s - h s e =

. €0 B it S A o et o b ot e e e 84 8

AINISIERIO DE INDUSTRIA Y ENERGIA CesYm @Al
Régistro de la Propiedad Industrial @ 47C.742
- . Concedido el Reglstro de atuerdo FECGHS Dz pREsENTACION
con los diz.cs gue figuran en la pre- 13-6~-1978

sente daxcitacidn y segin el con-
tenido de la Memoria adjunta.

PATENTE DE INVENCION

ESPANA
PRIORIDADES: -~
) @NUMERO @FEGHA . . 33 PAIS
’ ™
24809,/97 14-6-1977 ~Gran Bretana
@FKCHA DE PUHLICIDAD @CLASIFlGAclON INTERNAGIONAL, @PA‘H:NTB OE LA GQUE L8 .');vlf:IONAFIA

REAFRB

@TITULO DE LA INVENCION

"UN MEPODO PARA FORMAR UN RECIPIMNTE DE CONFIGURACION Y TARALO
FREDETERN INADOS" ’ :

@ BOLISITANTE (9)

UNIGATE FOODS LIMITED

(NTM/FT/10216E)

DOMICILIO DEL SOLICITANTE

Unigate House, Western Avenue, Londres W’ OSBH, Inglaterra

@ INVENTOR (£8)

Ian William McDonald

@ TITULAR (E8)

@ REPRESENTANTE

DON- OSCAR DE ELZABURU FERNANDEZ

(P.~69.236)

jga

UNE A+4  mMoD, 3106 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA

v
N o,
VUL it £ D S et st el A e - b emen

POOR
QUALITY



P" 69!236

02088

10

20

25

30

thun nhm. 1

Este invento se refiere al moldeo de wna pelicy
la de material pléstico flexible en la cavidad de wma ma~
triz pars formar un recipiente para recibir alimentos o pro
ducyos no alimenficios gue hayan e ser envasados en el ma-]

terial,

En la produccién en gran escala de alimentos u
otros produc%os, se usan generalmente miquinas de conforma
cién en vacio para envasar los productds en material termo
plastico. Se suministra a estas mdquinas wna pelicula de
material flexible térmopléstico en forma enrcllada plana, ¥
bajo el efecto del calor y de la presidn diferencial_geh
meldean una serie de rebajos en la pelficula de modo Qﬁbaée
formen recipientes dentro de los cusles se carga el produc-
t0. Subsiguientemente se coloca otra pelicula plana de matg
rial termopléstico sobre los recipientes y se suelda alredg
dor por las extremidades mientras estdn bajo vaclo o con
gas, para formar holsas o paquetes herméticos que contienen
el producto. El material termopléstico impide la entraia de
bacterias o de los componentes perjudiciales de la atmésfe-
ra. el

»

Con las mdquinas de conformacién en vacio,dé:
construceciones usuvales se forman rebajos en la pelicuié‘ée
termopldstico por el siguiente método. Se coge la pelicula
de termopléstico por su borde y se lleva a un 4rea de la mg
guina donde se aumenta rdpidamente su temperaturs. Esto se
efectia generalmente mediante calor radiante, o bien empu-
jando la pelicula a contacto con una superficie calentada.
Una vez gue la pelfcula ha alcanzado la temperatura deseada,
ge retiene sobre la cavidad de una mabriz rigida. Se aplics

entonces aire comprimido al espacio que estd por encima de
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1a cavidad de la matriz, o bien se hace el vaclio en la cavi
dad de la matriz. Bajo la difercncia de presiones la pelicu
la se deforma curvdndose entre lag extremidades de la cavi-
dad dc la matriz. La pelicula pldstica caliente continda
expénﬂiéndose y disgminuyendo de'grosor hesta que toca con
lg superficie fria de la Eavidad de la matriz. Esta superfii
cie estd normalmente enfriada y, al hacer contacto con ella
la pelicula de plistico caliente.se fija, verdiendo su plag
ticidad pero conservando todavia su flexibilidad. Puesto
que la pelfcula de plédstico se expande siempre en forma cur
vada no tocard con todas ias partes de la cavidad de una ma
triz de seccidn rectangular en un mismo momento. Aquelliss
partes que toquen primero se eafriardr por consiguientz des
pués de tan solo un ligero estiramiento y adelgazamiento,
mientras que las que tocan las Wltimas habrdn sido estirada
nmés y estarédn nor consiguiente mis delgadas. En una masriz
que tenga una cavidad de seccidén fectangular, o de cualquie
seccidn que tenga esquinas cuadradas, las esquinas y Los
bordes son los Bltimos que se forman y son por lo tante log
més delgados. Por consiguiente, la parte mids vulnerable del
envase, es decir, la esquina, estd formada del pléstico mds
delgado y mds frdgil. De hecho no es posgible en la prédtiba
moldear una pelicula en una cavidad de matriz que tenga eg-
quinas o bordes en 4ngulo recto, debido al excesivo adelga~
zamiento del material en los bordes y en las esquinas, y es
necesario proporcionar un pequefio radio en las esguinas y

a lo largo de_las uniones entre paredes adyacentes dentro
de la cavidad de la matriz. Para conseguir un envase satis~
factorio, es la prictica actual fijar un grueso minimo por

debajo del cual la esquina se dafia con demasiada facilidagd,
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¥ se elige un grueso original de la pelicula -plana gue de

ose resultado. Puesto que el grueso de la esqulna es el mi~

néerdelgada del envase, de ello se deduce que el resto del
envase estd formado de pelfcula de un grueso mayor que el
necesario, A
De acuerdo con el presente invento, se ha previ
t0 un método de formacidn de un recipiente de una forma y
wn tamafio predeterminados a partir de wna pelfcula de mate
rlal pléstico flex1ble, gue comprende nolﬁear la pelicula
por diferencia de presiones y/o medlante ul macho en unag
cevidad de matriz, para formar en la. pelicula wn rebaao-que
tengs vwna superficlie sustancialmente igusl en cuanto éférea
y en cuanto a la longitud périférica alrededor de sus.pare-
des 1ateraleé, a las de la superficie interna del reciﬁient
deseado, pero que tenga un contorno gque difiera del cbﬁiorn
del rébipiente deseado en gue la parte de pelicula moldeads
correspondiente a al menos parte de una unién entre péféaes
adyacentes del reciplente deseado tenga w radio de éuﬁ§a~
turs mayoxr que el radio de curvatura de la unién correspbnr
diente, siendo conformadc el materiazl de pelicula en exeesc
resultante de dicho radio de curvatura mayor en un salientd
gue se extiende en el interior del rebajo, incluyendo ade-
mis dicho método la operacién de sacar la pelicula moldea-
¢a de la cavidad de la matriz y volver a contornear la peli
cula moldeada para formar un reciviente de dicho tamafio y
forma predeterminados. ' '
Ha de entenderse que la longitwd periférica al-
rededor de las paredes laterales del rebajo es la longitud

de una linea que se extiende alrededor de la superficie del

7]

(o]




02088

10

15

20

30

"t nnam 4

/

rebaﬁo a vng distancia fija de la boca del rebajo, medida
a lo largo de ia'superficie del rebajo. En el casc de un
recipiente que tenga una pared lateral que se estreche, la
longitud periférica alrededor de la pared variard con la
distancia desde la parte superior de la pared lateral, y en
el método del invento las longitudes periféricas de las pa-
redes laterales del rebajo y del recipiente se miden pdr
supuesto a la misma distancia desde la parte superior de
las paredes lateragles.,
b En el método del invento, la pelicula de mabe-
rigl pldstico es estirada menos de 1o que seria si la pell-
cula fuese moldegda en una cavidad de matriz correspéﬁ&ienﬁ
te en contorno al recipiente deseado. La pelicula orig@nal
de material pldstico puede por tanto ser de menor groscr
que el gue era posible hasta ahora, dando por resulfade el
uso de menos material termopldstico y, por consiguieﬁté,
economnias en cuanto a costes de ﬁroduccién. 7 '

Ademds, el método del inmvento tiene la veuinja
adicional de que el recipiente formado por recontorneado d¢
la pelicula moldeada puede tener esquinas vivas y bordes
vivos de, sustancialmente, el mismo grueso que el resio del
reciplente. Pusde por tanto hacerse un recipiente para en-
vasar un producto que tenga esquinas y bordes vivos con la
misma forma que la del producto y sélo ligeramente mayor
para proporcionar holgura suficiente para gue pueda ser Co-
locado el producto en el recipiente.

Rl material pléstico flexible puede ser de alu
minio u otra lémina delgada metdlica, aungue puede ser cond
venientementé ung resina sintética que sea termopléstica.

En un aspecto del invento se ha previsgto una
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matriz que, tiene una cavidad adecuada para moldear un reba-
jo en unapelicula de material pldstico flexible por dife-
rencia de/ presiones y/o mediante un macho, para formar un
recipiente moldeado el cugl, al ser sacado de la malriz, pu
de ser recontorneado sin estiramiento adicional de la peli~
cula moldeada pars formar un recipiente que tenga sustancis
mentevforma de paralelepipedo rectangular, en el que la ca-
vidad de lz matriz comprende una base, cugbtro paredes conec
tadas a dicha base por uniones que btienen un radio de curvg
turg mayor gque el de las uniones enlre ia base y las pare~
des laterales del recipiente recltangular deseado, ¥y cuatro
salientes que penetran en el interior de la cavidad, ko’
desde cada una de lag esquinas de la misma, siendo elfﬁrea
de la cavidad igual a la de la superficie externa del,feci-
piente deseado y siendo la longitud periférica alredqﬁqp‘de
las paredes laterales de la cavidad igual = la que ha&féir
dedor de las superficies externas de las paredes laterales
del. recipiente deseado. .
En uso en una operacién de moldeo con unaﬁ?éli-
cula de material termoplédstico, la pelicula, en estado plég
tico caliente, es fijada a la matriz alrededor de la bocﬁ
de la cavidad y se aplican presiones diferentes a las oHras
opuestas de la pelicula para empﬁjar o aspirar la pelicula
al interior de la cavidad. La diferencia de presiones puede
obtenerse extrayen&o aire de la cavidad para generar en la
misma wa vacio, © bien aplicando a la superficie externa
de la pelicula un fluido a presibn, convenientemente aire
comprimido, y aireando la cavidad a la atmésfera. La peli~
cula, si se desea, puede ser sometida simultdneamente, o

consecutivamente, tanto a vacio como a fluido a presidn, Cc

'

@
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mo alternﬁﬁiva, la pelicula puede ser empujada para que penetre
en la cavidad mediante un macho, con o sin aplicacién de var-
{cio o de un fluido a presién a la pelicula.
En una matriz para moldear un rebajo en una pe-
5 {1icula, 1la cual puede ser recontorneada para formar un reci
piente que tenga una forma de sushancialmente varalelepipe-
do rectangular como se ha definido en lo que antecede, los
salientes proporcionan la necesaria érea.superficial para
formar las esquinas del recipiente. dn 1a operacién de mol-
10 |deo, la pelicula hace contacto con esos salientes antes que
con el resto de la cavidad. Las partes de la pelicula guc

forman las esquinas del recipiente serdn por tanto estira-
das menos que el resto de la pellcula, y serdn por corsisuipn
te mds gruesas que el resto del recipiente. La curvafura e
15 | la unidén enire cada pared lateral y la base es preferiﬁlen
mente tal que la pelicula hace contacto con la wnidn curva-
da aproximadamente al mismo tiempb gue hace contacto con lg
pared laterzl y con la baSe, de modo Que la parte de 1z peld

cula gue se exticende a través de las paredes laterales y de

3

bl

20 | la base y & través de la uwnidn entre ellas tendrd sustancig
mente el mismo grueso. . .'

Ta cavidad de la matriz, sin embargo, puede éer
. contorneada de modo que la unién entre cada pared lateral y
la ﬁase abulte hacia dentro con lo gue, en la operacidn de
25 | moldeo, la pelicula hace contacto con esas uniones antes de
hacer contacto con las paredes laterales o la base. La par-
te de la pelicula que s extiende a través de esas uniones
serd entonces mas gruesa que las partes de la pelicula que
se extienden a través de las paredes laterales y de la ba-
30 | se.
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En otro aspecto del invento se ha previsto wna

matriz qug tiene una cavidad adecuada para moldear un reba-

13

jo en unalpelfcula de material pldstico flexible por presié
diferenc?al y/0 mediante vn macho para formar un recipiente
5 {moldeado/el cual, al ser sacado de ls matriz, puede ser re-

contornezdo sin estiramiento adicional de.la pelicula molde

i

da para formar un recipiente gue tenga wn interior que sea
de aproximadamente la forma de un sector de una esfera, en

| el que la cavidad de la matriz ftenga un drea ¥y una longitudl

4

10 |periférica alrededor de sus paredes laterales sustancialmen

te iguales a las del recipiente deseado, pero que tenga un
contorno en el cual las dos partes de la cavidad correkpdn-

dientes a las parites cxtremas opuestas de la wnidn entre.la

1pared en parte esférica y una pared adyacente del reci@}ent

[ I )

32
T

deseado, tenga wna curvetura sustancialmente mayor que~la 4

a4

dicha widn, y un saliente que se extienda penetrando en el

interior de la cavidad entre dichas dos partes de la cavi-
dad., - T

-~

Ia reconformacidén de la pelicula moldeadapara
20 | formar un recipiente de la forma y el tamafio deseados-pusde
efectuarse depositando para ello en el rebajo en la pelicu-

RICIEN S

la moldeada un producto que haya de ser envasado en la misn

Y]

teniendo el producto una forms correspondiente a la del re-
civiente deseado. Como glternativa, la peliculs moldeada

25 | puede ser reconformads por introduccidén en el rebajo de wn
macho que tengs ung forma ¥y uwn tamafio correspondientes a log
del objeto que haya de sexr envgsado, siendo luego-extraiao
el macho y depositando el objeto en el rebajo. El recipien-
. te puede ser entonces cerrado colocando para ello otra peli

30 | cula de material a través de la boca del recipiente y soldan

02088 | ' ’
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Ejemplos de matrices adecuadas para uso en el
moldeo d¢ pelfculas de material termopléstico, ddndcles
forma (’ie)e
trado eJ los dibujos que se acompafian, en los cuales:

g La Fig., 1 es una vista en perspectiva de una

matriz adecuada pars uso en el moldeo de un recipiente, el

lepipedo rectangular;
Ta Fig. 2 es una vista en planta de la matriz 4

-

la Figo 1; : '_,',,‘

la Fig. 1 tomada a lo largo de la linea IXI-III de la Fig.
13

La Fig. 4 es wna vista en planta de la matviz 6
la Fig. 1 mostrando lineas de contorno;

s Fiz. 5 es una vista en perspectiva de ims
construcecibén conocida de matriz para uso en el moldeoiéé
un recipiente que tiene un interior en forma de un scctor
deresfera; L 7 e

Ia Fig. 6 es una vista en perspectiva de una £o

el moldeo de un recipiente el cual puede ser reconborneado
para conformsr el interior déndole la forma de un sector de
ma esfera; . - "

La Fig. 7 es una vista en planta de la matriz d
la. Fig. 6 mostrando las lineas de contorno;

Ta Fig. 8 es wna vista en corte de la matriz de

do las dos peliculas juntas alrededor de la boea del recipilen

recipientes, vor el método del invento, se han ilus

cual puede ser recomtorneado para darle una forma de paralg

Ta Fig. 3 es una vista en corte de 1la matriz.de

mg de matriz de acuerdo con el invento, adecuada para uso ¢

]

1

[£])
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Las Fiés. 6 y 7 tomada a lo largo de la lfinea VITI-VIII de
la Fig. 7 ‘

Ia Fig. 9 es una vista en corté de la matriz
de las Fﬁés. 6 y 7 tomada a lo largo de la linea IX-IX de
la Pig. 7y '

Ta Fig. 10 eé ung, visté en planta de otra forms
de matrfz de acuerdo con el invento, adecuada para uso en
el moldeo de un recipiente, el cugl puede ser reconforneado
para conformar el interior dindole la fofma de un sector de
una esfera, mostrando la vista en planta lineas de contorno
v : | s

_ La Fig. 11 es una vista en corte de la matith 4
la Fig. 10, tomada a lo largo de la lfnea XI-XI de la Fig.

10. i . ’ . - : ..~n?

Ia matriz ilustrada en las Figs. 1-4 estd disedi
da para moldear una pelicula de material termOplésticéj¥épr
sentada. por la linea P en la Fig. 3 para formar un reéiéien
el cugl puede ser recontorneado sin estiramiento adiciEﬁgl
de la pelicula, convirtidndolo en un recipiente paralélgﬁi~
pédico rectangular representado en corte transversal pq:f
la linea de trazos 10-11-12-13 de la Fig. 3. Como se kg -8X~
plicado en lo que antecede, el moldec de la liwmina P en unal
cavidad de matriz de wn contorno 10-11-12-13 en corte trans
versal produciria un recipiente en el cual la pared en los
bordes 11 y 12 seria mucho mds delgada que el resto del re-
cipiente y, por consiguiente, vulnerable en cuanto a ruptu-
ra. ' 7 ‘

_ La cavidad de la matriz ilustrada en las Figs.
1-4 ¥iene uwna superficie representada en la Fig. 4 por las

1lineas de contorno Al, A2, A3, A4, A5, A6 a los niveles

-y
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Al-A6 respectivemente por debajo de la boca de la cavidad,
como se hd ilustrado en la Fig. 3, siendo el 4rea de la cav,
dad y su longitud periférica alrededor de las paredes late-
rales (tal como se ha definido aqui en lo qﬁe antecede) las
mismas que las de la superficie externa de un recipiente pa
ralelepi&édico rectangular que tenga una longitud y una anc
ra iguafes a las de la boca de lg cavidad de lg matriz y un
seccidn transversal rechtangular como la ilustrada en 10-11-
~12-13 en la Fig. 3.

En la Fig. 3 se ha ilustrado en lineas de {trazo
lleno una seccidn ftransversal por el centro de la cavidad 4
la matriz a lo largo de la lfnea ITI-III de las Figs. 1y
4, La linea'10~l4-15-16kl7—13, que represents la supegficie
de la cavidad, tiene la misma longitud que la linea 10-11-
~12~13 pero tiene un radio de curvatura gran&e en 1asJu§io~
nes entre las paredes laterales 19-l4vl3-17 ¥y la base'1§;16
Anélogémente, an un corte longitudinal por el ceniro de la
cavidad de lg matriz a lo:largo de la linea IV-IV de la Pig
4 hay un radio de curvabura grande en las uniones entfelias
paredes extremas y la base de la cavidad, como se ha ilusirg
do mediante las lineas de contorno en la Fig. 4. BEn 1as;qu

guinas de la cavidad, donde no es posible tener curvaturas

la pared lateral adyacente, la superficie de la cavidad for
mz un saliente 18 en cada esquina que se extiende penetrand
en el interior de la cavidad, siendo los salicntes de wn 42

mafio tal que la longitud periférica alrededor de las pare-

$ancia 10-11 por debajo de la boca de la cavidad, medida a

lo largo de la superficie de la cavidad, es igual a la lon+

" lagn nvm 10 !

grandes entre la base y tanto la pared exvremna adyacente como

e

(7

des de la cavidad a cualguier distancia dada 'menor que la dis
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llgitud periférica alrededor de la boca de la cavidad.

perficial del producto que haya de ser envnsado.

thagn nam 11

; Lafpelicula P, cuando se moldes en lag matriz de
las rlrs. 1-4, forma uvn reclplente que tiene un grueso de
pared sustauelalmente constante excepto en las partes forma
das alrededor Ae los sallentes 18, donde la pared es ligera
menbe mis gruess que la del resto del recipiente, debido al
hecho de que 1a pelfcula hace contacto con los salientes
antes de hacer contacto con el reste de la pared de la cavi
dad. El recipiente moldeado, al ser sacado de la cavidad,
buede sér reconformado para formar wn recipiente rectangu-
lar que tenga une seceidn transversel ‘como 1a ilustrada en
10-11-12-13 en ld Fig. 3. . ;%«3

La matriz conocida de la Fig. 5 tiene una~ﬁﬁred
lateral plana 20 y ung pared extrema 21 en parte esfériga,
las cuales cooperan para definir una cavidad que tiene-una
forms aproximadamente igual a la de un sector de un oé%évo
de esfera. Cuando se moldea una pelfcula en la cavidaé;'la
parte de la pelicula en la unién entre las paredes ZOZ“Qf e
mucho mAs delgada que en otras partes de la cavidad, ﬁq%zla
razones aqui descritas en lo que antecede, y para evigar . un
excesivo adelgazamiento de la pelicula en la widn es nece-
sario proporcionar wn pequefio radio de la unién. Debido al
radio en la wnién, y sin variacidén alguna que compense en e
contorno, como en el presente invento, es necesario hacer

el dres de la sunerficie de la cavi&ad mayor que el é4rea su

_ La cavidad de la matriz ilustrada en las Figs.
6~9 tiene una superficie representads en la Fig, 7 por las
lineas de contorno Bl, B2, B3, B4, B5,.B6 en los niveles

Bl—BS reSpectivamente por dehajo de la boca de la cavidad,

|

or
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como se ha ilustrado en las Figs, 8 y 9, siendo el 4rez de

dor de las paredes laterales iguales a las de la superficie
externa de un recipiente en forma de un sector de un octavo
de ésfera que tenga una seccidén transversal por el plano de
simetria como la ilustrada en 25-26-27 en la Fig. 9.
En la Fig. 8 se ilustraz en lineas de trazo lle-
no 28-29~30 un corte transversal'a fravés de la cavidad de
la matriz a lo largo de la linea VIII-VIII de la Fig. 7, ¥
en lineas de trazos 28-~31-30 un corte transversal correspon
diente a través de un recipiente en forma de un sector @e
un octavo de esfera. Se observard que la linea 28-29-3C 4ig
ne un radio de curvatura relativamentc grande en toda su
longitud, de modo que una pelicula moldeada sobre la super-
ficie 28-29-30 tendria un grueso proporcionalmente uniforme
en toda su longitud. o
En la Fig. 9 se ilustra en lineas de trazo lle-
no 25-32-33-27 un corte transversal por la cavidad de la my
triz a lo largo de la linea IX~IX de 1la Fig. 7. Puestb;qﬁe
IX-IX es un plano de simebtria, la 1linea 25-32-33-27 es de
la misma longitud que la linea de trazes 25-26-27 que repre
senta wn corte transversal correspondiente a través de un
reciniente con la forma de un sector de un octavo de esfery
La linea 25-32-33~27 tiene un pequeﬁo'radio de curvature en
las puntas 32 y 33, pero una pelfcula moldeada en una cavi-
dad de maitriz de esa seccidn tendria uvna pared mucho mas
gruesa en esos puntos que el grueso de la pelicula en. el
punto 26, si habia sido moldeada en una cavidad de matriz d
seceidbn transversal 25-26-27, puesto que los puntos 32 y 33

estdn mds préximos a la boca de la cavidad que el punto 26.

la superficie de la cavidad y su longitud periférica alredg

D
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. |nea 32-33/forma el vértice de un saliente que se extiende eP
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Como se verd de las lineas de contorno de la Fig. 7, la 1i-

el interior de la cavidad. r
. En las Figs. 10 y 11 se ilustra otra construcoiﬁn
de matri? adecuada para qoldear-una pelicula de material tepr-
mopléstibo para Tormar un recipiente que puede sexr recontor-
neado, para convertirlo en un recipilente adecuado pars envg
sar un producto, en forma de un sector de un octavo de esfg
ra., Da Fig. 16 es una vista en planta que ilustra las lineap
de eontorno Cl, ¢2, C3, C4, C5 en los niveles C1~C5 respec—
tivamente por debajo de la boca de la cavidad de la matriz,
como se ha ilustrado en la Fig. 11, la cual es wn cortowpor
la llnea XI-%XI de la Fig. 10, La linea de trazo 1leno, 35-

-36-37 de la Fig 11 representa la superficie de la cavidad
a lo large de la linea XI-XI, y la 1finea de trazos. 35*35-37
representa un corte correspondiente de un sector de un octg
vo de esfera.

i
De d“uerdo con el invento, la superficie de la

cavidad de lg matriz de las Figs. 10 y 11 tiene la MISm;
drea y_la misma longitud periférica alrededor de sus page-
@es laterales que las de una cavidad de matriz en form@aée
un sector de un octavo de esfera representada por la iiﬁéa
35-38-3T7 en sec¢ién transversal. La parte de la cavidad co-
rrespondiente a la punta 38 tiene uvn radio de curvatura mu-
cho mayor que el de la punta 38, ¥y la cavidad de la matriz
tiene unrsaliehte 39 que se extiende penetrando en el inte-|
rior de la cavidad. Una pelicula moldeada en la ca&idad de
la matriz puede por tanto ser recontorneada para convertir-
la en wn recipiente que tenga uwn interior representado por

la linea 35-38-37 en corte.
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Los puntos de invencidn propia y mieva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten
te de Invencién en Espafia, por VEINTE aflos, son los que se
recogen en las reivindicaciones siguientes:

18, Un método para formar un recipiente de con-
figuracién y tamafio predeterminados a partir de una pelicu
la de mabterial pléstico flexible, que comprende moldear la
pelicula por diferencia de presiones y/o mediante un macho
en una cavidad de matriz para formar en la pelicula un re-
bajo que tenga una superficie sustancialmente igual en 4rea
y en longitud periférica alrededor de sus paredes latera-
les a las de la superficie intermna del recipiente deseado,
retirar la pelicula moldeada de la cavidad de matriz y re
contornear la pelicula mol@eada pars formar un recipiente
de dicha configurac@én y tamafio predeterminados, en donde
lag partes de la pelicula moldeada en-dicha cavidad correg
pondientes a paredes adyacentes del recipiente deseado eg
tan curvadas y de tal manera que la unién entre dichaé par
tes en toda la extensidén de la porcidn principal de 13 lon
gitud de la unibén tiene un radio de curvatura mayor que el
redio de curvatura de la unién entre las dos paredes del
recipiente deseado, transforméndose el material de pelicu
1a en exceso resultante de dicho mayor radio de curvatura
en un saliente en la porcidén restante de la unién entre di

chas partes de la pelfcula moldeada, exbtendiéndose el sa-
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- liente en el interior. delirebajo.. .- -

dio de curvatura en un saliente que se extiende en el inte

Hoju nam, 15

Bébflﬁﬁrmétbdd seéﬁn'ia_éeivihdiqacidn 18, en el
que se forma un fecipiente que tiene una base rectangular
y cuatro paredes, ¥y en el que el rebajo moldeado en dicha
pelicula tiene una base y cuatro paredes, teniendo las unig
nes entre la base y las paredes del rebajo entre las esqui
nas del mismo un radio de curvabura mayor que el de 1as'uni
nes correspondientes entre la base y las paredes del reci-
piente deseado, transformindose el maberial de peliculé en
exceso resultante de dicho mayor radio de curvabura en sa~-
lientes que se extienden en el intexrior del rebajo a partir
de las esquines del mismo,

32, Un método segin la reivindicacién 12, en el
que se forma un recipiente que tiene una pared exitrema que
es'dé“configuracién aprokimadamente esférica en parte y una
pared lateral si£uada en un plano radial de la pared extre
ma, ¥y en el que las dos partes de la pelicula moldeada co-
rrespondientes a porciones extremas opuesta de la unién en
tre la pared extrema y la pared lateral tienen un radio de
curvatura mayor que el de dicha unidn, transforméndose el

material de pelicula en exceso resultante de dicho mayor raj

rior del rebajo entre dichas dos partes de la peliculé mol-
deada. '

48, TUn método gegin cualquiera de las reivindi-
caciones 12 a 32, en el que el recontorneado de la pelicu~
la moldeada se lleva a cabo depositando en el rebajo un ob
jeto que tenga una configuracién y tamafio correspondientes
sustancialmente al interior del recipiente deseado,

52, Un método seglin cualquiera de lag reivindi-

LA




PR T T VNNV,

P

e st s e 2 o e e kb A e o

[PPSR

10

15

20

25

30
12039

- caciones 12 a 38, en el que el recontorneado de la pelicu-

la pelicula se moldea en una matriz que comprende una base

tHoju nom. 1 6

1la moldeada se 11eva}a"éébofiﬁéér?éndd’en el rebajo de la
pelicula moldeada un macho que tenga una configuracibn y
tamafio correspondientes a los del interior del recipiente
deseado, siendo el macho retirado después del rebajo.

62, Un método segin la reivindicacibn 12, en elx

que se forma un recipiente que tiene una base rectangular !

plana y cuatro paredes rectangulares planas, ¥y en el que |

curva, cuatro paredes curvas conectadas a dicha base por
uniones curvas, y cuatro salientes que se extienden en el
inferior de la cavidad, uno desde cade una de las esquinas
de la misma, siendo el 4rea superficial de la cavidad igual
a la de la superficie exfterna del recipiente deseado y sien
do la longitud periférica en torno a las paredes laterales
de 1a cavidad igual a la longitua en torno a las superfi-
cies externas de las paredes laterales del recipiente de-~
seado, siendo recontorneada la pelicula moldeada ftras su
retirada de la mabriz sin estiramiento de la pelicula para
formar el recipiente deseado.

728, Un método segin la reivindicacién 12, en el
que se forma un recipiénte que tiene un interior que es
aproximadamente de la configuracidén de un sector de dna es
fera, y en el que la pelicula se moldea en una cavidad de
una matriz, estando limitada la boca de la cavidad citada
por un borde recto y un borde sustancialmente semicircular,
teniendo la porcién central de la superficie de la cavidad
un saliente que se extiende en el interior de la cavidad,
estando curvada la superficie de la cavidad en lados opueg

tog del saliente, y siendo el &4rea superficial y la longi-

T
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- tud perifé;icarde la paﬁidad sustancialmente iguales a las

del recipiénié'dééeado{:éieﬁdaifeqshtbfheada la pelicula
moldeada tras su retirada de la matriz sin estiramiento de
la pelfcula para formar el recipiente deseado.

82, Un método segin cualqiliera de las reivindié
caciones precedentes, en el que la pelicula es term0plést;;
ca y se moldea en estado calentado,

98, Un método para formar un recipiente de con-,

figoracidén y tamafio predeterminados,

Tal y como ge ha descrito en la Memoria que ante-

.cede, representado en log dibujos que se acompaiflan, y para

los fines que se han especificado.
Esta Memoris consta de diecisiete hojas escritas

a méquina por una sola cara.

' Madrid, 16 MAR1979

P.A,

Oscar de Elzabury

s
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