forma redonda confor-
madas en la segunda etapa. La operacidn de reconfigu-
racién de la sequnda etapa implica un alargamiento muy
pequefio, si es que existe, de la confiquracidn de la
celda obtenida en la primera stapa de moldeo. Ademds,

la compresidn limitada del material confiqurado entre



las celdas en la segunda etapa evita sustancialmente
cualquier fracturacidn del poliestireno espumado, Es-
to se representa esquemdticaments en la seccidn trans=
versal B-B de la figura IV.
5 Si las celdas conformadas en la primera eta-
pa son sustancialmente rectangularas, como distintas
de cuadradas, en seccifn transversal, estdn preferi-
blemente alineadas con sus anchuras minimas (es decir,
los lados cortos) paralelos al sje del snvase, de mo=-
10 do que cuanto se lleva a cabt la conformacién de la
segunda etapa, al sewacio entre las celdas pusde re-
ducirse por compresifin. La celda para huevos final se=
ré gener&lmente redonda en Su perfmetro superior pero
tambidn tanderf & retmnex algo de su ponfiguracidn rectan~
15 gular en la parte dsel fondo o inferior de la celda. Es~
ta configuracién de celda combinada es altamente desea=
ble puesto qus acomodard difsrentes tamafos de huevos,
Los husvos paequefios se depositardn en la parte inferior
de la celda, los de tamafo medio serdn soportadas esen=-
20 cialmente por cuatro puntos de contacto dentro de la
celda y los huevos mds grandeé tenderdn a deformar las
celdas hasta contacto periférico.
Las porclones de cubierta y falda del snvasas
estdn mucho menos somstidas a fusrzas de estiramiento

25 y por consiguiente no se encusntran las severas tensio-
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nes encontradas con operaciones de estirado profundo
. para la formaci&n de celdas, Por consiguiente, el mé-
todo encuentra su mayox utilidad en las operaciones

de termoconformacién de estirado profundo utilizadas

5 para conformar celdas para huevos,
10 REIVINDICACIONES
15 los puntos de invencidn propia y nueva

que se presentan para que sean objeto'de esta solici- )
tud de Patente de Invencidn en Espafia,’ por VEINTE afios,’
son los que se recogen en las reivindicaciones siguien-
tes:

. 20 ' l2,- Un método'de conformar material ter-
moplédstico, en el cual una 14mina de espuma de poliesti-
reno se transforma en envases para huevos por termocon-
formacién de la ldmina previamente calentada en una pri=
mera etapa de temoconformacidén en una configuracién’

25 con celdas para huevos sustancialmente rectangulares,
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siendo reconfiguradas las celdas sustancialmente rectan-
gulares dufante ﬁna segunda etapa de termocon formacidén
hasta obtener celdas para huevos circulares de sustan-
cialmente el mismo perimetro,

‘ 28.~ Un método de acuerdo con la relvindie
cacidn 12, en el cual los lados cortos de las celdas pa-

ra huevos rectangulares son paralelos al eje del envase,

‘ 33,~ Un método de acuerdo con la reilvindi-
cacién 12, en el cual las celdas para huevos rectangula-
res son de seccidn transversal cuadrada,

48, Un método d? acuerdo con cualquiera
de las reivindicaciones 12 a 39;'an @l cual la reconfigu-
racidn de las celdas para huevos rectangularea en la opaew-
racidn de conformacidn de la segunda etapa estd restrin-
gida a la parte superlor de cada celda,

52,- Un método de conformar material ter=

mopldstico,

Tal y como se ha descrito en la Memoria
que antecede, representado en los dibujos que se acompa-

flan y para los fines que se han especificado,

- 2] =



Esta Memoria consta de veintidos hojas

escritas a mdquina por una sola cara,

MADRID, 1g
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