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Ta presente invencidn se refiere a le produccidn
de articulos huecos de material termopléstico y tiene por
objeto la creacidn de un procedimiento y de un dispositivo
para producir articulos de dimensiones relativemente gran-
des =~ como por ejemplo cajas de embalaje, bhafleras y cajas
de aparatos de televisidn - de manera satisfactoria y por

un precio de coste relativamente bajo.
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. La 1nrenclon prevé la produccidn de tales artlr
culos partlendo de meterial sometido a extrusidn en forma
de hojas y envolviende con el material caliente y blapgp
un micleo u horma, sin estirar apreciablemente-aicho.@;tp-
rial en hoja y camblar por tanto su espesor, haciendo qﬁé'
el meterial en exceso creado por la operacion de envoltura
produzeca pliegues hacia fuera gque son recortados, ad@i?ién»
dose el material restante en los bordes internos de ipéj
pliegues.

Seghn un aspecto de la invenciln, un procedimien—
t0 para producir piezaes huecas moldeadas de material termi-
pléstico comprende : la extrusidn del material en forme de
hoja, la colocacidn de la hoja extrulde, en estado pldstico,
entre un elemento de nucleo y un elemento de matriz que tie-
nen partes articuladas entre s{ y susceptibles de cerrarse
una sobre otra para rodear el elemento de micleo; llevar di-
chas partes articulades entre si a su disposicion de cierre
pare doblar la hoja de material termopldstico ddndole la
forme del elemento de nﬁcleo; de modo que el exceso de mate-~
rigal no sostenido por dichas partes articuladas forma plie-
gues que sobresalen entre los bordes adyacentes de las mismas,
siendo juntadas y unidas por sus bordes las parites de la ho-
ja sostenida por diqhas partes articuladas; dejar endurecer
el materiai termopldstico y recortar dichos pliegues que 35-
bresalen.

Segin otro aspecto de la invencidn, el dispositivo
pera la eplicacin del método indicado en el ultimo pdrrafo
anterior comprende un elemento de nucleo, un elemento de ma-
triz provisto de partes articuladas entre si de modo que pue-
den ser llevadaes de una posicidn abierte a una posicidn ce-

rrada en la cual rodean el elemento a modo de micleo, medios
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pars wlimantar una hoja de material termopldstico entre el
elemento de micleo y el elemento de matriz cuando éste Ul~
timo se encuentra en posicidn de apertura y medios para
llevar dicho elemento de matriz & su posicidn de cierre
con una hoje de ,aterial termoplédstico dispuesta en dicha
posicidn, por lo cual la hoja mencionada es aplicada sobre
el elemento de micleo.

Se describe a continuacidén la invencidn con re-
ferencia a los adjuntos dibujog, en los cuales:

La figura 12, es una vista en perspectiva qve mies-

tra una operacion de la produccidn de un recipiente rectan—
gular, como por ejemplo una caja de embglaje, por el proce-
dimiento de la invencidn.

Ia figura 28, muestra una operacidn posterior de

diche produccidn.

Ta figura 32, es un alzado lateral de un disposi-

tivo para aplicar la invencidn en la fase inicisl de la con-

formacidn de un articulo.

Tos figuras 48 y 58, son alzedos laterales, analo-

gos a la figura 32, que muestran fases ulteriores de la con~

formacion del articulo.

Ia figurs 68, muestrs medios para cerrar el ele-—

mento de matriz representado en las figuras 38 & 5&.

Le figura 72, muestre un elemento de micleo y un

elemento de matriz para la conformacidn de une pieza hueca

hemisférica moldesada, y

Ia figura 88, muegtrs un elemento de ndcleo y un

elemento de matriz provistos de medios pars hacer aberturas
en lag paredes de una pieza moldeada producida por ellos.
Con referencis a las figuras 12 y 28, se emplea

un elemento de micleo (10), de forma rectangular, en combi-
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%ﬁciéﬁ con un elemento de matriz (11) que comprende una yar-
te central rectangular y plana (12) de dimensiones ligers-
mente mas grendes que un lado —'el Jado inferior en ei:dibu-
jo - del elemento de matriz, y otras cuastro partes (13, 14,
15 y 16), cada uha de las cuales estd articulada sobre un
borde de la parte (12) y es susceptible, cuando es levanta~
da en éngulo recto con la parte (12), de disponerse parale-
lamente y & una pequefla distencia de los cuatro lados verti-
celes del elemento de micleo (10). La longitud de las partes
(13 a 16) es tal que, en sus posiciones de cierrs, queden
iigeros intersticios entre sus bordes adyacentes.

En la posicidn representa en la figure 18, el ele-
mento de matriz (11) se encuentra sbierto horizontalmente y
separado del elemento de nucleo (10). Para producir una caja
de embalsje, se dispone sobre elrelemento de matriz (11) una
hoja de material termopldstico cubriéndolo completaménte,
como se indice en lineas discontinmmas en (17) de la figura
18, E1 elemento de micleo y el elemento de matriz son unidos
de modo que ejercen presion sobre la parte central de la ho-
ja y las partes (13, 14, 15 y 16) del elemento de matriz
son levantadas y aplicadas coniré los lados del elemento de
nicleo y oprimidas sobre dichos lados, haciendo asi que la
hoja (17) se aplique todo alrededor del elemento de micleo
y sea oprimida contra él como se ve en la figura 22. Bl ma-
terial termopléstico en exceso en los angulos de la hoja
forme pliegues (18) que sobresalen y son oprimidos firmemen-
te uno conirsa ofro entre los bordes de las partes de matriz
(13), (14), (15) ¥ (16), v que, por su estado pléstico, se
edhieren firmemente uno a otro formando  juntas permanentes

en los éngulos de la caja.

Entonces, se deja endurecer el materiel termoplas-
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tieo, se recortan los pliegues (18) y la pieze moldeada
acabada es sacada de la matriz y del micleo, pars lo cusl
no se necesita mds que una presidn relativamente pequefia.

Bl material termopléstico en hoja es preferible-
mente del tipo llamado celular, y producido preferiblemen-
te por extrusidn com el cual se mezclae durante la plasfi—
ficacidn un agente de expansion.

Puede emplearse tambien material termoplésticc en
hoja no celular, pudiendo ser dicho material celular o no
celular, por ejemplo, polietileno.

Refiriéndose shora a lag figuras 32 4 5% de los
dibujos, se indica en ellas, en (19), una méquina de extru~
gidn capaz de producir una hora continua de material termo-
plédgtico y en la cual el material extruido es conducido so-
bre una serie de rodillos de soporte que comprenden un pri-~
mer rodillo (21) accionado de meners continua a una veloci-
dad predeterminada, un segundo rodillo (22), que puede ser
accionado a la mitad de la velocidad o & una vez y media la
velocidad del rodillo (21), y un tercer rodillo (23) accio-
nado de manera intermitents a dos veces la velocidad del ro-
dillo (21). Bl segundo rodillo (22) estéd montado debajo y en
el centro entre los rodillos (21 y 23), montados ambos al
mismo nivel.

Une tabla articulada (24; estéd montada de modo que
gira, por uno de sus bordes, alrededor de un eje fijo en (25)
v sostiene el elemento de matriz (11), pudiendo ser llevado
de una posicidn colgante, representada en la figure 38, a
una posicidn horigzontal, representada en las figuras 42 y 58,
estando dispuesto el eje (25) de modo que, cuando la ‘tabla
(24) se encuentra en posicidn vertical, la hoja de material

fermopldstico que abandona el rodillo (23) viene a encontrar-
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Para cortar las piezas de la hoja que ha szdo ali-
mentada s la tabla, estd prevista una cuchilla (26). El ele-
mento de micleo (10) estd montado movible verticalmente en
una posicidn tal que se encuentra enffete de la posicién
central del elemento de matriz cusndo la tabla estd en po-
gicidn horizontal.

Pare llevaer la tabla (24) de una posicion a ora,
estén previstos medios, como por ejemplo un dispositivo -(27)
de pistén y cilindro accionado por la presién de un £lufdo,
pudiendo estar previstos dispositivos similares (no repre-
sentados) pera leventar y bajar el elemento de micleo (10) ¥
para accionar la cuchilla (26).

Les partes (13, 14, 15 y 16) del elemento de ma-
triz pueden ser movidas con respecto 2 la parte central pa—
re gplicar la hoja (17) alrededor del elemento de mucleo
(18) por cualquier medio adecuado. Por ejemplo, como Se mues—
fra en la figura 6%, un par de partes opuestas (13, 15) pue-
den llevar sujetos a ellas, cerca de sus ejes, brazos (28)
que se extienden hacia fuera, y unos dispositivos (29) de
pistén y cilindros, accionados por un fluido comprimido,
pueden estar montados entre dichos brazos (28) y un punto
fijo de anclaje (31) dispuesto debajo de la parte central
(12). Entonces, las partes (13 y 14) pueden ser llevedas a
sus posiciones de cierre mediante la aplicacidn de un fluido
comprimido que extiende los dispositivos (29). Un sistema
analogo de brazos y de dispositivos de piétén y cilindro es-
t4 previsto para las partes (14 y 16) del elemento de matriz.

El elemento de ma'ti'iz y el elementod micleo pue-

den estar previstos de una manera tal que produzcan piezas

moldeadas de una forms distinte de la redtangular ¥ pueden
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comprender whe o menos de las cinco partes representadas

en las figuras 12 y 22. Ademds, las partes del elemento

de matriz no necesitan ser rectangulares, sino que, por
ejemplo, aumentan en anchura hacia sus lados que delimitan
los bordes superiores de la pleza moldeada, de modo que esg-
ta Ultima es mis grande en su parte superior que enm su base.
Iag partes de matriz y les superficies del elemento de N~
¢leo con las cusles cooperan no necesitan ser planas, sino
gue pueden ser curvag, ¥y crear paredes curvas en la piéza
moldeada. Por ejemplo, como se muestra en la figura 72, pue-
de estar previsto un elemento de micleo (32) de forme hemis-
férica, y el elemento de matriz (33) puede estar constituido
por dos partes (34) en forma de cuarto de esfera articuladas
entre sf en (35), 2 lo largo de una tangente a un gran cir-
culo que contiene sus bordes de encuentro. Dichag partes (34)
estdn unidas mediante el eje, en (35), a una columna (34)
que se levanta de una tabla articulada (37) correspondiente
a la table (24), pero desplazada con respecto al eje (38)
alrededor del cual gira, de modo que, cuando la tabla se en-
cuentra en posioién vertical y el elemento de matriz estd
abierto, dichas partes (34) se encuentran por completo de
un lado del plano en el cual la hoja (17) sale de los rodi-
1los (23), &figuras 32, 48 y 583,

En este caso, naturalmente, la hoja (17) es estira-
da algo durante la operacidén de moldeo, pero el estiramiento
no es suficiente para afectar de manera notable el espesor
de las paredes de la pieza moldeada acabada.

La figura 88 de los dibujos muestra un procedi-
miento para producir aberturas en las paredes de una piega
moldeada producida por el procedimiento de la presente in-
vencidn. En el sistema ilustrado, el articulo que se quiere

producir es una caja de embalaje y en sus paredes de exire-
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10 tienen que practicarse unas aberturas que sirven de &sa

pare las manos. Ias partes (39 y 40) del elemento de matriz
(41), gue cooperan con los éxtremos del elemento de nﬁéleo
(42), llevan montadas sobre sus caras opuestas-a las éaras
de extremo del elemento de nucleo cuando el elemento de ma-
triz ests cerrado, unas cuchillasAde corte (43) que sobre-
salen y que determinan la forma de la abertﬁra requerida.
La profundidad de dichas cuchillas es ligeramente inferior
a la separacidn final entre las superficies del elementc de
micleo y del elemento de matriz.

Empotradas en las superficies de extremo del ele-
mento de nicleo de modo que vienen a encontrarse enfrente
de dichas cuchillas (43), hay unas tiras metélicas, repre—
sentadas en (44), cada una de las cuales forma un lazo con
un pequefio intersticio en (45), estando unidos sus extremos
de ladogbpuestos del intersticio, por conductores adecuados
indlcados en (46), con una fuente de suministro de electri-
cidad controlada por un interruptor (47).

Guando el elemento de matriz es cerrado para mol-
dear una caja, las cuchillas (43) cortan casi de lado a lado
la hoja de material termopldstico y, una vez que el cierre
ha concluido, se hace pésar por las tiras (44) una corrien-
e eléctrica por corto tiempo que calienta las tiras y fun-
de la delgads capa de material que queda debajo de law cu-—
chillasg, de modo que las partes recortadas resultan separa=-
das por completo y se quitan facilmente cuando se saca la
caja del elemento de mucleo. Queda entendido que, de desear-
se asi, las cuchillas (43) pueden ser montadas sobre el ele-
mento de miucleo y las tiras de metal (44) pueden serlo en el
elemento de matriz,

Ia forma, dimensiones y materiales podran ser va-

riables y en generel cuanto sea accesorio o secundario, siem-
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Tre que ac altere, cambie o modifique la esencialidad dei

objeto que se describe.

Tos términos en que queda redactada esta Memoria,
son ciertos y f£iel reflejo del objeto descrito, debiéndose
tomar con caracter amplio y nunca en forma limitativa.

Ia entidad solicitante, se reserva el derecho de
obtencidn de los oportunos Certificados de Adicion por las
me joras o perfeccionamientos que en lo sucesivo pudiera acon-

sejar la practica,

N OT A

.

Descrita suficientemente la naturaleza y alcance
de la presente invencidn, asi como la forma en que la mis-
ms, puede ser llevaeda a la practica, se reivindican a t1tu-
lo privativo las siguientes parficularidades caracteristi-
cas, sobre las cuales ha de recaer la concesién del privi-
legio de PATENTE DE INVENCION que se solicita.

1). Procedimiento y dispositivo para la conforma-
cidn de plésticos, caracter iz ado por compren—
der la colocacidn de una hoja de material moldeable, en es-
tado pldstico, entre un elemento de nucleo y un elemento de
matriz constitufdo por partes articuladas entre si y suscep-
tibles de cerrarse sobre el elemento de nucleo; el desple-
zamiento de las partes articuladas & sus posgiciones de cie~
rre para plegar la hoja déndole la forma del elemento de -
cleo, de modo que el material en exceso no sostenido por las
partes articuladas forma pliegues que sobresalen entre los

bordes adyacentes de diche parte articulada y que las partes
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“de la hoja svoelsnidas por dichas partes articuladas son

puestas en contacto y soldadas entre s:'.; ¥y dejar que el ma-
terial se endurezca. |

2). Procedimiento, segin la reivindicacién 1), ca-
racterizado por el hecho de que el material moldeable 11éva
incorporado un agente de expansidn, de modo que la pieza
hueca moldeada tiene una estructura celular. '

3). Procedimiento, segun la reivindicacidn 1),
caracterizado por el hecho de que cuando menos una abertura
es practicada en la hoja durante la operacidn de moldec.

4). Procedimiento, segin la reivindicacidn 3), ca=-
racterizado por el hecho de que la abertura es obtenida cor-
tando parcialmente una parte de la hoja mediante un borde
cortante de una profundidad ligeramente inferior al espesor
fingl de la pared de la pieza moldeada y completando el cor-
‘te haciendo pasar una corriente eléctrica por un lazo de me~
tal que sigue el contorno del borde de corte y que interesa
el lado de la pared de 1a-pieza moldeada apartado del borde
de corte.

5)« Procedimiento y dispositivo para la conforma-
cidn de plédsticos, caracterizado porque el dispositivo pro-
piamente dicho, comprende: un elemento a modo de nicleo; un
elemento a modo de matriz provisto de paries articuladas en-
tre s y que pueden ser ;levadas de una posicidén de apertura
e una posicidn de cierre, en la cual rodeen el elemento de
nticleo; y medios pare llever dicho elemento de matriz a la
posicion de cierre con una hoja de material moldeable dis-'
puesta entre el elemento de micleo y el elemento de matriz,
¥y para aplicarle presidén a la hoja, para que ésta envuelva
el elemento de nucleo.

6). Procedimiento y dispositivo, segin la reivin-
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Gicacidn 3), curacterizado por comprender medios para ali-
285 mentar la hoja entre el elemento de nicleo y el elemento
de matriz.

7)+ Procedimiento y dispositivo, segun la reivin-
dicacidn 6), caracterizado por el hecho de que el medio pa-
ra alimentar la hoja comprende un primer rodillo, accionado

290 de manera continua, que recibe la hoja de una mdquinu de
extrusion, un segundo rodillo, accionado de maners intermi-
tente, que alimenta lz hoja extrulda, entre el elemento de
matriz y el elemento de micleo, y un rodillo de soporta,
dispuesto entre dichos primero y segundo rodillos, para sos-—

295 tener una parte de dicha hoja intro-ducida entre dichos pri-
mero y segundo rodillos, pudiendo ser accionado dicho rodi-
1lo de soporte a velocidades que se encuentran, con respec-
to a lag velocidadesg del primero y segundo rodillos, en una
relacidn tal que el lazo es distribuido por igual de ambos

300 ladog del rodillo de soporte.

8). Procedimiento y dispositivo, segun la reivin-
dicacldn 5), caracterizado por el hecho de gque, en cuando
menos uno de los elementos de matriz y de nicleo, esté pre~
vista una cuchills dispuesta de modo que corta esencialumen—

3056 te de un lado a otro la hoja cuando el elemento de matriz
se encuentra en posicidn de cierre, y un lago metalico co=
rregpondiente a la forma de la cuchilla, dispuesto de modo
que puede recibir un impulso de corriente eléctrica, cuando
la matriz es cerrada, para que funda la hoja y concluys asi

310 la separecidn de la parte recortada.

9) .~ Procedimiento y dispositivo, segun la reivin-
dicacidn 6), caracterizado por el hecho de que el elemento
de matriz puede ser llevado de una posicidn vertical a una
posicion horizontal, siendo alimentada hacie abajo la hoja de

315 material moldeable & una posicidn en la que cubre el elemen-

to de matriz en posicidn vertical, entre el elemento de.ma-
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+riz y =1 eleueato de micleo.

10) s "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA IA CONFOR+
MACION DE PLLSTICOS". Con prioridad de la Patente Brltanica
mim. 6477/65 de focha 15 de Febrero de 1.965.

Todo segun queda expuesto en la presente Memoria,
gue consta de doce hojas foliadas y mecanografiadas por una
sola cara, y tres hojas de dibujos que con la misma se aqup
paiia. ,

MADRID, 4 de Febrero de 1.966.=

P. A.
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