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MEMORIA DESCRIPTIVA

La invencién se refiere a una disposicién de solda—?;T

dura de cierre para un envase de pléstico en espuma. — = - - -

La aplicacién de soldaduras solapadas en pelfculas
o0 léminas de pléstico en espuma se describe enm la solicitud
de patente holandesa n® 69 09,334, abierta a la inspeccién
piblica y que corresponde a la solicitud de patente espafiola
381.853, presentada el 17 junio 1970, por "Método para sol-
dar plésticos". Con la ayuda del método indicado en la misma,
a partir de un troquelado de plédstico en espuma preferente-
mente en células cerradas y con una densidad menor de 250
kg/m3 y preferentemente menor de 100 kg/m3, puede fabricarse
un envase abierto con costuras estancas a los liquidos. Cuan=~
do este envase ha sido llenado con un lfquido tal como leche,
debe cerrarse inmediatemente después de llenado, de forma

que no se pierds o contamine el 1fquidos = = = = = = = = = ~ f%f

Por medio del método descrito en aquélla éﬁ posi-
ble aplicar inmediatamente una soldadura de cierre pero esta
soldadura de cierre tiene la desventaja de que no puede abrir i
se fdcilmente debido a que el plédstico en espuma es ddctil en if'
todas partes, incluyendo las soldaduras. Cuando se trata de -

abril manuslmente tel envase por desgarradura, lo que a veces ;f
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es posible en una soldadura de cierre vertical, la fuerza
inicial requerida para abrir por desgarradura resulta ser
més bien grande, de modo que el envase se deforma en gran

manera y el lfquido es presionado. Cuando, finalmente, la

soldadura de cierre se desgarra, la desgarradura avanza
bruscamente y de forma arbitraria por la pared del envase
hasta por debajo del nivel del liquido, dé forma que se pro
duce una gran abertura irregular y el liquido sale de modo

no controladoe = = = =« = = - - - . - - - - e em e e o e o e

Para poder verter el lfquido bajo control, en la
pared del envase se practica por consiguiente un orificio o
con un cuchillo o unas tijeras se corta una esquina-del en-
vase. Esto implica que para la apertﬁra deben utilizarse
siempre dispositivos adicionales, siendo también necesario
tratar de que se produzca y mantenga un pico de vertido ade
cuado de forma que, para fines domésticos, permita el verti
do de pequefias cantidades del lfquido sin que se produecan

derramanientoSe = = = o w = @ = @ - - .- - - .- - - -

Es el objetivo de la presente invencién proporcio
nar una soldadura de cierre ' a un envase de plédstico en espu
ma que cumpla todos los requisitos pero construido de forma
tal que contenga un punto débil y qﬁe pueda abrirse fécilmen

te AamManoOe = = = = = @ = @ = = = = - e e o o e o= - ,'- -

En s{ misma, la aplicacién de puntos débiles por me -
dio de perforaciones hefmetizadas, nervios y bandas de desga~

rradura en envases para lfquidos de papel o cartén recubier-
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tos con plésticos es conocida en la técnica. Sin embargo, al
‘aplicar tales puntos débiles en un énvase de pléstico en es-
puma se choca con dificultades, debido a que la propia'apli—
cacién de la espuma se efectia para obtener un peso minimo
¥y una gran rigidez y resistencia y éé notoriamente diffcil
realizar un debilitamiento sin dar lugar a la apertura espon
ténea durante el transporte del envase-lleno, debido a la

ruptura o a la desgarradura bajo cargas externags, = = = = -

Por ejemplo, por la memoria de la patente nortea-

mericana 3.438.826 es conocida una soldadura de cierre en la

cual la espuma se sujeta con mordazas y se suelda con una lla -

ma. por encima del punto de sujecidn. Entonces se produce una
soldadura de cordén quebradizo que revienta fdcilmente inclu
so bajo una ligera carga. Es también posible crear con un ob
jeto muy caliente uﬁa linea quebradiza en zonas en que la eg
tructura de espuma se pierde por ello completamenté, Sin em~
bargo, los alrededores inmediatos de esta lfnea quedan enton
ces sometidos a esfuerzos y una carga brusca es muy susceﬁt;
ble de reventar la linea. Durante el proceso, la alta tempe-
ratura de la llama o0 del objeto da lugar a la despolimeriza-
cién de la espuma con la posibilidad de afectar el sabor del

1fquidoe = = = - — LI U U o

Segun otro método puede aplicarse una entalla en una g

soldadura de cierre con la ayuda de una o més cuchillas, pero

al hacerlo la posicién de la entalla debe adaptarse particu-
larmente bien a la soldadura de cierre anteriormente aplica-

da, al tiempo que el hecho de que las cuchillas se emboten o




desgasten da lugar a problemas tecnolégicos en la produccién

en Serigs = = = = = - - - - .- - - - - W e s wm em em e e em =

Los problemas anteriores se evitan con la ayuda de
la invencién debido a que en el envase Se provee por lo me-
S nos una soldadura de cierre que sobresale hacia arriba del
envase y que, por el lado vuelto hacia el cph#enido del en-
vase, estd provista de una soldadura de ruptura que puede
desgarrarsé y que esté casi completamente protegida por las
partes de la soldadura de cierre y del envase que han perma ?5
10. necido ddctiles y que se han fabricado por espumado. El pun

to débil se aplica dentro del material de la soldadura y. que

da completamente rodeado. Sin émbargo, puede romperse manual L3

mente de formafécil, para abrirlo, sin dispositivos adicio-

nales, por medio de una accién destinada a la ﬁpertura, mien o
15, tras que una carga o choque éxternos ¥y fortuitos durante el

transporte no provocan una interrupcién del cierre. - -~ - =~

A fin de obtener tal soldadura de cierre segin la
invencidén, qﬁe pueda abrirse fécilmente a mano, es necesario
que los pardmetros de fabricacién de la soldadura de cierre

20. cumplan ciertos requisitos que estédn naturalmente relaciona
dos cdn el tipo del plésticb en espuma a partir del cual se
fabrica el envase. Estos pardmetros son principalmente la
temperatura, la compresién y'el tiempo con que se aplican
la soldadura de cierre y; simulténeamente en ella, la solda

25. dura de ruptura. Las dimensiones dé—la soldgdura de ruptura

con respecto a la parte restante de la soldadura de cierre

Ceeveaeranes R
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son también importantes, pero estos son factores que depen-
den también de la forma del envase y del dispositivo con el

que la soldadura se lleva a la prédctica. = = - = - - -—-—-

Segin la invencién por lo menos dos partes planas e

del troquelado de pléstico en espuma a partir del cual se
fabrica el envase son comprimidas y calentadas por mordazas
soldadoras a una temperatura que gqueda aproximadaménte 209eC
por encima de la temperatura de reblandecimiento de la es~
puma durante-menos de 10 y, preferentemente, menos de 4 se-
gundos, comprimiéndose secciones de las partes planas a un

espesor que asciende aproximadamente al 20% del espesor ori

ginal y comprimiéndose las secciones que pasarén a formar la e

soldadura de ruptura a menos del 2% del espesor original con
la ayuda de una presién que es considerablemente superior a
200 kg/cmz, siendo la altura de la soldadura de rhptura con—

siderablemente menor que el espesor original de 1las partes.

Las temperaturas y tiempos dependen particularmen
te de la naturales del pléstico en espuma utilizado. En el
caso de ldmina de espuma de poliestireno con células cerra-
das y de un espesbr de 2,5 mm se utiliza, por ejemplo, una
temperatura de 127 ¥ 32C, con un tiempo de 4 segundos. Para
material més grueso esta temperatura puede aumentarse a
1452C y para material mis delgado disminuirse a 120°C, tam:
bién con tiempos modificados. En el caso de espuma con célu
las cerradas y fabricada de polietileno blando reticulado

la temperatura asciende preferentemente a aproximadamente
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127 £ 1eC y el tiempo a 4 segundos y en el caso de espuma -
de polipropileno reticulado con células cerradas a aproxi-
madamente 1832C, siendo el tiempo de soldadura de aproxima

damente 8 5egUNdOSe = = = = = = = = = = = - - - - = - - - =

Los env;ses eﬂ los cuales se utiliza la soldadu~-
ra de cierre segin la invencién son preferentemente de for-
ma prismitica con una cabeza en la parte superior formada
por faldohes jlegados uno contra otro después del llenado,
siendo presionados y soldados uno contra otrollos faldones

en un aparato segin la invencidn, = = =« = = =« = = = = = - =

El aparato con que se apiida la soldadura segin
lé invenci&n comprende dos mordézas éoldadoras, una por lo
menos de las cuales, en el lado inferior, estﬁ préQista de
un nervio gue sobresale de la restante superficie de la mor

daza‘soldadoré en menos del 20% del espesor de las lédminas

a soldar y que tiene una altura que es aproximadamente igual

al espesor de una de las l4minas de pléstico en espuna a sol
Qar. Es también posible que las dos mordazas soldadoras es-

tén provistas de nervios el uno enfrgnte del otro que enton

ces sobresalen cada uno de la restante superficie correspon

diente en menos del 10% del espesor de las 1léminas a soldar.
Las mordazas soldadoras son calentadas a une temperatura que
queda aproximadamente 202C por encima de la temperatura de

reblandecimiento del'pléstico utilizado. - e m -

[ R
P

La altura de las superficies restantes ahtes mencip ff

nadas de las mordazas soldadoras‘Qsté“relécionada con la altu i;
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ra de la soldadura de.ciefre del envase. Es ventajoso cuan-
do, por ejemplo, en una caja de tpansporte los envases sean
apilables uno sobre el otro que la cabeza de un envase pqu
da soportar un fondo de un envase situado encima éin que. fa
lle la soldadura de cierfe vertical. Teniendo en cuenta lo
anterior se elige una soldadura de cierre baja y preférentg
mente no mayor que la suma de los espesores de las léminas
soldadas-y eldsticamente recuperadas y mucho mayor que el ég s
pesor de la soldadura de ruptura que forma substancialmente
la parte inferior de lé soldadura de cierre. Entonées, si se
produce una carga vertical sobre la soldadura de cierre, la
parte de la soldadura de cierre que esti situada sobre la
soldadura de ruptura se hundipé'por cada lado de la solda-
dura de ruptura y serd soportada por las partes de los fal
dones que estidn situadas debajo de la soldadura de ruptura o
por las paredes verticales del envase que han mantenido el
espesor original y que han permanecido ddctiles y elésticas
como la soldadura de gierre. Durante la magutencién,"la;so;
dadura de ruptura vuluerable no se sobrecérgaré veiticaimqg
te y no corre el peligro de reventar sino que queda envuelte

¥y protegida en la espuma de los alrededores, dictil y eldsti

COQe ™ ™ wn = wn o= o= = v wm = W e e o @ e - ows @ e En W W e we e e

La invencidén se describe adicionalmente a continua- ;f
cién con la ayuda de unos dibujos de una realizacién en sec-
cién y a mayor escala dé una.soldadura de cierre (que puede’
abrirse) de un envase, de un juego de mordazas soldadoras de

un aparato soldador utilizado para aplicarla y de réalizacig
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nes en perspectiva de envases con tales soldaduras

3.

segin la invencién.

La Fig. 1 ilustra una seccidén transversal de la

soldadura de cierre de cuatro capas de pléstico en espuma;

La Fig. 2 ilustra la seccidén transversal de las mo£§};

dazas soldadoras utilizadas para aplicarla; = = = - = - - =

La Fig. 3 ilustra una forma de la cabeza de un en

vase con una soldadura de cierre; = = = = = = = = = = = = ~

La Fig., 4 ilustra una forma de la cabeza de wn en

vase con dos soldaduras de cierre. = = = = = = = - ---

En la Fig. 1 se ilustran cuatro l4minas 1, 2, 3 ¥y
4 -de pldstico de poliestireno en espuma, teniendo cada una
un espesor de aproximadamenﬁe 2,5 mm y una densidad de apro
ximadamente 40 kg/m3¢ Estas l4minas se sueldan conjuntamen-
te con la ayuda de mordazas soldadoras calentadas de un-apa
rafo soldador segin la Fig. 2. Con la ayuda de.eatas morda-
zas se obtiene una parte constrefiida 5 de las "l4minas, so- -
bre la que queda una parte protuberante 6, estando las ldmi
nas soldadas conjuntamente tanto por encima como aléo por
debajo de la parte 5 de las lédminas sin que sea visible tran

sicién entre las 14minag, = = = = = = = @ = «w'=w = «@'w " w -

Sin embargo, la parte 5 ha sido comprimida de tal

forma durente la soldadura que he surgido una desgarrabili-

epaErAeAE




dad predeterminada en un punto que, sorprendentemente, ha
resultado no ser vulnerable. El1 espesor y la altura de la
parte 5 son muy pequeiflos con respécto al espesor original
de las léminas. Al aliviar la mayor parte de la compresién,
5, que en la posicién de la parte 6 era mucho menocr que en la
parte 5, la espuma se recuﬁéfa elésticamente ¥y las partes
superior e inferiof se acercan una a la otra; por lo tanto
la parte fuertemente comprimida,5, que también se ha“recupg
rado en cierta medida, queda como si estuviera empotrada. A
10, través de este proceéo de recuperacién, la soldadura de cige
rre retiene en su mayor parte la elasticidéd? de lé ésﬁuﬁa'

original pero durante la soldadure las léminas se funden con

juntamente formando. un todo. Cuando la parte 6 es arrancada
lateralmente por una fuerza, la parte 5 se desgarra y se rom »
15. pe la conexidén entre las lédminas inmediatamente por debajo desﬁf
la parte 5. Sin embargo, el doblado de un -lado a otro de la i
parte 6, usando la parte 5 comd linea de doblado, no origina
inmediatamente la épertura por desgarradura de la ;oldadura

por la parte 5 debido a que la espuma de encima y de debajo

20. de la parte 5 cede y la parte desgarrable 5 estd protegida
entre la espuma envolvente y queda sin esfuerzos en la linea

neutrao---—-"---------- ————— -:-———

Preferentemente, la altura de la parte 6 no se eli

gird mayor que el espesor total de las lédminas soldadas elés

25. ticamente recuperadas y se eligird preferentemente igual o
no mucho mayor que la suma de los espesores de las l4minas ori
ginales, En el caso de alturas mayores de la parte 6 y de

grandes faldones verticales bajo la parte 5 pueden producir-

ey s R EMEetatelr D NN
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se pliegues con 1o cual la soldadura de ruptura podrfa car-
garse particularmente y tener lugar inintencionadamente su
fallo bajo la carga de un peéo que ée apoyara sobre la par-
te superior de cabeza de la parte 6. Con respecto a este.
problema, éinvembargo, cuenta también el modo en que se pro
vee la soldadura de cierre sobre ia parte supéripr @e un en
vase y, particularmente, la forma geoﬁétrica‘en que se rea—~
liza la cabeza del envases Al explicér las Figs.ig,y 4 se ha F

réd referencia & €llos = = = = = = = = = = = = = = = =« <o -

A fin de aplicar una soldadura de cierre segin la
Fig. 1 a cierto nimero de léminas de plédstico en espuma, se
utiliza un aparato de calentahiento y deAcompregidn.con una
estructura de mordazas soldadoras, por ejemplo segin la Fig.
2. Esta estructura comprende dos mordazas calentadas 7 y 8

entre las cuales se forma la soldadura de cierres = = = - =

Las mordazas se calientan a aproximadamepte 20eC
por encima del punto de reblandecimiento del pléstico en es-
puma y en el ejemplo representado una de las mordazas lleva
un nervio sobresaliente 9. El mervio 9 tiene aristas redon-
deadas a fin de no provocar grietas en la l4mina en espuma
que queda contra el nervip cuando ée efectia la compresi6n
de las léminas. Ademéds, las mordazas soldadoras tienen su-~
perficies planaé 10 y 11, enfrentadas la una a la otra. Para
la fabricacién de una soldadura de cierre las mordazas con
las 14minas de pldstico en espuma introducidas entre ellas

son movidas una hacia la otra de forma que las lé4minas sean




comprimidas a aproximadamente 20% de su espesor original, ex ?f,
cepto en la posicién del nerviov9, La compresién puede efec- :
tuarse, en esta posicién, cBn toda la fuerza del dispositi-
vo de compresién, con lo cual las léminas son comprimidas a
5, menos del 2% y la presién Supefficiél especifica sobre las
l4minas queda muy por encima de: 200 kg/cm2. Existe una rela
cién entre la dimensién con que el nervio 9 sobresale de la
superficie 10 y el espesor de las léminas en espuma a soldar.ii
De manera general, puede suponerse-que aquella dimensién de |
10, be ascender a menos de éo% y aproximadamente 18% de la suma
de los espesores de las ldminas. La sltura del nervio 9 se
elige, de manera general, igual o menor que el espesor de
una l4mina en espuma, mientras que la altura de las superfi
cies 10 y 11 asciende a més de la suma de los espesores de

15. las 14minase = = = = = = = = = = ® = = - - ~ - - - - -

Ocurre el fenémeno de que, aunque sélo una de las
mordazas lleve un nervio 9, al final del'procgso, cuando ias
lé4minas que se estdn soldando conjuntamente se suelfan des-
pués de haber sido comprimidas durante, por ejemplo, 4 segun

20, dos, la parte 6 se recupera elésticaﬁente hasta el espesor
original de las l4minas y se recupera también hacia abajo
con lo cual la parte predeterminadamente desgarrable 5 pasa
a quedar substancialmente en el centro del haz de léminas.-Engl
to, naturalmente, puede mejorarse cuando cada mordaza esté f.:

25. provista de un nervio, sobresaliendo asf{ cada uno de estos nq§f 
vios menos del 10% desde sus superficies 10 6 11 que gquedan (

encimza de los MisMOSe = = = = = @@ @ m @ o = = = = = = - « -

O S Rt e




De

10.

15.

20.

25.

La temperatura a la que se calientan las mordazas
queda por encima de la temperatura de reblandecimiento del
pléstico en espuma pero el perfodo de tiempo durante el cual
las mordazas permanecen presionadas'conjuntamente es relati-
vamente'cqrto ¥y no debe ser tan'largo que la espuma alcance
temperaturas en las cuales pierde su caracter de espuma ¥y no
sea ya capaz de recuperarse eldsticamente. Preferentemente,

se elige un tiempo de 2 a 10 segundoSe = ~ = = = = = = = = =

En el nervio 9 tiene lugar.probablemente uns com
presién tal del aire de las células de la espuma qQue en los
planos de las lédminas que estdn dirigidos uno hacia el otro
se da una temperatura mayor, de forma que se obtiene la deg
garrabilidad deseada y la parte 5 de la soldadura se convier
te en una soldadura de ruptura desgarrable a lo largo de la

1inea deseada.

Como ejemplo, se comprimen en cada caso cuatro 14
minas de espuma de poliestireno fabricadas de Aphoran * R de
Delta Plastic G.m.b.H. y Co K.G., con un espesor de 2,5 mm,
durante 4 segundos con la ayuda de una estructura de morda-

zas soldadoras segin la Fig. 2. Se realizaron soldaduras de

. ensayo, variando las temperaturas de las mordazas soldado-

ras de 125 a 1452C y con una compresién en la posicidn del
nervio 9, cuya distancia respecto a la mordaza opuesta 7 va-

rié de substancialmente 0,5 mm a 0,01 mm, haciéndose la pre-

sién especifica muy superior a 200 kgﬁmz. Se halld que los mgiff

jores resultados se obtuvieron con una compresién de 0,1 a
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0,2 mm es decir al 2% del espesor original y una temperatura o
‘de las mordazas de aproximadamente 1272C. 51 se éplican tem~

peraturas m4s altas, entonces la temperatura aumenta demasia ?ﬁb

do en la parte 5 y tierelugar un cambio de calidad en una zo
5e na mayor que estrictamente la parte 5 y esta zona se hace qqgi;
bradiza de forma que no se recupera ya suficientemente. Con ;
estas l4dminas en‘éspuma se hallé que el espesor ideal de
ruptura de la parte 5 era menor de 1,2 mm después de acaba-
do el proceso, y que un espesor inferior a 0,1 mm era dema-
10, siado débil y un espesor muy por encima de 1,2 mm no daba la b

desgarrabilidad desegadas = = ~ = = = = = = = = = = = = = = =

Cuando se constituye‘un envase a partir devestas
l4minas lo més deseable es una compresién en la sgoldadura de
cierre de cuatro léminas a 2% en el nervio 9, de forma que

15 se tenga un espesor de 0,2 mm. La altura del nervio 9 se eli
ge aproximadamente igual al espesor de las léminas individug
les, en este caso 2,5 mm. Esto no significa, sin embargo, que
la altura de la soldadura de ruptura 5 permanezca igual sino

que, sorprendentemente, esta altura se hace considerablemen-

20. te inferior en la soldadura acabada. Esto se origina princi-
palmente del hecho de que las partes de las l4minas en espu-
ma qQue no han participado en la -compresién a los porcentajes

inferiores y que s6lo se han soldado conjuntamente en el esta

do en espuma, se recuperan eldsticamente también en direccién |

25, vertical después de que las mordazas 7 y 8 se han abierto y

rodean la soldadura de ruptura 5, por as{ decirlo. Esto resul e

ta en particular muy claramente del lado izquierdo de la'Fig.'f;
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1, mientras que en el lado derecho, en la lémina 4 dirigida
hacia la superficie lisa 11 de la mordaza 7, sin embargo,
hay presente una profunda ranura, de forma que la soldadu-

ra de ruptura 5 queda casi simétricamente con respecto a to-

da la soldadura y estd completamente envuelta.

En la Fig. 3 se indica una forma de una cabezé de
un envase 12 fabricado a base de una l4mina de pléstico en
espuma doblada y soldada. La cabeza de este envase estd com
puesta por faldones que estén plegadqs el uno hacia el otro
segdn'uﬁa disposicién en Y. En las partes plegadas 13 y 14
s6lo se combinan dos espesores de iémina Yy éé realiéﬁ uﬁa
soldadura de cierre sin que comprenda una soldadura de rup-
tura. En la pata de la Y se disponen conjuntamente cuatro ca
pas de las ldminas en espuma y se realiza en ellas una solda
dura de cierre segiin la invenci6n, representando ia.linea
15 de soldadura de rgptura de la Fig. 1 que presenta encima
una parte vertical 16 correspondiente a la parte 6 de la Fig.faf
1. Con esta estructura se obtiene una superficie de apoyo en
forma de Y sobre la cual puede apilarse otro envase 12.'Debi
do a que la parte 16 es baja con respecto.al espesor (la Fig. :l
1 ilustra las dimensiones deseadas) la carga vertical del en- v
vase que permanezca encima de la misma no hard que la parte
16 se pliegue. Por otro lado, esta parte 16 constituye un asi ;;
miento particularmente adecuado y puede actuar como banda de
desgarradura que puede arrancarse lateralmente a lo largo de
la soldadura de ruptura 15. Ten pronto como se ha sacado la
banda 16 se requiere sélo un pellizcado de la cabeza del enva

se de forma que la linea de ruptura de este dltimo actie de
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conexién entre las cuatro l4minas, tal como se dibuja en la

Fig. 1 por debajo de la linea de ruptura 5, para abrir el en

En la construccién segin la Fig. 4 se halla cons-
tituido por plegado un tipo diferente de cabeza sobre un ég
vase 17, actuando una disposicién en forma de cruz como su-
perficie de apoyo para un envase que permanezca sobre la par
te superior de aquél. Aqui, las partes plegadas se disponen
conjuntamente en planos sobresalientes 18 y en su lado supe-
rior se provee una soldadura de cierre. En los cuatro planos
pueden proveerse soldaduras de cierre segin la invencién pe-
ro es recomendable hacerlo sélo en dos planos, indicéndose
con lfneas gruesas 19 la soldadura de rupﬁura correspondien
te a la parte 5 de la Fig. 1. Desgarrando las partes 20 que
corresponden a la parte 6, este envase se abre también f4-
cilmente. Sin embargo, se llama la atencién al hecho de que
agquf sélo dos capas estén soldadas una sobre la otra y el
efecto de empotrado en la soldadura de ruptura 5 de la Fig.
1 tiene lugar en menor grado para la soldadura de ruptura
19. Por 10 que se refiere a las mordazas soldadoras el ner-
vio 9 utilizado sobresale ahora menos del 20% del espesor de

las dos capas desde la superficie 10e¢ =~ = = = = = = = -~ - -

Debido a que es necesario un asimiento de la banda
20 de desgarradura sobre la soldadura de ruptura 19, para
que se pueda desprendef algo méds que él espesor de las dos 1§=y[

minas 1o que, sin embargo, conduce a una altura de 5 mm o al-
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go mis con un espesor de l4mina de 2,5 mm de espesor inicial.?”f
Sin embargo, la carga vertical de plegado es también infe~
rior, debido a que se ha elegido una disposicién de apoyo en

forma de Cruge = = = = = = = = = _————— - - — - - - - -

También con otros materiales se realizé una solda-
dura de cierre segin la invencién y, por ejemplo, cuatro 1l4-

minas de un espesor de 2,5 mm cada una y constitufdas a ba-

se de polietileno blando reticulado y con células cerradas
de una densidad de aproximadamente 45 kg/m> y un grado de
reticulacién tal que el 18,6% en peso puede disolverse en
xileno hirviente, se goldaron conjuntamente en una estructu-

ra. de mordazas soldadoras segin la Fige 2. = - - -

La temperatura de las mordazas soldadoras se man

tuvo a 1279C + 12 y el tiempo de cerrado fué de 4 segundos.

+

También se utilizaron diferentes separaciones en-
tre el nervio 9 y la superficie 11, variables entre 0;05 mm
y 0,4 mm. Después de soldar el materiai se recuperd $ambién
en la soldadura de rupfura 5 y se obtuvo la mejor desgarra-
bilidad cuando la separacién se mantuvo menor ae 6,2Amm, es
decir, de nuevo a una compresién de aproximadamente 2%, Es-
ta soldadura puede desprenderse de forma particularmente fg
cil por medio de desgarre lateral de la parte 6 a peéar_del
hecho de que el espesor de la soldadura de ruptura ascendia

a aproximadamente 3,8 + 0,2 mm, = - - = -~ - - - - - - - -

Con una estructura de dos léminas de una espuma a
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base de polipropileno reticulado con células cerradas fabpi
cado por Haveg Minicel-PPF tipo 5B~1 y con una densided de
aproximadamente 70 kg/m3, un grado de reticulacién de 32,7%

de solubilidad en xileno hirviente y un espesor de 2 mm se

realizé también cierto nﬁmero de soldaduras. Se aplicaron
las mordazas soldadoras segin la Fig. 2, sobresaliendo el neg%df
vio 9 desde la superficie 10 en una distancia de 0,3 mm es ;
decir menos del 10% de la suma de los espesores de las lémi
nas. La temperatura de las mordazas soldadoras ascendid a

183 + 12C y se utilizé una separacién de 0,05 mm en el ner-
vio 9, siendo la capacidad total de presién de la prensa de
unos 7.000 kg, Sin embargo, para obtener un resultado satig

factorio, el tiempo de soldadura de este proceso fué mucho

mis largo y debid elegirse del orden de magnitud de B8 segun
dos. Entonces se obtuvo un cierre adécuadamente desgarra-~
ble con un espesor de la soldadura de ruptura de aproximada

mente 1 My = = = = = = = = = = i R R R R

Es evidente que pueden también soldarse otros pléds

ticos en espuma con otros espesores y con otros nervios sobre:

salientes 9 adecuados con una soldadura de cierre que al mis

mo tiempo contenga una soldadura de ruptura debiendo los plégi:

ticos ser termopldsticos y permitir su soldadura sin otros re;-

cursos que calor y presifn. = = = = = = = - = = = - - - - -

Como ejemplo'pueden citarse polimeros y copolime-
ros que'estén compuesto por monémeros de la férmula general

X
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En la férmula X puede ser, por ejemplo H § CH3, e
Y por ejemplo H, Cl1, C6H5, COOH, COOCH3CN, O.CO.CH3 é
En el copolimerd puede constituirse una didlefina,-ig

Csz *

dicdndose también modificaciones y mezélas de estos polime-

Son adecuados en particular el poliestireno, una
composicién de caucho de poliestireno (poliestireno a prue-
ba de choques), cloruro de polivinilo, copolfmeros de com-
puestos de vinilo, poliolefinas tales como polietileno, po-
lipropileno y sus copolimeros reticulados o no y composicio

nes de acrilonitrilo-butadieno~estirence - - = - - - -——

Pueden elegirse también peliculas y lédminas de
pldstico en espuma producto de polimerizaci&n con cadenas he ;

teroatémicas, tales como polioximetileno, &xido de polieti-

leno, 6xido de propileno, nylon 6 (a base de caprolactama).

Sin embargo, 1los policondensados y los productos
de poliadicién con redistribuciones tales como espuma de po-

liuretano producen dificultades muy particularese — - = = =

Los envages fabricados a base de uno de dichos
plésticos en espuma se utilizan preferentemente para ser lle ;f
nados con cantidades dosificadas de lfquido. Se designé con
ello, primordialmente, los lfquidos taleé como leche o produg~:
tos lé4cteos y, en un sentido m4s amplio, lfquidos adecuados
para el consumo humano, ya que los rgquisitos de garantfa de

la pureza del 1lfquido no son afectados por los ingredientes
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del pléstico en espuma que realizen una gran funcién también
durante o después de la soldadura. Pueden también envaserse
en tales envases otras substancias estando tembién determina
da la naturaleza de la espuma por el hecho de que estas subs f
tancias no deben reaccionar con la espuma o los plastifican-
tes, estabilizentes, agentes de espumado o colorantes apli-

cados en la misma, de tal forma que se efecte la calidad de

las substancias glmacenadaS. = = = = = = = = = = = - =

N O T A

Se declaran de novedad, propiedad y utilidad para

Espeafia, sus territorios y plazas de soberanfa, las siguien-

18! = = = = = - - - - - = -—— - m m e e — e e——— == =~ =

REIJVINDICACIONES

1.~ Disposicién de soldadura para envases, en par-

ticular de pléstico en espuma, caracterizada porque la solda= .

dura sobresale hacia arriba del envase y por el lado dirigido -

hacia el contenido del envase, estd provista de una soldadu-
4

mente protegida por las partes de la soldadura de cierre y

del envase que han permanecido dictilese = = =« = « = = « = - - i

2.~ Disposicién segin la reivindicacién 1, caracte—'f?

rizada porque la altura de la soldadura de tupture se hace

considerablemente mayor que €l espesor original de las partes

¥y la soldadura de ruptura queda aproximadamente en el centro

del haz soldado de partese = = = = = = =« = « = = = = = = = =

re de /";“‘p"“““aL que puede desgarrarse y que estd casi completa- .




I1

3.: Disposicién segun cualquiera de las reivindicapgiﬂ
ciones anteriores, caracterizada porqgue su soldadura de rup-
tura es predeterminablemente desgarrable, perque la soldadu-
ra de cierre contiene, ademéds, uma parte qﬁe ne es muche més
alta que la suma de los espesores de las léminas soldadas y

eldsticamente recuperadas, y pofque la altura de la soldadu-

ra de ruptura es considerablemente inferior que el espesor

original de una de las 1l4minas,. — = = = = = = = = = = =« =« - - -

4.~ Disposicién segin cualquiera de las reivindica—*fg
ciones anteriores, caracterizada porque se provee en un enva- '

se para liquidos y/o productos lécteose = = — — = - - - = - —?;f
5,= "DISPOSICION DE SOLDADURA PARA ENVASES", = ~ — « .

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de veintiuna hojas, foliadas y
mecanografiadas pbr una sola de sus caras, y de una lémina

de dibujes que la ilustra.

BARCELONA, 12 MAYO 1972
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