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MEMORIA DESCRIPTIVA

B e mr et

correspondiente a la solicitud de una

PATENTE DE INVENCION

{ Solicitante: UNILEVER N.V,
j Residencia: IMuseumpark 1, ROTTERDAM, Holanda

Emmoiados  WPROCEDIIMIENTO PARA FABRICAR OBJETOS HUECOS
CON TMPRESION DISTORSICIHADAM,

Prioridads de la solicitud de patente holandesa No.
6815056 del 22 de Octubre de 1.968.
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Se refiere la invencién a un procedimiento para fa=
bricar objetos huecos con impresién distorsionada reproducidle,
mediante el moldeo simuliténeo de varias hojas sintéticas termo=-
plésticas, asi como a los objetos fabricados por dicho procedi-
miento,

Es sabido que los objetos obtenidos en esta forma
Doseen proyiedades fisicas y mecdnicas Sptimas, como vor ejemplo,
vermeabilidad al vapor de agua, capacidad de aislamiento térmico,
estabilidad de lustre y resisiencia a la fractura de cada una de
las hojas termopldsticas utilizadas, Si de esta manera, por ejem—
TPlo wna hoja termoplidstica,que ofrezca ademds de una baja permoa—
bilidad al vapor de agua, wna alta permeabilidad al oxigeno, se
combina con una hoja sintébica termovlistica, que posca una alta
vermeabilidad al vapor de agué.y uwna baja permeabilidad al oxIgeno,

Be obiiene un objeto que presenta tanto wna baja permeabilidad al

. vapor de agua y una baja permeabilided al oxIgeno,

Para fabricar tales ohjetos huecos, es usual el aplicar
el moldeo térmico, por el ocual, el conjunto de varias hojas plése
ticas sintéticas, laminadas o colooadas una sobre otfa, se ca~
lienta, de ﬁreferencia vor medio de un radiador infrarrojo hasta
wa temperatura a la cual puede moldearse fécilmente medianie una
diferencia de presién neumdtica generada a cada lado del conjunto
de las hojas o por una presién mecdnica del mismo orden de mage
nitud, Si el conjunto de las hojas estd entonces constituido ror
hojas termoplésticas de una misma temperatura de reblandecimiento,
es usual calentar las hojas a esta temperatura. Si, vor el cqntra—

rio, el conjunto de hojas consiste en ldminas termopldsticas de

" ‘temperaturas de reblandecimiento desiguales,se calienta el conjunto

de hojas a wa ‘bemperatura correspondiente a la temperatura de

reblandecimiento més alta de las hojas empleadas; la hoja de més
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alta temperatura de reblandecimiento seréd utilizada entonces

como portadora.,

Cuando se fabrican objetos medlante la citada técnica
de moldeo térmico, es, sin embargo, extremadamente diffell con=-
trolar la 1lamada "impresién distoriionada", Por la expresién
"impresidén distorsionada” se desea significar el grafismo impreso
que muestra la hoja termoplédstica, impresa antes del méldeo $6r=
mico con un disefio especial, después de haber sido sometida al
moldeo térmico. Con esta técnica es, por consiguiente, préctica-
mente imposible obtener un grafismo o disefio reproducible acep-
table. Estas dificultades son debidas a varios factores, bales
vor ejemplo como la relajacidén de tensién que se produce en el ma—
terial {fermopldstico durante el calentamiento de la hoja hasta
su temperatura de reblandecimiento antes del moldeo térmico. Otros
factores perturbadores son una distribucién de temperatura no
uniforme, tanto de la fuente calérica como de la hoja calentada,
diferencias en la temper;tura del molde, fluctuaciones en la tem-
veratura del taco de presién (si el moldeo térmico se efectia
completa o parcialmente por medios mgoénicos), el momento de genera
oién de wna diferencia de presidén neumdtica en cualquier lado de
la hoja, o por diferencias en la distribucidén de peso molecular
de la hoja.

Por otra parte, es sabido que el material laminar
previamente impreso, a base de hoja sintética termovlistica, que
es moldeable en frio, tras la formacién en frio, muesira una im-—

presién distorsionada, que es reproducible, Por la expresién "mol-

deable en frio" desea significarse a este respecto que la hoja
pintétioca en cuestidén puede moldearse a una temperatura inferior
a su temperatura tensién-relajomiento. Esta temperatura de moldeo

en frio puede, sin embargo, gquedar justamente por debajo de la tem—
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veratura de tensidn-relajaniento de la hoja sintética. Se ha com—

probado, no obstante, que no puede obienerse una impresién dis-
torgionada reproducible si una hoja previamente impresa de lémina

pintética termoplédstica moldeable en £rio tiene un gruego inferiox

- & 250 pe En este caso, la hoja experimentard una fluencia irregu-—

lar durante el moldeo en frio, con lo que se perturbard una dis-
torsién regular del disefio de impresidn,

Pars la fabricacién de objetos con propiedades fisicas
¥/o necénicas especiales, tales como, por ejemplo, envases, par-
tiocularmente envases para margarina o manbequilla, un conjunto de
varias hojas sintéticas termopldsticas, conjunto que poseersd las
propiedades fisicas y/o mecénicas deseadas, puede ser aometido al
proceso de moldeo. Para la fabricacién de objetos huecos con im-
presién distorsionada reproducible, sometiendo simuliédneamente
varias hojas sintéticas termeplésticas al proceso de moldeo, con
arreglo a este invento se calienta una hoja hasta su temperatura
de reblandeoimignto ¥ 8e pone en contacto fécial con wna hoja
previamente impresa y no calentada, de un grueso de 250 J como
méximo, cuya temperatura de tensidn-?elajamienﬁo es superior a
la temperabtura de reblandecimiento de la hoja calentada, tras déq
lo cual el conjunto de las hojas ge somete a una opsracidén de en—
butido negativo, y se le da su forma definitiva mediante presién
de gas o de aire, Se ha comprobado que, procediende en esta forma,
la hoja no calentada, de un grueso de menos de 250 p se 2larga ree
gularmente, y la impresién se disforsionard a lo largo de un gra-
fismo fijo., Ademés, el procedimiento conforme a la invencién pro-
senta la ventaja de que se evita el "retorno elémtico"'de 1la hojé
previamente impresa después del embutido, sometiéndose después la
hoja al citado moldeo en frio, mediante endurecimlento al enfriarse

la hoja calentada después de haber asumido su forma final, Por ia
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expresién "retorno eldstico" debe entenderse el fendmeno de que

las dimensiones de un objeto de lé4mina sintética termopléstica
fabricado por moldeo en frio difieren de las dimensiones del molde
utilizado. 7 .

La operacién de embutido negativo sélo puede tener
Jugar por medio de wna diferencia de presién de gas o aire genera~
da a cada lado del conjunto de las hojas, por medio de un taco de
presidén, o por una combinacién de estos medios. Es esencial, sin
embargo, que el conjunto de las hojas quede configurado en su
forma final mediante presién de gas o aire,

Conforme al invento, la hoja que ha de calentarse a
su temperatura de reblandecimiento y ponerse en contacto facial con
la hoja pré&iamente impresa, no calentada, serd de preferencla
més gruesa gque la hoja previaﬁénte impresa, Mediante esta medida
se consigue que el objeto manufacturado posea una esitabilidad de

forma suficiente para el wmo prdctico. Ademéds, esta medlida impide

‘en un mayor grado el retorno eldstico de la hoja previamente im-

presa,

De acuerdo con esta invencién, la hoja, cuya tempera-—
tura de tensidén~relajamiento es mds elevada que la temperatura de
reblandeciniento de la hoja que se trata de calentar a esta Wltima
temperatura, se somete de preferencia a un enfriamiento choque, -
para limitar las dimensiones de las esferolifas del material de
esta ldmina. Se congigue asf que la distorsién de la impresién
tenga lugar con regularidad adn mayoxr,

. En una forma favorable del procedimiento conforme a-
este invento, la hoja previamente impresa es transparente y estéd
provista de una impresién en posicién simétrica a la real, esto es
como vista ésta en un espejo. Se obtilene asi un objeto cuya im-

rresién queda protegida de todo dafio,
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Al llevar a efecto el procaedimiento objeto de esta in- .

vencidn, se recomienda gque una de las hojas o ambas estén provis—
tas de una capa de un agente aglutinante, destinado a mer activado
por la accién del calor. Se logra asi que las hojas queden liga~
das durante la operacién de embutido.

Conforme a una forma favorable de ejecuoidn dol ine

vento, la hoja que ha de calentarse & su temperatura de reblande-
cimiento y vonerse en contacto con la hoja previamente impresa

no calentada consiste en poliestireno, mientras que la hoja pre-
viamente impresa es de polipropileno, Con esta combinacién se
obtiehen muy buenos resultados respecto a la reproductibilidad de
la impresién ocon distorsién, la permeabilidad al wvapor de'agua'

¥y el brillo del producto finalt De preferencia, la hoja de polies— ’
tireno tendrd un grueso de 500 p y la hoja de polipropileno un
grueso de 50 p .

Explicaremos ahora en detalle el invento con referen—
cia al plano adjunio,

En el plano, se ha representado un aparato conocido pa—
ra la fabricacién de envases cénoavos de seccién transversal rece
tangular en direccibn horizontal, seccién transversal que bfesenté
esquinas redondeadas. Este aparato consiste en un molde de embutido
negative 1, cuya cavidad 2 tiene la forma de los receptéculos que
se trata de fabricar. El molde 1 se comunica con un tubo de vaclo
(no representado) y puede mo;erse hacia arriba y hacia abajo en

la direccién de la flecha A,

Consiste ademés el aparato en un marco de ajuste come

puesto de las piezas 3 y 4, las ouzles pueden unirse entre sl

" en la direccién de las flechas B, y pueden moverse de un lado &

otro en la direccién de la flecha C, desde la posicién representada

hasta wa posicién por encima del molde 1 y viceversa.
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Con el mimero de referencia 5 se ha indicado un radia-
dor de infrarrojos, conectado a un conducto eléetrico 6,
Para llevar a efecto el procedimiento segin la in-

vencidén, se ajusta wna hoja sintética termoplistica T, por ejem-

- plo de poliestireno, entre las piezas 3 y 4 del marco de ajuste,

mientras que sobre el borde superior 8 del molde 1 que rodea a la
cavidad del mol@e, 2, se gitda una hoja sintética termopléstica 9,
por ejemplo de polipropileno, La hoja sintética 9, que tiens un
grueso de menos de 250 Py estéd provista de una impresién 10, en dis-
pPosicidn simétrica respecto a la debida, sobre la cara que mira ha-
cia arriba, y puede llevar en la misma cara una capa de un sgente
aglutinanie destinado a ser activado por el calor.

Se calienta la hoja 7 hasta su temperatura de reblande~
cimiento por medio del radiador de infrarrojos 5, tras de lo cual
ge lleva elibastidor.de ajuste 3, 4 a la posicidn situada por en-
cima del molde 1. A continuacién, el molde 1 se mueve hacia arriba
hagta que la hoja 9 queda en contacto facial con la hoja 7, tras
de lo cual se genera el vaclio en la cavidad del molde 2 aﬁriendo el
tubo de vaclo. De este modo, el conjunto de hojas T y 9 asumird
la forma de la cavidad del molde, mientras gue la hoja 9 se calien-
{a de hecho vor el contacto Intimo con la hoja 7,-Dero a una tem-
reratura inferior a la de tensién-relejamiento de la hoja 9.

Moldeando en frio la hoja 9, mientras se halla eﬁ con-
tacto con la hoja T, la impresién del objeto obienido, que despuds
de enfriar puede extraerse de la cavidad del molde 2 wna vez que A
se ha hecho descender el molde, se distorsiona siempre exactamente

en la misma forma, por lo que es reproducible. Ademds, las dimen-

. 8lones del objeto asi oblenido corresponden pricticamente a las

dimensiones de la cavidad del molde,2, ya que la elasticidad de

retorno de la hoja 9 queda evitada al endurecerse nuevamente la hoja
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Ty por enfriamiento,
Si la hoja 9 es sometida a una operacién de embutido

gin la hoja 7, su impresién se distorsiona siempre do manera dife-—

rente, segin se ha comprobado, debide a la existencia de wna fluen-—

- ela irregular del material de la hoja. La impresién distorsionada

no es entonces reproducible, mieniras que las dimensiones del ob-
jeto embutido, debido al retorno eléstico del material, no se co-
rrosponde con las dimensiones de la cavidad del molde.

En resumen, la Patente de Invencién que se solicita

deberd recaocr sobre las siguientes
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RETVINDICACIONES

1. Procedimiento vara fabricar objetos huecos con
impresién distorsionada reproducible mediante la formacién simul-
ténea de varias hojas sintéticas termopldsticas, caracterizado
vor el hecho de que ss pone una hoja calentada a la temperatura de
reblandecimiento, en contacto facial ocon una hoja previamente im-
presa, no calentads, de un grueso de 250 jp como méximo, cuya tem-
peratura de relajamiento de tensién es superior a la temperatura de
reblandecimiento de la hoja calentada, tras de lo cual se somete
el conjunto de las hojas a una operacidn de embutido negativo y
ge le -da su forma final por presién de gas o de aire.

2. Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracteri~
zado por el hecho de que la hoja que se trata de calentar a su
temperatura de reblandecimiento.y de poner en contacto facial con
la hoja previamehfe i&presa ¥ no calentada es mis gruesa que la
hoja previemente impresa,

3. Procediniento segin las reivindicaciones 1 6 2,
caracterizado por el hecho de que la hoja, cuya temperatura de re-
lajomiento de la tensién es superior a la de reblandecimiento de
la hoja que se trata de calentar a esta ﬁltima temperatura, se gome;
te a wn enfriamiento chogue para limitar las dimensiones de las es—
Perolitas del material de esta hoja. .

4., Procedimiento seglin las reivindicaciones 1, 2 6 3,
caracterizado por el hechod qus 1a hoj rreviamente impresa es trangw—
parente y se halla impresa en disposicién simétrica, esto es, oomo
la imagen de un espejo. .

5. Procedimiento segiin cualquiera de las reivindica~
ciones 1 =~ 4, caracterizado por el hecho de que una de las hojas o
ambas estdén provistas de una capa de un agoente aglutinanie desti~

nado a ger aoctivado por la accién del ocalor,
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6. Procedimiento segiin cualquiera de las reivin-

dicaciones 1 -~ 5, caracterizado por sl hecho de que la hoja

que se ha de calentar hasta su tempzratura de reblandecimiento y

‘ponerse en contacto facial con la hoja previamente impresa y no

- calentada es de poliestireno, en tanto que la hoja yrevismente im-—

presa es de polipropileno.
T. Procedimiento segin la reivindicacién 6, caracte-

rizado por el hecho de qué la hoja de poliestireno dtiene un
grueso de 500 p, mientras que la hoja de polipropileno tiene wn
grueso de 50 p.

8. Se reivindica por dltimo, como objeto sobrs el
que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita:s "PiO-
CEDIMIENTO PARA FADRICAR OBJETQS HUECOS CON IMPRESION DISTORSIO-
NADAY

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la pre-
sente Memoria descriptiva, que consta de diez piginas mecanogia?

fiadés y dibujos adjuntos,

Madrid, 20 Octubre 1969
BERWARDO UNGRIA
Depe
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