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PATENTE DE INVENCION
_ por 20 efios
por "UN PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR UN ENVASE CONTENIENDO
UN ACOLCHADO POSTIZO", a favor de D. Rodolfo Birk Walker,
de nacionalided alemans, domiciliado en Trossinger (Alema-
nia), Lvhrstr, 8.
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MEMORIA DESCRIPTIVA

I«é presente Patente de iﬁvencﬁ.én se refiere a un pro-
cedimiento pars fabricar um envase de papel, caridn, mate-
ria}. pléstico, material metdlico u oiro material contenien~
do un acolchado postizo de pléstico eésponjoso o goms espon-
josa y destingdo g recibir objetos que hayan de proiegerse
contra golpes y vibraciones. Los envases conocidos de este
tipo se componen de un revestimiento exterior de papel,cer-
t6n, materidl pléstico o material metédlico, en Ja que se co-

loca el acolchado postizo de pléstico esponjoso, gusta u
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otro material similar. En loé envases conocidos no se inse
tala este acolchado hasta después de su fabric'a,cidri'y con=-
formacién en el envase, y a veces alll se fija con adhe-
sivos.

En camblo, 1= presente invencidn consiste en introdu-
cir el materigl espumgdo o la goma espumag en el envase ter-
minedo o en el recorte preformado de dicho envase. La inven- -
c¢ién consiste ademés en que lg presién originada durante
el espumado se utiliza para conformar el recorte del re-
vestiniento e;cte‘riozj: del envase déndole una forma hueca.
Por lo tento, la invencidén consiste en que el acolchado no
ge instala posteriormente en lg envolvente formada por el
reveatimiento exterioxr del envase, sino gque es moldeada em
esta envolvente externa. Para ello se designard en lo que
sigue a la parte del envase externg que forma el revesti-
miento exterior y aloja el acolchado, por envoltura, tréte-
se de un envase ysg fotalmente conformado y pegado o solo
de un envase preformedo, pero siempre sin acolchado, o bien
de un recorte de papel, caridn, etec., todavia no conforma-
doe En tanto sea necesario, gueden haberse previstc elemen=
tos de enlace para fijar el acolchado a la envoltura exter=
ng, pudiéndose por ejemplo aplicer una capa de adhesivo a
le carg interna de ia, envolturag antes de moldesr el acol~
chado. El acolchado puede por ejemplo ser de polistirol es-
pumado o de otro material espumado febricado 8 base de po--
1iuretanos o pugdé tambidn ser por ejemplo de goma esponjosa
o material similar. Con arreglo a ls invencidn se espuma ‘
pues por ejemplo un acolchado de mgterial esponjoso a ba~
se de poliuretanos o de polistirol utilizando como molde

ls envolﬁra externa. Esto puede realizarse, introduciendo

‘en el molde utilizado para el espumado primero lg -envoltu-
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re oxterna de dicho envase, luego echando el materigl a

espumer con el espumente y finalmente introduciendo el ni-

- cleo 0 noyo del molde. A continuacién se espumari el ma-

terial aplicando vepor de agua o corriente de alta frecuen
cia , sacéndose después del espumado el envase terminsdo del
molde, Cuando 1a envoltura estd fabricada de un material .

cepaz de resistir las presiones que se —on'.ginan durante el
espunado, puede utilizarse lg envolturs externa misma para
que sirva de molde.

Sin embargo, la presente invencién no gueda limiteds
gl hecho de realizgrse el proceso de egpuma.do en e;L inte-
rior de la envoltura externa. En aquellos casos en que el
gcolchedo esté constituldo por goma esponjosa o material
similar, puede efectuarse con arreglo a la‘ presente inven-.
cién el vulcanizado u otra operacidén del proceso de fgbri=-
cacibn ya dentro de la envoltnré. Asimismo, cuando un ele-
mento ya espumadoe haya de someterse para torming su fabri~-
cacién y darle su forma definitiva a una nueva operascidén de
prensado u otra operacién similar puede esta operacién e-
fectugrse iguslmente ya dentro de la envoltura del envase.

Por lo tanto, definida de un modo fotalmente general,
consiste le presente invencién en el hecho de realizar
como minimo una operacidén de las necesarias para la fabri-
cacién del postizo elé.si_;ico, y convenientemente la dltima
operacién ya dentro de la envoltura externa, debiéndose al
propio tiempo cuidarde que en esta operacidn se una el pos
tizo eléstico con lg envoltura.

Une especial -venta.;ja de la invencifn reside en gque la
parte eléstice interior ya no es preciso instalarla y fijar-
la en la envoltura externa en una operacién especial. Asi-

mismo queda garantizado por el procedimiento con arreglo a
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la presente invencién, que el postizo interior siempre adop-
ta exactamente la misma forma que presenta la envoltura ex-
terna. La gran ventaja de la invencidén destaca sobre todo en
la fabricaecidn de envases en l-os cuales le parte interior
oeléstica es de una sustancis esponjada. En efécto, entonces
puede afectuarse el esponjamiento dentro de lg envoltura,con
lo cual en muchos casos se obtlene wn enlace suficientemen~
te resistente entre el cuerpo del materigl esponjoso y la en=
voltura externa. Caso de estar constituida esta dltima de un
material en el cual el proceso de esponjamiento por si sclo
no fuera suficiente paras enlazar el mgterial del cuerpo in-
terior con la envolturas, puede revestirse la caras interna de
lg envoltura externs entes de la operacién del esponjamiento
de un adhesive que preferentemente serd del tipo termoplésti-
CO.

Otra ventaja considerable de la invencién reside en el
hecho de que la envoltura externa puede ser conformada in-
cluso durante la misma operscién del esponjado, cuando al
febricar estos elementos se instala en el molde utilizado
para el esponjamiento primero un recorte destinado a cons-
tituir la envoltura y lucgo ol materiel para la pieza in-
terna. Ia presién originada durante el proceso de esponja~
miento deforma entonces también el recorte de cartén utili~
zado a titulo de ejemplo, ¥ que forma la envoliura externa
del envase citado. - .

En- caso de no quedar firmemente enlazada la sustancia
esponjada durente la operacién del esponjado con la envol-
tura, puede conseguirse wa widn automdtica entre la en-
voltura ¥y la pieza eléstica interior no solamente recubrien—
do la cara inbterna de ls envoltura con wm adhesivo,- sino

también dendo uns forma determinada @ la envoltura y a la
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pleza postiza. Esto puede por ejemplo reslizarse, haciendo
que la envoltura presente una seccién més o menos destalo-
nada de forma que ses de menor seccidén hacia sus bordes, con
1o cual queda retenida la pieza eléstice interior. Tembiédn
puede presentar la envoltura-unas eacotaduras en 1la8 que
sea posible anclar la pieza interior elastica y por las que
puede escaparse el vgpor o el agua condensada que podria
producirse durante la operscifén del espumado. Otra posibi-
lided de anclsje consiste en que la envoltura externa pre=-
sente unos puentes formedos a troquel, alrededor de los cua~
les se deposita la pieza intemsa durante la operacién del

espumado. Pinglmente, al faltar otras posibilidades de an-

‘claje y no quererse efectuar este ¥1timo por le asccidn de

.. un adhesivo, no es indispensable que la seccidn seg cénicae,

disminuyendo hacia el borde. Generalmente ya basta la pré-—
sidén originada durente la operacién del espumado ‘y nds tar-
de ejercida por la pieza el4stica interior sobre lg envol-
tura externa para mantener firmemente .sujeta 1a pieza inter-
na incliso en ung envoltura de seccidén no destalongds.

Ta envoltura externa puede estar constitulda por ung o
varies piezas, y tanto la forma como el nfmero de sus ca-
ras puede ser arbitraria. La pleza eldstica inserts de ma-
terial esponjoso tiene ademds la venitaja de que aisle el
articulo envasado en dichg envoltura tembién contra lag in-
fluencia de lg temperaturg y de otros factores similares.

Para su mejor comprensidén, se adjunta, a titulo de ejem
plo, un dibujo explicativo de lg presente Patente.

En @icho. dibujo se ha representado una mitad de wn enva=-
se con arreglo a la presente invencién, presentando dicho:
dibujo una seccién paroial.

. 'De lg envoltura externes -1- se han recortado dos len-
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letas ~2-, dobléndolas, ¥ que se introducen en el interior
de ‘la envoltura. En esta envoltura ha sido esponjada wna
sustancig esponjossg eléstica a bgse de polistirol. Durénte
el proceso de esponjado se ha situado la sustaencia espon=-
jada ~3- alrededor de la lenglieta -2- doblada hacia el in-
terior del envase. Egta lenguéta mantiene el acolchado de
ngterial espénjado -3~ en fofma indesplazable. Lg pleza-asl
moldeade de meterial esponjado presenta un hueco gue no fi-
gurs en el dibujo y que sirve para recibir el ar_t:[culp qué
so trate de envasar. |
| Todo cuanto no sfecte, altere, cambie o modifique la

esencia del procedimiento descrito, ser§ varighle a los efec-
tos de la actusl Patente.

NOTA

Se reivmdlca. gomo objeto de esta Patente de invencidn.

l.~.Un procedimiento para fabricar un envase conteniendo wn

‘acolchado postizo en el que la envolvente os de material es-

ponjado o goma esponjosa,en una envoltura de pepel, gartdn,:
mgterial pléstico, material nmetilico u otroc material siinila.r
para obtener wn '_recipiente pare articulos afectados por gol-
pes, presentando la pieza de acolchado de una forme corres-
pondiente el negativo del objeto que se trate de envasar,
caracterizado por introducirse el material de acolchado para
dicha pieza eléstica en la envoltura junto com wn noyo y pro--
cederse a continuacién g su esponjado en la propia gnvoltura..
2.~ Un procedimiento segin réiVinaicacidn 1 para la obten-
cién de un .recipiente de papel, cartbn, material pléstico,
nmaterial met4lico u otro mgterial similar enlazado por espon
Jamiento de goma esponjose o de pléstico esponjado con una
pieza'de apoyo elésticpA,.carac'terizado pof introducirse el

recorte gue ha de constituir dicho envase meramente prefor-
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mado en uh nolde que recibe el recorte preformado, lg ma-
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terig prima pars el acolchado ¥ wn noyo, ¥ por hacerse pa-
sar el recorte a su forma definitiva gracias a la presidn
interna originade por efectuarse lg operacidn del esponjado
en el propio molde. ' .

3.~ Un procedimiento segln reivindicacién 1, caracterizado
por servir la envolturs de molde pars moldear la pieza in-
terior.

4.~ Un procedimiento segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por recubrirse la cara interior de ls envol=-
ture con un adhesivo antes de procedsrse a introducir el
naterial para la pieza interior.

5.~ Un procedimiento con arreglo a les reivindicaciones 1
a 3, caracterizado por emplearse una envoltura que contie-~
ne escotaduras en las que puede la pieza interior anclar-
se durahte su moldeo. ‘

6.~ Un procedimiento segin una de las reivindicaciones 1 -
a 3 é 5, caracterizgdo por emplearse ung envoltura exte-
rior que contiene resaltes a los que s¢ gplioa la pieza
interior durante su moldeo,

Sean cuales fueren laos ciretmsteneies-que concurren
en la esencialidad de la Patente de invencidén definide en
las ahieriores reivindicaciones, cuyo objeto es:
7.~"UN PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR UN ENVASE CONTENIZNDO
UN ACOLCHADO POSTIZOM.

Conste la pi‘esente memoria de siete hojas foliadss,
mecanografiadas por una sola cara y de los dibujos adjuntos..

Barcelona, veinticuatro de mayo de mil novecientos
sesenta § treé.

P.A. de D. Rodolfo Bigk Walker, -
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