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PATENTE
DE
INTRODUCCIOUN

a favor de Don LUIS TRIBO BONJOCH, de nacionalidad espa-
fiola, residente en Barcelona, Calle Inmaculada, 47, por
PPROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION NEUMATICA DE SOPORTES
ALVEOLARES PARA EMBALAJES?”.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencion se refiere a un procedimien-
to para la fabricacion de soportes alveolares para embala-
jes especialmente destinados a tode clase de frutas y si-
milares de constitucidn generalmente‘delicada, graciaes al
cual es dable obtener elementos de caracteristicas muy su-
periores a las de los actualmente utilizados con estos ti-'
nes.

Como es bien sabido, el envasado de frutas y ana-
logos es de oapital impaftancia para su conservacion duran-

te el transporte y almacenamiento, por lo que el mismo debe
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reunir una serie de cualidades de que no siempre gozan

con los sistemas seguidos hasta el presente. En efecto;

el envasado de frutas, por ejemplo, viene realizandose por
lo general, mediante apilamiento de las mismas en capas su-
cesivas que, cuando mas, estéan separadas entrs si por otras
capas de paja de madera o papel arrugado, para evitar un
contacto directo entre ellas.

Sin embargo, estos sistemas adolecen de muchos in-
convenietes, sobre todo en orden a la manipulacién de las
frutas, que han llevado al estudio de un procedimiento que,
basado en la utilizacidn de envases alveolares, permitiera
obtener unos elementos de constitucién iddénea para el trans-
porte y acondicionamiento de toda clase de frutas y simila-
res,garantizando al méximo su conservacidn durante estas
inevitables manipulaciones.

El procedimiento en cuestidén consiste esencialmen-
te en formar inicialmente una lamina de material plastico
de grueso uniforme, ya sea por calandrado, extrusién o com-
binacidn de estas y otras operaciones adecuadas, pasando lue-
g0, en estado intermedio de esta lémina, antes de su endu-~
reéimiento y completa solidificacidn, manteniendo para ello
la temperatura adecuada, a la configuracisén de los alvéolos
sometiendo pars ello la lamina de plastico a la accidn de
compresion y dilataciones irregulares, por medio de una ca-
mara o saco de aire a presién que obliga e la lamina a asdap- \
tarse por completo a los huecos de una matriz apropiada, do- ;
tada de los huecos correspondientes a los alvéolos a formar. |

s,

En esta operacidén, la camara neumatica indicada com-
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prime inicialmente a la lamina de material pléstico con-
tra la superficie de la matriz y luego, por aumento de la
presidn, obliga al embutido de las zonas correspondientes
sobre los huecos de la misma. originando una dilatacion
de estas zonas hacia el interior de los huecos y determi-
nando una disminucidén progresiva del grueso de la lamina
por las paredes de los alveolos formados, que presentaran
grueso minimo, en su fondo.

Para mejor comprension de cuanto queda expuesto,
se acompafia un dibujo en el que, esquematicamente y tan
solo a titulo de ejemplo, se representa una caso practico
de realizacidén del proceso descrito.

En dicho dibujo; la figura 1 corresponde a una vis-
ta de la camara de moldeo, en la fase anterior el mismo;
la figure 2 es una vista analoga a la snterior durante el
moldeo; ¥y la figura 3 corresponde a una viste a mayor es-
cala de un sector del envase alveolar moldeado.

De acuerdo con la invencidn, se procede inicialmen-
te a formar una lémina de material plastico -1- de grueso
uniforme, la cual, en estado intermedio de enfriamiento,
antes de su solidificacidn completa y manteniendole la teu-
peratura apropiada por cualquiér medio, se introduce en el
interior de una camara -2-, cuyo fondo =3- lo constituye
una matriz con los huecos -4- correspondientes en forma y
disposicidn a los alvéolos @ formar. En el interior de
dicha céamara y por encima de la placa de plégtico -l- que-
da dispuesto un saco o vejiga -5-, al que puede inéuflarse

aire a presion por el conducto ~-6- y mediante un compresor
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o similar.

De esta forma, al hincharse el saco -5-, éste ten-
derd = ocupar todo el interior de la cémara -2-, apoyando-
se inicialmente sobre las zonas salientes o superficies de
la matriz -3~-, comprimiendo un tanto a la lamina -1- sobre
las mismas, Prosiguienso la insuflaqién de aire en el saco
-5-, ¥ gracias al estado de la lamina -l-, hara que las zo-
nas correspondientes de ésta penetren en los huecos -4-,
conforméndose sobre los mismos.

Sin embargo, es de destacar que el moldeo en estas
condiciones determinaré el que las zonas que quedan sobré
los huecos -4- se dilaten para adaptarse a la superficie
de los mismos, afinéndose hacia su fondo en que presenta-
Trén un grueso minimo. Asi, dichos alvéolos tendrén una zo-
na de nivel original superior -a- de grueso sensiblemente
igual al de la placa o lamina de plastico -1-, unas pare-
des -b- que, partiendo de aquella zona -a- iran disminu-
yendo progresivamente de grueso hacia el fondo -¢-, y es-
te fondo cuyo grueso seran minimo con respecto al conjun-
to. |

Como puede verse claramente por lo expuesto, en
la realizacién‘del‘prooeso descrito se combinan tres fases
principales, que determinan la obtencidn de dichos elemen-
tos en la forma deseada:

a) la formacidén de una lémina (1) de pléstico, de

grueso uniforme, por calandrado, extrusidn o
similar;

b) la precompresidén de esta lémina (1) contra la
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superficie de la matriz (3), manteniendo la
temperatura apropisda para permitir la deforma-
cién de la misma; y

¢) la deformacidn irregular de esta lémina (1) por
las zonas correspondientes a los huecos (4) de
la matriz (3), 2 fin de determinar en el sopor-
te la zona —-a- de grueso mayor, las paredes -b-
dé grueso decreciente y el fondo -c- de los al-
véolos, de grueso minimo.

Se comprende serén independientes del objeto de la
invencion los materiéles, formas y dimensiones, tanto abse-
lutas como relativas, de las laminas de pléastico, forma de
obtencion de las mismas, apératos y méagquinas utilizados pa~
re la reaiizacién del proceso, aplicacion ulterior de los
soportes alveolares obtenidos y, en general, todos cuantos
detalles accesorios puesdan presentarse, siempre que no apar-

ten al conjunto de su esencialidad.

NOoTaA

3e reivindica como objeto de la presente patente
de introducecién: | ’

1. frocedimiento para la fabricacidén neumética de
soportes alveolares para embalajes, que consiste esencial-.
mente en formar una lémina de material pléastico de grueso
uniforme, ya sea por calandro, extrusién o combinacidn de

estas operaciones entre si o con otras apropiadas, proce-
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diendo luego, en estado intermedio de esta lémina, antes
de su endurecimiento y completa‘solidificacién, mantenien-
do la temperatura aproyiada de la misma, a la configura-
cion de los alvéolos, para lo cual se somete & dicha lé-~
mina a la accidén de compresidén y dilataciones irregulares
por medio de una cémara o saco de aire a presiodon gque obli-
ga & la lémina a adaptarse por completo & los hueoos de
une matriz en cuya superficie gquedan previstos los huecos
de forma y en posicidn correspondientes a los alvéolos a
formar, con lo gque Se origina una previa compresién de la
lémina contra aguella superficie y el embutido posterior
de las zonas de las mismas correspondientes en los huecos

de la matriz, determinando ello una zona de grueso sensi-

blemente igual al de la lémina en el nivel original superior;

del soporte y la disminucidén de grueso progresiva de las
peredes de los alvéolos formados, haste conseguir en el
fondo un grueso minimo.

2. Procedimiento pars la fabricacidn neumétice de
soportes alveolares para embalajes.

La presente memoria consta de seis hojas foliadas,
escritas a méquina por una sola cara.

Barcelona, a 23 de abril de 1958.

Luis Tribo Bonj
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