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Esta invencidén se refiere a un dispositivo para pro- »
ducir un cuerpo hueco de pldstico espumado, preferible- é?!
mente un envase de la clase que tiene una abertura del en-
vase de una superficie de abertura que es inferior a la
superficie mayor interior del corte transversal del cuer-
po hueco.

Para embalar y otros fines de naturaleza similar,

se utilizan en gran numero latas, botellas o embalajes

en forma de bombonas., sSus disefios y propiedades generales
deben naturalmente ser adaptados a los contenidos previs-
tos, ¥y el material del embalaje debe ser elegido en ceda
caso de forma que su estanqueidad, resistencia a las gra-
sas, resistencia mecdnica etc, cumplan con los requeri-
mientos estipulados para el embalaje, con objeto de que
sean capaces de cumplir con su misién,.

Ultimamente, los materiales pldsticos predominan co-
mo materiales de embalajes, y estos materiales pldsticos
son usados a menudo en combinaciones que consisten en un
cierto nimero de capas de pldstico diferentes que con fre-
cuencia tienen diferentes propiedades, y también en com-
binaciones de material, las cuales, ademds del pldstico,
contienen también materiales fibrosos, tal como papel o
cartén,

El pldstico espumado también ha sido utilizado dlti-

mamente para embalajes, ademds de los materiales pldsti-
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cos homogéneos. Este tipo de pldstico ha encontrado has-
ta ahora su mayor aplicacidén como un material aislante
del calor y a prueba de choques, pero también se han co-
nocido envases para bebidaé hechos de pldstico espumado,
E1l tipo de pldstico espumado que aqui se considera prin-
cipalmente es el tipo rigido y estable que puéde ser re-
presentado por espuma de poliestireno, al cual puede dér-
sele durante la produccién una superficie lisa y al menos
estanca a los liquidos.

Este pldstico es espumado por medio del material plds-
tico previamente tratado, que tiene la forma de polvo o de
grénulos, y que es calentado, haciendo que las sustancias
fécilmente vaporizables contenidas en el material se va-
poricen, lo que significa que el pldstico que se ha ablan-
dado como resultado del calor, se hincha 0 expande a un
volumen apreciablemente aumentado. Si este proceso de ex-
pansidén tiene lugar en una cavidad conformadora, el mate-
rial pldstico que se expande llenard esta cavidad y serd
comprimido en un cuerpo continuo de pldstico espumado gue
después de enfriarse retendrd ampliamente su apariencia.

Hasta ahora no ha sido posible producir cuerpos hue-
cos de pldstico espumado de una pieza, de la clase que tie-
ne una abertura "reducida", debido al hecho de que no ere
posible resolver el problema del componente de molde in-

terior o micleo el cual debe ser capaz de ser qulitado del
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objeto moldeado. Estd claro que la ausencia de una solucidén
al "problema del micleo" ha contribuido a que la libertad
de eleccidn en la cuestidn de la forma de cuerpos huecos
moldeados en espuma esté notablemente restringida, Sin em-
bargo, el dispositivo de acuerdo con la invencién permite
una eleccidén mds libre de la forma de los cuerpos de pléds-
tico espumado moldeado, consistiendo en un molde que Ccom-
prende un componente de molde exterior y uno interior, los
cuales definen entre ellos una cavidad conformadora que tie-
ne una apariencia que coincide con la forma del cuerpo hue-
co deseada, siendo divisible el componente de molde exte-
-rior, y estando dispuesto el componente de molde interior
de tal forma que su corte transversal puede ser variado en-
tre un valor que coincide con la superficie interior del
corte transversal del cuerpo hueco deseado, y un valor que
es menor que la superficie del corte transversal de la aber-
tura del citado cuerpo,

La invencién se describird a continuacién con referen-
cia a los dibujos diagramdticos adjuntos, de los cuales

las figuras la, b y ¢ muestran el dispositivo para pro-
ducir un cuerpo hueco de pldstico espumado,

la figura 1 muestra como es posible, de acuerdo con la
invencidn, producir un cuerpo hueco en forma de botella con-
sistente en una capa exterior de pldstico espumado y una

capa interior de material plédstico homogéneo.
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Ia dificultad en relacidén con la produccién de enva-
gses de forma de botells es naturalmente el hecho de que
surge el problema de cdémo debe ser conformado el componen-
te de molde interior, que debe ser capaz de ser sacado del
envase después de la operacidén de conformado, El molde ex~-
terior puede hacerse, de la forma mostrada en la Figura la,
en dos mitades (26) y (27), cada una de las cuales consti-
tuye parte de un dispositivo conformador (28), el cual,de
la manera descrita anteriormente, esta provisto de conduc-
tos y cavidades dispuestas detrds del molde, a través de
log cuales pueden ser introducidos agentes de calentamien-
to y de enfriamiento.

E1l componente del molde interior, en el ejemplo aqui
descrito, estd hecho en la forma de una "vejiga" expandi-
ble (29), que en estado de plegada puede ser intrqducida
en, y sacada de, el molde exterior cerrado (26, 27) y del
cuerpo de pldstico espumado que ha sido formado, La "vejiga"
expandible (29) estd disefiada para actuar como el nidcleo
en el molde exterior (26, 27) y debe hacerse de un material
que es solo ligeramente eldstico, por ejemplo, tejido de
goma o similer, y en su estado expandido debe tener una
forma que coincida con la forma interior del envase, La
expansién de la "vejiga" (29) puede ser efectuade por me-
dio de un gas o liquido 2 presidén que es introducido en el

interior de la "vejiga" o molde en forme de baldén (9), y
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el plegado de la “"vejiga" (29) puede ser efectuado por me-
dio del vacio.
Antes de ser expandida la "vejiga" (29) que forma el

nicleo, puede ser insertada en un forro de plédstico elds-
5 tico (30) previamente producido que juntamente con la "ve-

jiga" (29), es insertado en el molde exterior cerrado (26,

27). Cuando el nidcleo expandible (29), de la forma mostra-

da en la #igura lb es expandido por medio de un agente a

presibén que es introducido en su interior, se agrandard de
10 meners que el forro (30) es tambiéh expandido. Después de
que el componente de molde interior asi formado ha sido es-
tablecido en el interior del componente de molde exterior,
es centrado, después de lo cual el material plédstico prepa-
rado para scr espumado es introducido en la cavidad confor-
15 madora (31) que ha sido formada entre el molde exterior (26,
27) y el molde interior (29) y el forro (30) colocado en
este molde,
El material pldstico es espumado de la misma manersa
que se ha descrito anteriormente, y el componente de molde
’20-1 interior (29), despuds de que se ha enfriado el cuerpo &
s++»+  pldstico espumado que ha sido moldeado, es sacado por me-
L. dio del agente a presidén que se estd evacuando, lo que ha-
. ce que el molde (29) se pliegue. Sin ambargo, el forro de
pldstico (30) colocado sobre el componente de molde (29), es

® s a,

25 retenido en el interior del cuerpo de pldstico espumedo gque
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ha sido moldeado. Con el fin de asegurar que el forro (30)
ge adhiera &l interior del cuerpo de pldstico espumado que
ha sido moldeado, es mejor que el material pldstico sea ele-
gido de tal manera que haya una unién formada entre el plds-
tico espumoso y el forro cuando es moldeada la capa de plds-
tico espumoso, pero naturalmente, también es posible dispo-
ner en el forro pequefias proyecciones, las cuales, durante
el moldeado del cuerpo de pldstico espumado se unirdn con
éste por fusidbn, para sujetar de esta manera el forro con el
cuerpo de pldstico espumado,
Ia vejiga o componente de nicleo (29) se hace mejor de

tela cauchutada moldeada o similar. Cuando es suministrado
un agente a presidén a un ndcleo tal, las paredes se expanden
de tal manera que el nicleo forme un cuerpo duro y rigido cu-
yas paredes son capaces, sin cambiar su forma, de soportar la
presién que surge durante la operacién de moldeado. La rigi-
dez y forma bien definida del ndcleo son aedemds suficientes
para permitir que el nucleo sea guiado y mantenido en la po-
gicidén correcta en el interior del molde durante el proceso
de moldeado. Cuando el nicleo debe ser sacado del cuerpo hue-
co terminado, es mejor que su interior sea conectado a una
fuente de vacfo, como resultado de lo cual el nucleo se con-
trae tanto que puede sacarse sin dificultad del cuerpo hueco,

~ El ejemplo aqul mostrado es solo un ejemplo de la in-

vencibén y la forma del envase puede naturalmente ser variada
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dentro de la estructura de la idea de la invencién, y natu-~
ralmente no es necesario proporcionar al envase una "piel"
interior o exterior de material pldstico homogéneo, E1l com-
ponente del nudcleo puede hacerse ademds de un materialAdisQ
tinto al tejido cauchutado, y otros materiales que pueden
gser considerados son, por ejemplo, nylon, que puede ser re-
forzado con tejido, _

La presente solicitud, que corresponde a la presentada
en Suecia el 15 de Febrero de 1967 bajo el Ne. 2079/67, se
acoge a los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto

gsobre Propiedad Industrial,
REIVINDICACIONES

Los puntos que como caracteri{stica de novedad se presen-
tan para que sean objeto de esta solicitud de Modelo de Uti-
lidad en Espafia, por VEINTE afios, son los que se recogen en
las reivindicaciones siguientes: |

- Un dispositivo para producir un cuerpo hueco de plés-
tico espumado, caracterizado por su componente de molde ex-

terior, preferiblemente divisible y por un ndcleo interior
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formando el citado cbmponente de molde exterior y el ni- %f‘ |
cleo, una cavidad conformadora entre ellos, y porque el He
nicleo consiste en un dispositivo en forma de baldn que
es capaz de expansidén hasta cierta forﬁa deseada, el cual.
puede ser llevado a la citada forma deseada por medio de
un fluido que es introducido en el interior del disposi-
tivo con el fin de expandir sus paredes a la citada forms
que se pretende,

28,- Un dispositivo para producir un cuerpo hueco de

pldstico espumado,

Tal y como se describe en la memoria que antecede,
representada en el dibujo que se acompafia y con los fines
que se han especificado,

Esta memoria consta de nueve hojas escritas a mdquina

por una sdéla cara,
. l Y ':1{3.)3

Madrid, ‘v i, b9
P. A.

18-9-73 -9 -
I P-T.




= J

A M RMRMR RN B R

L Ll Ll LLl Ll il

7

Figla

—
b

»

0
.
. [
» .

N0 I U W W W W W W . W . . W . L W W W W

. P
22200 0L Ll

H 1
N - Wl 2l Ll bl A

'
oowomad
V2 2L e L AL

.
”

sauartolfefiihec A

PSS S S A S AN R N N N S
A

Be0000;

T e s s s e




0
RE22222

di/add

PR
[ N

. * eee
.® ]

.o P
Sie.%00 ¢, ol
O

S B UL

Fig.1L

Fig.1k

~3
N

o T,
oA
SN
.wl/’

2

Fig. 3

9

Fig.2

24

Fig.5

uwn
N
"\« VL &<t
f YL XA

Pl

~

Fig.4

R T T ey

PP T e AT ) T 8 & B Ll




II1/111

iAW

YIS IS IS SIS SIS S,

[
N

/

%
2
7
Q Z
8 7
ey D N
i " N
\
N
N //////y////////////m
g A

e )
AR oN \
= \ %
o \\\\\\\\\\\\\\\\\\\ \\\
—— m.
iy AN
S E \
_..m, ANNINNURAVRNAN RN

& N %

/(
/4///////////////////////////////

Fig.6¢c

o~
™
)
SRRIY {
SIS
N
\
N
N
AAANAANANRANNNNNNN N
& \E
//////////////////////////////////




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



