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lculos de esta clase supone el uso de moldes permanentesi~

El presente invento se refiere a la produccidn
de articulos con superficies externaes moldeadas ¥y, en par{
ticular, a la produccidén de articulos de la clase (denom1§
nada en lo que sigue "la clase descrita") que tiene parteé
externas que se -"moldean en huecc" por la introduceidn én[

un molde, que tiene el contorno deseado, de una pasta de

material pléstico que se endurece o cura in situ con o sin

aplicacidén de calor.

La préctica corriente en la fabricacidn de artis

que estén hechos usualmente de metal y son relativamente -

caros, ya que han de ser fabricados con precisidn, por

ejemplo, por colada entre matrices a presién, para dar |
el contorno deseado a la pieza moldeada. En una etapa pqgf
terior de la produccidn del articulo es necesario separar %
la pieze del molde y esto puede éar ficilmente por resul- i
tado que se deteriore el artiOUlo,Aparticularmente cuando 5

el propio artfculc es mds frégil que el molde metdlico ri-;

gido. Cuando se ha terminado satisfactoriamente el molde E
y el artioculo estd dispuesto para su venta, ha de ser en— E

vuelto o envasado para protegerlo durante su transporte

al usuario.

Un objeto del presente invento es simplificar ;
la produccidn de tales articulos y, en particular, eliminaé
la necesidad de una operacién de envasado separada en la 5
preparacidn de los articulos para su venta. i

El invento crea un método de producir un articulo
en la clase descrita, en el que el moldeo de lag partes %
externas se efectie dentro de un molde desechable perfila-—
do para encerrar el articulo y para constituir una caja
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o envase protector para el mismo, eligiéndose el material
del molde de modo que éste retenga su furma duranpte y des—§
pués del moldeo, pero pueda ser subsiguientemente separado!

sin que resulte dafiado el articulo. o, o
e
Las citadas partes externas pueden estar en extre

. s n

mos opuestos del articulo y en este caso el molde desecha-!

hle pucde comprender dos componentes de molde, uno para

cada extremo del articulo, solapdndose o ajustando entre "~

51 los componentes del molde en sus bordes o uniéndose los’
bordes de los componentes entre sl una vez se ha terminado

i
!
o
el moldeo. .

i
i

El invento incluye un articulo de la clase des-
orita, envasado dentro de wi molde desechabie perfilado - i
para encerrar el articulo y para constituir una caje o en-
vase protector para él, siendo el molde de un maberial tal
gue permita gue dichag partes externes sean moldeadas den-
tro de é1 sin cambiar laforma del molde, el cual puede

ficilmente ser separado sin que resulte dafiado el articulo

cuando este Wltimo estd listo para su uso.

Con objeto del que el invento y sus ventajas pue-

dan comprenderse claramente, se describird ahora, a titulo

e ¢jemplo solamente, una realizacidn particular del mismo.:

o

. . . : !
En esta realizacidn, el articulo considerado es un cartucho:
de filtro de aire que tiene tapas extremas moldeadas y, pa—
. . P . TR
ra fines de comparacion, se ilustran esquematicamente en
Jos dibujos que se acompafian’ el método antiguo y el método

nuevo propuesto de fabricar dicho carfucho de filtro. En

Lt

os dibujoss

La figura 1 muestra una seccidn axisl a través

del cartucho de filtro y de los moldes o componentes de

.- 345340




molde en una etapa de la manera convencional presente de
fabricar tales cartuchos antes de separar el cartucho de
{1os moldes y de su envasado subsiguiente como operacién
separadas

5 Ta figurs 2 muestra una seccidn transversal si--!
milar a travds del cartucho y de los componentes de molde .
durante la fabricacidn por el procedimiento del presentewi
invento; no es necesaria una operacidn de envasado sepa- E
rada y el cartucho he filtro permanece en la condicidn mgg
10 trada en la figura 2 hasta que el molde desechable es se;i

parado del caritucho por el usuario; y.

Las figuras 3 y 4 muestran una modificacidn de
los componentes de molde de la figura 2 con bordes ajusta~2
dos entre si, siendo la figura 3 una seccidn transversal é
15 gimilar a la Tigura 2 y la figura 4 una representacidn a
hayor escala de la parte A de la figura 3;

Haciendo ahora referencia a la figura 1 de los
dibujos, el cartucho de filtro de aire comprende un anillo!
1 que puede convenlentemente ser de papel plegado, aungue

i
'
|
i
]
i
H
i
'
i
i
!
i
i

20 pueden utilizarse el fieltro u otros tipos de nedios filtran

tes. Bs necesario cerrar herméticamente los extremos supe- .
i
rior e inferior del anillo segin se ve en la figura 1 y, (

con este fin, estém empotrados en tapas extremas 2, moldea{

das en hueco de material pléstico. Para efectuar la forma—!

25 cibn de las tanas extremas 2 se usan convencionalmente mol%
es metdlicos permasnentes 3. Las Areas remetidas anulares E

1
e estos moldes metdlicos 3 estén hechas con precisidn paré
lar el contorno correcto a la tapas extremas 2 y, en conse-

cuencia, los moldes son relativamente caros. Bl proceso de
b}

L . . 2 . . .
30 fabricaciOn supone las operaciones de formar primero el and!
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1lo 1 de medio filtrapte ¥ llenar luego el rebajo anular :

dirigido hacla arriba de uno de los moldes motdlicos 3 5
con materiaj de moldeo pléstico. Se coloca en posicidn

el extremo inferior del anillo 1 bajo la superficie del "

material de moldeo, aj cual se le permite después endure-~

e am v e A e rea

cerse, Subsiguientemente, se invierte el anillo y se rep

(8
b e

te el procedimiento para el otro extremo del anillo y el ;
otro molde metdlico 3. Esta es la etapa mostradsa en la fin
gura 1. Después de que se ha endurecido todo el materisl -
plastico, es necesario separar el cartucho de los moldes
3 y envasarlo para su envio al mercado en una operacién"f
geparada.

La separacifn del material de moldeo pléstico
endurecido de 1los moldes metdlicos 3 lleva frecuentemente
consigo dificultades del mismo modo que las lleva la con-
servacidn de los propios moldes. La séparacién del material
de moldeo puede facilitarse incorporando agentes de des— %
prendimiento en la propia pasta de pléstico o recubriendo 2
previamente los moldes con un agente de desnrendimiento i
adecuado. NNo obstagte, los cartuchos de filtro pueden da— i

flarse facilmente cnando se tita hacis afuers de los moldesf

metdlicos rigidos; este dafio puede producirse en las tapas;
extremas 2, en el anillo relativamente fragil 1 o en la
unidn entre el anillo y las tapas extremas. Cuando se sos-~
pecha este dafio, por ejémplo, cuando se piensa que un ani-'
11lo de papel plegade ha sido sometido a traceidn hacia

fuera desde una o ambas tapas extremas, la inspeccidn sube |
sigulente puede crear la verdadera fajta que se pretende
detectar. Los propios moldes son dificiles de mantener 1lim-

pios y, cuando son utilizados repetidamente, pueden rayar-
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i " . s .
se o araflarse para aumentar su adherencia con el material

i
iplédstico y evitar de este modo un fdcil desprendimiento.

El empleo de moldes metdlicos permanentes puede
tener otras desventajas concomitantes. No se prestan fre-
5 cuentemente por si mismos, a procesos fdciles automatizados:

'

y semiautomatizados e incluso la manipulacidn manual puede:
i
presentar um problema en gque Se requiere calor pars curar '

i
H

el material pldstico. Asi, por ejemplo, el empleo de polirg

(cloruro de vinilo) plastificado para formar las tapas exéé
10 tremas necesita endurecimiento en cajiente a temperaturas’é
en la regidn de 250°C. La manipulacidén mamual de los mél;ié

i
des metdlicos calientes es inconveniente y los propios mol}
des se contaminan fdcilmente con material pldstico en exce-

50, el cual puede carbonizarse y es dificil de eliminar

15 por limpieza.
En cierta medida, este Ultimo problema puede
ser mitigado por el uso de composiciones plasticas endure-

cibles en frio. Ia solicitante ha visto que los uretanos

endurecibles en frio son de uso particularmente convenien—§
20 te y eficaz., Pueden obtenerse facilmente poliuretanos que i
no requieren calor para su curado, pero que se catalizan %
y endurecerdn poco después de su mezcla. Con un material ?
de este tipo, la apropiada unidn al medio filtrante no prei
senta dificultades; cuando se utiliza papel plegado como %
25 " medio, es deseable que el material plastico "pase" por ca—i
pllaridad o.se desplace por el papel en grado limitado, ¥y g
el poliuretano tiene también buenas propiedades a este '

]

respecto. No obstante, no es facil efectuar un desprendimién
i

t0 seguro de moldes metdlicos relativamente pesados y ri-

30 gidos y es todavia necesario realizar una operacidn de
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envasado separada en el producto ascabado.

riormente utilizadas.

1

T 345340

la forma deseads -a la parte moldeads del articulo, estd

rio separa el envase y el molde combinados del articulo.
El material del molde deberd tener, naturalmente, buenas:

caracteristicas de desprendimiento y debord ser delgado- .-
fécilmente gue las construcciones metdlicas rigidas ante-

ILa figura 2 muestra esqueméticamente una forma
de molde y envase combinados, que puede ser utilizada con
el cartucho de filtro de la figura 1. Comparando las dos

figuras, se vera que los moldes metdlicos permanentes 3

dos componentes de molde descchable delgados y de poco pe-;

s0 4 que fienen bordes con pestafia solapados 5 diseilados

cos 3 de la figura 1 son retirados, naturalmente, antes de

los por ol comprador inmediatamente antes de su uso. El
nétodo de producir el cartucho de filtro de aire con su
bnillo 1 y sus bapas extremas 2 es por lo demds como s6

Bescribe con referencis a la figura 1. La retirads de los

E1l presente invento persigue simplificar la proﬁ

duccidn y comercislizaciln de tales articulos sustituyenda
g

log moldes permanentes por un molde desechable barato, ol ;
Ao

cual, al tiempo que estéd apropiadamente perfilado para dar
. .{

8

también configurado para constituir una caja proﬁeotora.'%

, . . ’ * . . Y
o es necesario ningin eanvasado ulterior, y el propio usua~

!
|
E

y flexible de modo que el molde pueds separarse mucho mhs

nan sido sustituldos por un molde desechable que comprende |

t

de modo que el molde encierre el cartucho de filtro y cons-

tituya un envase protector. HMientras que los moldes metali-

E
!

que se envase y envie al mercado el cartucho, los componenﬁ

!
tes 4 del molde desechable barato de la figura 2 son retira-
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componentes 4 del molde pucde simplificarse ain mds rayané
do o imprimiento delibheradamente determinadas zonag de lo%
conponentes de modo que estas zonas se debiliten y pueden%
romperse fécilmente pora permitir la libre retirada del ;
i

cartucho de filtro del molde de envasado. %
Para su uso con compuestos pldsticos endureciblé

en frio, hay varios materiales baratos de poco peso c_Luet

pueden utilizarse para el molde desechable. Son particu—

. ’ N .
larmente adecuados, los materiales plasticos, notablemente

e & B v m— it s

los que tienen una superficie lisa, tales como el polipro-

pileno ¢ el tipo de poliestireno que se emplea mucho en E
la fabricacidn de vasos desechables. Bs también posible |

i
utilizar cartdn conformsdo, papel, hoja de aluminio u otro

meterial barato que pucda confecrmarse previamente para

contener el perfil de moldeo desecado y, al mismo tiempo,
ser confecionado en forma de una caja que de adecuada proJ
teccidn al articule y satisfaga lés requisitos necesarios !
de conmercializacidén. Para facilitar su inspeccidn, el mol%
i
de puede ser transparente.’ 2
El invento es tambidn splicable cuando el arti~%
culo considerado tiene nartes hechas de meterial plésticoZ
que requieren calor para su curado . Sin embargo, en este
caso el molde desechable tiene que fabricarse evidentemenri
te de un material adecuado qué tenga . las necesarigs carac-
teristicas de resistencia al calor. Otra ventajosa carac—
teristica de la invencidn es que el molde desechable pue-
de diseiiarse sin dificultad para facilitar procesos auto- ;
matizadeos y seniautomatizados incorporando en el molde

zonas ertendidas o similares que hagan posible la fécil

N . . . .
situacion p:ra fines de montaje,

345340



10

15

20

25

30
13~11-67

Resultard evidente que el invento no estd en
modo alguno restringido a la realiszacidn particular mos-
trada en la figura 2 y que tiene aplicaciones fuera del

campo especifico de los filtros de aire y cartuchos de -.

.

filtro. Ademds, la forma nrecisa del molde desechable es

.
SUPRIL G SR N N S YU U VOO

susceptible de muchas variacicnes. Puede ger convenlcnte,
por ejemplo, para fines de comercializacibn, que el molde,
isto en planta, tenga forma cuadrada, y esto puede hgcer~

se ficilmente incluso si el articulo considerado es de

e omn s riare v B

forma cilindrica o anulsr. Cuando, como en la realizacidn’

l
descrita anteriormente, el molde desechable esta constltu -

i
T

do por dos ccmponentes de molde que ge adapitan uno & ot?o‘
para encerrar el articulo, los componentes del molce no-
tienen necesariamente que solaparse en los bordes; estos
bordes pueden, por ejemplo, estar unidos entre si, tal co-
me por soldadura, o pueden estor almenados de modo que
los bordes encajen uno dentro de otro.
Tas figuraes 3 y 4 ilustran un diseifio alternati-
vo particularmente conveniente de los componentes del mol-!
de, on el cusl éstos estdn construidos para encajar uno
en obro o pera sujetarse wmo a otro en sus bordes. LosvcomQ
ponentes 6 del molde desechabie de poco peso son similares%
en la navorla de sus aspectos a los componentes 4 de la Eii
cura 2 y estén destinados a la misma apliczcibn, es decir,
a la produccidn de un cartucho de filtwro de aire provisto
de un anillo 1 de papel plegado, cuyos Ttremos guperior e

inferior estén empotrados en las tapas extremas 2, moldea~!

das en hueco, de material plistico.

En la realizacidn ilustrada, estas tapas exbremas

!
2 incorporan juntas moldeadas 7 en una sola pieza y los co -

345340
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ponentes del molde estén perfilados de manera correspon-

diente. E1 material de los componentes del molde es un :
: I
pléstico, adecundamente polipropileno, que tenga un grado -

de clasticidad suficiente puora hacer posible que los dos

componentes ajusten con agarre entre si. Con este fin, log .

componentes 6 incorporan ‘paredes periféricas anulares 8

con rebordés o bordes cooperantes 9, 10 mostrados de mane%
-4

ra particularmente clara en la figura 4. E1 reborde 9 estﬁl

abocardado hacia fuera y luego hacia arriba para formar

wna clase de alvéolo anular disefiado para acomodar el re-
borde curvado 10 del otro componente del moldej el rebor-’i
de 10 expande eldsticamente el alvéolo cuando entre en él}?
¥, cuando el material de polipropileno del reborde 9 saité;
de nuevo a posicidn sobre el reborde 10, los dos componeﬁ-?
tes del molde se cilerran uno con otro de manera meparable
en torno del cartucho de f£iltro de aire,

La presente solicitud que corresponde a la pre-
sentada en Gran Bretafla con fecha 23 de septiembre de
1966, bajo el W 42,747/66, se acoge a los beneficios del

. P
articulo 51 del visente Estatuto sobre Propiedad Industrial,
N 0 T & o

Los puntos de invencidn propia y nueva que se

presentan para que sean objeto de egta solicitud de Paten-

te de Invencidn, por VEINTE afios, en Espafla, son 1os si-

guientes:

1.- Un método de producir un articulo de la cla- |

se descrita, en el cue el moldeo de las partes externas se

_m~345349
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efectia dentro de un molde descchable perfilado para en- g

cerrar el articulo y para constitiir una caja o envase
4 '

protector para 1, eligiéndose el muberial del molde de

modo que ol molde retenga su forma durante y después del .
moldeo, pero pueda separarse subsigulentemente sin que’

1]
e ot .‘g

|

i
i
i
!
H
!
!
H
!
P
-
!

resulte dafiado el articulo.
2.~ Un método segin la reivindicacidn 1, en el °
que dichas partes externas estén en extremos opuestos del’|

articulo y el molde desechable comprende dos componenbes I

de molde-, uno para cada e:xtremo del artioulo, solapéndo;
se o ajustindose entre .si los componentes del molde en?_‘
sus bordes o uniéndose entre s los bordes de los compo¥ 
nenﬁes~después de que se ha terminado el moldeo. ~.§
3o~ Un método segln la reivindicacibn 2 para la
produceidn de un cartucho de filtro de aire provisto de

un eanillo de material filtrante, tal como papel plegado,

y tapas extremas moldeadas, método que comprende las ope- |

raciones de introducir primero una pasta de material plég%

tico en uno de los componentes del molde y poner uvn extre—!

N
]

mo del anillo bajo la superficie de la pasta que hay en el!

.

melde, endurecer o curar subsiguientemente el material plds

tico e invertir luego el anillo ¥ repetir el procedimien- %
i
to con el otro extremo del anillo y el otro componente deli-
molde de modo que, cuando se ha terminado el moldeo, los
componentes del molde coustituyen juntos un molde desecha-
ble que encierra el car%ucho de f£iltro de aire y consti-
tuye un envase protector para ol mismo,.

4.~ Un método segin una cualquiera de las reivin-|

dicaciones precedentes, en el que el material plistico in-

troducido en el molde es endurecible en frio,

- 345340




14.11.68
BDG/.

5.~ Un método segin la reivindicacidn 4, en el
que el molde desechable estd hecho de material pléstico.

6.~ Un método segln la reivindicacién 5, en ol
gue el material del molde es polipropileno.

7.~ Un método segun la reivindicacidén 5, en el
que el material del moldé es poliestireno.

8.~ Un nétodo segin una cualquiera de las reivin
dicaclones precedentes, en el que el molde es transparen~
te. .

9.~ Un método de producir un articulo con super-
ficies externas moldeadas.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an~
tecede, representado en los dibujos que se acompafian, y
con los fihes que se han especificado.

La presente Memoria consta de doce hojas escri-

tas a maquina por una sola cara.

Madrid, 76 NOV. 1guy
PtA'

- 12 -
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