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minado como materiales de embalajes, ¥y estos materiales

plisticos son usados frecuentemente en combinaciones que

pumado para embalajes, ademds de materiales plduticos ho-~

faue aqul se considere principalmente es el tipo rigido y

.

Esta invencidén estd relacionada con un nétodo

de producir envases de la clase que contiene al iigcnos una
cape de pldstico espumado y al menos una capa ininterrumpi-

da de material pldstico homogéneo cubriendo el interior dql

‘e

envase, y con los envases producidos de acuerdo con este j,.

i

método. N

.

Pare embalar y otros propdésitos se utilizan uwn: |,
aran némero de embalajes en forma de cubilete, lata y bo-,

tella. Su disefio, y propiedades generales deben nuturalmefl-

te ser adaptadas a los contenidos que se pretenden, y el””

forma que su estanqueidad, resistencia a las grasas, re-="7

sigtencia mecdnica, ete. cumplan con los requerimientos, .;

N =

estipulados para el embalaje, con el fin de que sca cape
de cunplir con su misién.

Ultimamente los materiales plasticos hen predo-

consisten en un cierto nimero de capas plgsticas diferen-
tes que a menudo tienen diferentes propiedades, y tambidn
en combinaciones de material, que sdemds del pldésiico cond
tienen tambidn materiales fibrosos tal como pepel o cur-
tén.

Ultimamente también se ha usado el plisiico es-
nogéneos. Este tipo de plastico ha tenido hasta nhocra
3u mayor aplicacidn como material gislante térmico vy amor4
tiguedor, pero tambidn son conocidos envases de bebidas

hechos de plédstico espumoso. El tipo de pldstico csnwaado




10

15.

20

25

30

8.4.69

estable que puede ser representsdo por el poliestireno

espumado, al que en el curso de su fabricacidn pucde ddr-
sele una superficie lisa ¥y a8l menos estanca a los liqui-

dos.

Esta pléstico es espumado por medio del calentadd:-

miento del material pldstico tratado previamente en le fojx
ng de un polvo o de grdnulos, haciendo que hiervan lasg “f]

sustbanciag fédcilmente vuporisables contenidas en el matew:
rial pldstico, lo que significa que el pldstico, -ue se_@é
ablendado como resultudo del culor, se hincha o exuunde

o dia

g un volwnen apreciablemente aumentado. Si . este nrozemo ™. |.

»f

de expangidn tiene lugar en una cavidad conformudora, el f;

naterial pléstico que se expande llenard esa cavidud v figh
1Y D J .

‘e g0

rd comprimido en un cuerpo de pléstico espunado continuo,
que después de enfriarse conservard ampliamente su forms.,
Un cierto numero de métodos diferentes, alsunos
de los cuales se describen en la Patente Sueca N2 150.838,
pueden ser usados para acondicionar el material pldstico
de el forma que pueda hacerse que se expanda cusndo es
calentsado. Puede decirse de un modo general que el mate-
rial plastico, que en el presente caso se supone cue es
poliestireno, es tratado con una solucidn, la cual =in em
bargo no es un disolvente para el pldstico en cucstidn,
yue tiene un punto de ebullicidn inferior al punto de ro-
blandecimiento del pldstico. Cuando el material pldstico
que ha sido tratado de esta forma es calentado, se hace
hervir al disolvente, lo que da por resultado que el ma-
teriel pldstico se hinche. -

Se ha encontrado ventajoso pre~espumer el mate-

rial con el fin de obtener los mejores resultados al mol-
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isién del material ya pre-ggpuado se continue entences, "y

1

dear plastico espumable, 0 sea someter al material pldsti
co que ha sido tratzdo en la forma descrita anteriormente
a un tratemiento térmico limitado, durante el cual el pro-

ceso de expansidn es llevado a cabo haste un punto tal,

.«

que el tamafio de las particu;as del material pldstico se

hoce adecuado y la expansién final en 6l molde da.d el

resultado deseado. » -
En la fase final de expansién, el molde usado eé-

llenado con el material plgstico pre-espumado, deuspués de.ir

lo cual tanto el molde como el material plisticc son culen=
o]
L

tados, por cijemplo, por la aplicacidn de vapor. Lo expsns

s
"

preferiblemente no se detiene hassta que se haya veporizé-|:
do todo el agente de expansidén.

Durante la expansidén en la cavidad conformadora,
las particulas de pldstico se unen entre si por fusidn,al
mismo tiempo gn que debido a la expansidén llenan completa-
mente la cavidad del molde, de la cual puede extrasrse el
moldeado del cuerpo despuds de enfriarse.

El tiempo requerido para el procéso de expansidn
depende naturalmente en gran medida del grueso del material
del cuerpo de pldstico espumado que se pretende, pero en
el caso de cuerpos de paredes delgadas del tipo de cubiletp
o de envase, el periodo de exXxpansidn o de espumado puede
%er reducido a algunos segundosg,

El material pldstico espumado, como sabemos, tle:
Ne une densidad muy baje y el coste de material de un en-

vase de la clase considerada serd muy bajo, ¥ la caps de

pldstico espumado proporciona ademdés buen aislamiento tér-

mico y un embalaje rigido que puede ser destruido flcilmente

P
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[ ' 1

queméndolo.
' El método de producir un envase de acusrdo con

la invencidn estd caracterizedo porque el cucrpo de plén~
cional por medio de material pléstico expandible que ha

pldstico en la expansién obtiene una estructira cspumosa;
porque el proceso de expensidn es llevado a cabe despuéo-f
de que el material pldstico ha sido vertido en una cevie. .
dad conformadora que corresponde a la forma y tomaiio del |

PR

cuerpo de pléstico egspumado deseado; porque la citede ca-=:
exterior correspondiente al contorno exterior del ;uerpé{‘
de pldstico espumado y un componente de molde interior,el?
ndcleé, que corresponde al contorno interior del cusrpo d¢
pléptico espumado; y porgue al menos el citado componente
de molde interior estd cubierto por un delgado forro de
naterial plistico homogéneo, el cual forro formard la
superficie de pared en la citada cavidad conformadora.
Une. forma de construccidn especial conveniente
'de la invencidn estd caracterizada porgue el cnvpse es
producido en dos fasés, siendo embutida profundsuente una
ldnmine de plédstico durunte la primera fase a la Torie de-
scada por medio de vacio o presidn positiva, preferible-
mente después de que la ldmina de pldstico ha sidc calen—
tada con objeto de aumentar su plasticidad, despuds de la
cual embuticién profunda el forro formado de la citude
ldmina de pldstico es aplicado a un mandril, que estd
conformado par: constituiriél nicleo en la citada cavidad

conformadora, y porgue el material pldstico que ha sido

sido tratudo previamente para este fin, el cual naterial -

tico espumado del envase es producido de une forima conven.- -

et

i vidzd conformadora consiste en un espacio entre un moldé .i -

.

[ e e )

¢
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preparude pars la exvansidn en espuma, es vertido durante
la sezunda fase en la cavidad conformadore, bien en pol-
vo o en forma granular, despuds de lo cual, por la anlinge

cién de calor, se hace que se expanda a pldstico egpunadg

g

vy con esto lleno la cavidad conformadora, y es llevado al

contacto con el forro de pldstico que ha sido aplicado

al componente de molde interior o nicleo. .

La invencidn estd caracterizada ademés porque -
un cierto nimero de forros embutidos profundamente, que.,|-

gon producidos simultdneamente por medio de une tira de

s o s
TR}

ldnina de pldstico, despuds de un acondicionamiento ade=}*

cundo, tal como pre-calentamiento, son introducidos en ..

un cierto nimero de cavidades conformadoras dispuestasﬁ:
en vng clierta disposicién definida, con el fin de ssr con-
Tormedos en la apariencia deseada, y porgue los citados
forros gsl formados, mientras estdn todavia unidosz a la
tira de la cual fueron formados, son encajados en un jue-
zo de mandriles, el cual, en el numero de mendriles ¥ en
la separacidn corresponde a la separacidén de los forros
formados en la tira, despuds de lo cual los citados men-
driles con log forros encajados.son ingertudos cn un jue-
£0 de moldes exteriores que tienen el migmo nducro de unil-
dades y separacidn, por los cuales medios los citzdos
moldes ekteriores y los mandriles estdn dizeilados pare
formay entre los mismos cavidades conformudorss que reci-
birdn el material pldstico que ha sido preparsdo para la
expangidn en espuma, y porque el citado material nlduticd
despuds de esto, se hace que se expanda por la anlicucidn
de calor, con el fin de llenar la cevidad conforuadora.

La invencidén se describird a continuacidn con
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.(l) a una estacidén de tratamiento (a), donde la tira (2)

K WA A

referencis a los dibujos diagremdticos adjuntos, de los
cuales ‘

la figura 1 muestra un diagranma de desarrollo
del método usado para producir envases de acuerdo conla

invencidn,

las figuras 2,3 y 4 muestren diferentes varian-j-

tes del envase terminado con diferentes métodos de cierrey.

la figura 5 muestra un detalle del corte trans-

versal de una pared de envase.

Un diagrama de desarrollo, que estd destinad&ié'

mostrar una forma de construccién de la invencién, se - -

muestra en la figura 1. o

Uns tira (2) de l4mina de pldstico, que en el::

ejemplo aqui descrito se supone que es poli(cloruro de

vinilo), es conducida desde un rodillo de almacenamiento

es pasada por un dispositivo de calentamiento (3) y es
acondicionada para el tratamiento siguiente por medio del
calentaniento, que aumenta sustancialmente su plasticidad
La tire de material pldstico asi tratado es lleveda en-
tonces & una estacién conformadora (b), que tiene una dis:
posicidén conformadora (4), donde la tira, por medio de
un dtil (5), es introducida en un molde (6). Bl molde (6)
muestra un cierto nimero de pequefios orificios (7), los
cuales estdn conectados por medio de un conducto (8) a
una fuente de vacio, lo que significa que la peclicula de
plédstico introducida en el molde (6) es aspirads contra
la superficie del molde y obtiene una forma exterior que
coincide con exactitud con la forma interior del compo-

nente de molde (6).

p
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. (1C¢) ha sido bajudo & su posicidn final, se estublece

o
2
ey ey

/ " Esta “"conformacidn por vacio" es un método bien

conocido y puede ser llevéda a cabo de un gran nidmero de

formas diferentes y usando equipo de diferentes clases.
Le Fig. lc muestra dos forros formados por va-

cio conectados que no han sido separados uno de ckro
un cierto nidmero de moldes y formar ssi simultdncaments

pldstico. Haciendo que un cierto nidmero de forros (en

este caso 2) se unan después de la conformscién, se obtie
ne la ventaja de que pusden ser tratados varios forros éé
una unidad dursnte el tretamiento continuado. .

El juego de forros conectados (9) es oolocudo{;
en la estacién (d) en un componente de molde o niicleo
(10). Como puede verse, el componente de molde (1¢) con-
siste en un cierto nimero de moldes, el cual en mimcro de
unidades y seperacidn corresponde a los juegos de forros
que han sido conformazdos, y los juegos de forros pucdon
por lo tento ser encajados fécilmente en los componentes
de molde,

El componente de molde (10) puede ser inseriado
de la forma mostrada en la fig. lc en un componente de
molde exterior (11), que consiste en un cierto ndmero de
cavidades conformadoras, la separacidn de las cuslos co-
rresponde a le separacidén de los ndcleos en el componente

de molde interior (10). Cuando el componente de melde

una cuvidad conformedors (12) entre los componenius de
molde interior y exterior. La posicidn final del molde

se muestrs en la fig. 1f, donde hay establecidas una

:!
i
Lo
i
.

después de la conformacidén. Es naturalmente racional uBar

varios forros (9) al conformar por veclo la pelicula de - |-

cavidp

va v e ST B
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conformadora (12) entre los ndcleos interiores (10) pro-
vistos de los forros de pldstico (9) y los cowponentes de
20lde exterior (11). Tanto los componentes de wmolde exic-
rior (11) como los componentes de molde interior (10)

tlenen cavidades (16) y (17) respectivamente detras de la%.

paredes de los moldes, que son utilizadss para ¢l culentsy

miento y enfriemiento de los componentes de molde. La Lovy

macidn real del pldetico espummdo es inicimd. por log molfy

i
des, o sea los componentes de molde (10) y (11) gue e -

pido llevados a la posicidén final y son pre—cal@ntmd0$,-J'

gl cual proceso se muestrae en la Fig. 1f, por gus calicnw;.

te o vapor que es introducido a través de una entrzde "

(15)s Se hace que el gas o vapor circule alredecdor de l:

» b

¥

parcdes de kos moldes y que caliente estas, y vuede ser
descargado a través del tubo (L3) que estd provisto de und
valvula (14), que en este cago estéd abierte.

Después de que los moldes han gido prc—calente—

dos, es vertido material plgstico preparado en la cavided

b

conformadora (12). Este material plédstico estd on la form
de graﬁos o esferas, log tamaiios de los cuales se& detuer-
minan por el tamailo de la cavided conformadora. in 2l prar
sente caso debe moldearse un cuerpo de paredes relativoe
mente delgudas, y por lo tanto debe utilizarse un material
pldstico que tenga grenos pequeiios. Los granos de plds—
tico son preferiblemente soplados en la cavidud confor-
madora, y debe hacerse una comprobacién para ase;uror que
sea llenzdo el espacio cbmpleto con los granos de pldsti-
cO. .

Despuds de que ha pido llenada la cavidad con-

formadora, es introducido .de nuevo gas caliente o vapor a

. _
R B

LN

"%7~?

.
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4
f

trevds de lag conexiones (15), vy ademds puede dejarse que
une. parte del gas caliente o vapor penetre en la cavidad
conformadore (12) disponiendo pequefios conductos cn las

paredes de los moldes. Esta fase de tratamiento, que
muestra en la Fig 1lh, es el proceso de espumado o de
sién. Bs decir, el agente de expansidén en los granos de

1licién, 1o que hace que toda la masa de plésiico se hin-
che, vy como resultado de la elevacién de temperzaturs, aie

deberd ser mayor que la temperatura de reblandecimiento -

den se unen entre si por fusidén para formar una plancha |
de pldstico celular. Es menor umentener cerrada lz vélvula
(14) durante este fase de tratamiento.

Despuds del proceso de expansidn, ia duracidn
del cual varia con el grueso del material del articulo
moldeado, pero que en este caso puede admitirse que sea
entre 1 y 3 segundos, el molde y el articulo conformedo
son enfriadog por un agente de enfriamiento que es intro-
ducido en las cavidades (16) de los componentes de molde
a través de la entrada (15), en vez de gas caliente o va~
por. Con el fin de obtener un enfriamiento eficiente,de-
(be naturalmente abrirse de nuevo la vélvula (14) de menera
que el agente de enfriamiento pueda circular libremente
y barrer las pares de los moldes.

Despuds de le conformacién y enfriamiento poste-
rior, el articulo formado, que consiste en un cuerpo de
pldstico espumado, el interior del cual estd cubierto por
una pelicule pldstica homogénea y continda, es eycctudo.

81 1la geparacidn de los forros de pldstico pre-formados

-10-

pliutico es celentado hasta por encima del punto de cbu- |

idel material pldstico, los granos de pldstico que se expaﬁ?

.
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 mostrados en la Fig. 1i no ha sido ya efectuade en el
molde, son separados ahora unos de otros para formor uni-
dades de envase separadas del tipo mostrado en la Tiz. 4ij
9i se considera necesario, el borde de plastico 10 que
descanse sobre ¢l borde superior del cuerpo de npldstico
espumado puede ser doblado hacla el exterior del cusrpo
de pldstico espunedo de la forma mostrada en los Fligs

1k y I1.

Con objeto de‘que sea posible retener el liqui-
do en el envase, es necesario que la abertura del envase.
(24) sea cubierte por alguna clase de tapa o lduina de
cubierta. _ .

Este probleme puede returalmente ser resuelto de
un gran nimero de formas, y diferentes altermativas posi-
bles se muestran en las Figs. 2,3 ¥y 4.

la Fig. 2 muestra como el envase Ileno (24) ha
gido provisto de una tapa 19 de ldmina de metal que ha
gido fijada sujetdndole alrededor del borde del envase.
Con el fin de facilitar el quitar la tapa cuando el con-
tenido debe hacerse accesible, lo mejor es disponer en
la fapa (19) una lenglietz para tirar (20). En vez de una
lémina de metal, puede usarse como material de cublerta
una ldmina de pldstico que puede contraerse, a la que se
hace que se contralga y que se adhiera fuertemente al ex-
terior del envase. Tal cierre de pelicula contraida se
nmuestra en la Fige 3. |

~ También es posiblé naturalmente hacer la tapa
de pldstico espumado o material pldstico homogénet, ¥
un embalaje tal puede tener, por ejemplo, la apsriencia

mostrada en la Fig. 4. El envage mostrado en la Fig, 4 no

-11~
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tiene la disma forme cdénica que los envases mostrados
anteriormente, ¥y por supuesto, la forma y btamaiio del cuers
po del envase son realmente de importuncia secunderie.
i¥e

mismo ¢ue log envages mostrados anteriormente, wn SuErpo.

Tl envage mnogtrado en la Fig. 4 tiene, sin emborgo,

4

de pldstico espunado y un forro interior de matorial plé

Y

-l

tico homogéneo. Ia tapa (22) estd moldeada de pldstico
espumado y ‘tiene una porcién (23) que puede ser insertada
en el ehvase y hacer que forme un cierre hermético T
con sus paredes laterales interiores. .

El forro interior (9) debe ser fijado al cuerpe
de pldstico espumado (24) de tal forma que no puedsa scpa-

gt

rarse fdeilmente de este. Esta condicidén puede zer zutise

\

fecha sl el pldetico espumado en que consiste el cuerno

del envase, y el material pldstico del forro son COmputi—5
hles, 0 sea si se produce la unidén por fusidn entrc lasg
di

rldg—-

dos capas de plédstico cuando es moldeada la cuna
tico espumado.

Aun cuando dste no es el caso, por ejcaplo,
denhido a que se utilizan materiales no compatibles cn el
forro y-en loa capa de pldstico espuwnado, se obtisne n
cierto grado de adhesidén entrc el forro y la ¢ pz do

pléstico espumado, debido a la augencila de aire entre lae

[©]

dos capes. Un efecto de succién por vaclo es asi ohtaniao
lo que retiene el forro en la superficie de lu capa de
pldstico espumado. Sin embargo, con el fin de ¢ue no sel
necessrio dépender de este efecto de succidn wor veclo,
gs mejor que el forro duranté la produccidn sea vrovisto |

de wno o varios entrantes o projeceiones (25) en Lo pa-

redes, de la clase -mostrada en la Fig. 5. &n viriud del

=12~
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hecho de que, durante el moldeado, el cuerpo de pldstico
espunado se adhlere intimamente & la superficie del Fforro)
los entrantes © proyeccionés (25) sujetardn al forro aen
posicién en relacién con el cuerpo de pldstico espumado.
5 : Los envases descritos hasta ahora, =zl como la]
descripoidn del método para su produccidn, se hen limita-
do a envases de tipo latae o cubilete, o sea envumuas cuyh. |
abertura es al menos tan grande como cada corte trensver-
sal a través del envase tomado por debajo del plano de

10 la abertursa. |

| Como el método de produccidn estipula un molde g

interior para el moldeado del cuerpo de plastico espunedo)’

.

-

o3 natural que la invencidn sea aplicada en primer lugar -
a envases de este tipo, pero naturalmente también es po-
15 sible dentro de la estructura de la idea de la invencidn,

aplicar la invencién a la produccién de envases de un tip

O

diferentes.

Esta solicitud que corresponde & la presentada
en Suecia el 15 de febrero de 1967, N2 2079/67 se acoge
20 a los beneficios del art? 51 del vigente Estatuto sobre
Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

~Los puntos que como caracteristica de novedad
se presentan para que sean objeto de este Modelo de Uti-

25 lidaed, en Espafia, por VEINTE afios, son los siguientes:

13-
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borde superioxr correspohdiente‘dél-cuerpo de plédstico esH

1.~ Un envase del tipo que tiene al menos una

capa de espuma pléstiqa'y 2l menos una capa delpzada inins
terrumpida de material pldstico homogéneo, carzeierizado
pbrque el cuerpo de pldstico espumado estd hecho Ce
voliestireno, mientras que el forro de pldstico homogiéned
consiste en poli(ecloruro de vinilo).

2.~ Un envase de acuerdo con la reivindiecacidn

1, ceracterizado porque el forro de pldstico presenta &l

gin tipo de discontinuidad, por ejemplo, entraentes 1oca€.

les en la pared o similar, lo que dé por resultuzdo que
el forro de pldstico sea sujetado mecdnicamente en rela—|

cién con la capa exterior de pldstico espumado moldecda.

.

i

alrededor del forro de pldstico.
3¢~ Un envase de acuerdo con la reivindicaciéﬁj

1, caracterizado porque tanto el interior como el exterid

estdn cubiertos por una capa de material pldstico homogé-
Ned.

4.~ Un envase de acuerdo con cualguiera de las
el bor-

del

reivindicaciones anteriores, caracterizado porque

de superior del forro interior sobresale mds alld

pumado, y porque el forr&-es doblado alrededor del borde
del cuerpo de pléstico espumado y doblado hacia abajo pad
ra descansar contra el exterior del cuerpo de vldstico
espumado.

5= UN ENVASE

Tal y como se ha Gescrito en la Memoria que
antécede repre: entado en los dibujos gque se asconpafien

y con los fines que se han especificado.

.
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Lsta liemoria consta de quince hojas escritas
a mdquina por una sola cara.
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