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Sobbcitants TORSTEN JEPPSSON AB,, entidad sueca, residente en:

S

Vistgotavigen 13, 222 25 LUND, Suecia.

La invencidn se refiere a uhrcasco de em~
balaje que estéd coumpuesto ﬁor una.parte de capas
exteriores ¢ interiores de cortes planos de mate
tial sintético deformable por abiapdecimiento Yy

por lo tanto, estirable, y por otra parte de ca-
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pas intermediass de materisl abéorbente de-liquido
gque poses ninguna 6 sdélo poca estirabilidad, y que
tiene un fondo, paredes laterales formadas por ésé
tiraje del material sintético, y una brida dirigi-
da hacia fuera y que se desarrolla alrededor del can
to de boca del casco. Ia invencién se‘refiere ade-
nés a un procedimienté para la fabricapién-del cas-
co de embalaje.

En la fabricacién de un casco conocido de
éste tipo, se juntan los tramos de_material-que re~
presentan las capas exteriores, interiores é inter-
medias bajo movimiento en la direccidn 16ngitudinal
en una zona de calentamiento para el ablandecimieg
to de los trémos de material sintéfico coloocados en
ambos lados del trumo de materiul absorbente, forudn
dolos después obteniendo un cusco y ée unen entre si,
geparando el casco en estado terminaﬁo.entonces dé
los tramos. 7 _

Al formar el casco a partir de los tra-
mos que representan los cortes planos para los cag
cos, sufre todo el material sintético en las paredes

laterales un esfiraje en el que no puede participar

le capa intermedia de material absorbente. La con

secuencia es que el material absorbente es retirado -
de manera muy desigual por la brida que se desarro—
lla alrededor del canto de boca. Por consiguiente,
la zona en la que el material en la brida y las pu
redes lateraley se rompe no se halla en un iugar dg

terminado, siio que cambia de un cuseco & otro. ls=

to produce una unién muy débil y frecuentemente ni
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’ slquiera existente entre las capas exteriores é in-

teriores, ya gue la cape intermedia que no se situa
en‘ningﬁn lugar determinado en la brida y las pare-
des laterales evitua una unién correcta de éstas ca-
pas producida por soldadurs de las capag exteriores

é interiores. En el casco conccido arriba citado se

‘ha propuesto por ésta razén, une unidn entre lus ca

.pas exteriores é interiores en forma de soldadura en

puntos 6 lineas en la brida del casco gue se desarrg
lla alrededor del canto de boda. Debido a ias par-
tes de capa intermedia que existen con frecuencia en

la brida, cambia la unidén en alto grado y en demasig

~ dos casos ni siquiera se produce. Ademds, la unidén

gupone que ge adopten medidas adicionalés, Comuo por
goldadura. |

Las desventajus arriba citadas se evitun
porque el casco se caracteriza por ﬁna unién por pe
gadura, producida pof el ablandecimienfo de las ca-
pas eﬂteriores ¢ interiores, entre éstas capas en

lag paredes laterales del casgco estiradas y que po

‘seen, por lo tunto, una capa intermedia como mini-

mo parcialmente rota. Las paredes laterales tienen
superficies de contacto considerablemente mayores
entre las capas que la brida, por lo qué la proba-

bilidad gque las capus exteriores é interiores en

las paredes laterales se unan entre si es mayor que

en la bride. Ademds, la pega&osidad_de las capas,

consegulda por el ablundecimiento, se aprovecha pa-

ra establecer ls unién. Por lo taunto,se elimina el

proceso de soldadura especial pars eatublecer 1a
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unién. Como lus capus exteriores ¢ interiores po
seen en las paredes laterales pliegues que encejan
entre sl, y se desarrollan en la diréccidn longitu
dinal de las paredes luterales, se gérantiza por él
Procedimiento de lu inveucidn uns unléﬁ'seguru eh-
tre lus capas, 7

La invencidn se deséribe a continuacidn
a basge del dibujo.

luestran: ,

La figura 1 un casco de embalaje de la
invencidn en perspectiva y parcialmente'cortado.

Ia figﬁra 2 un corte sexin la lines II-II
en la figura 1 y

Las figuras 3 - 5 el procedimiento de in-
vencidn,

El easco representado en ei ﬁiﬁujo esté
compuesto de una capa exterior 1 y una capa interior
2 de cortes planos de material sintético deformable
por ablandecimiento y es, por lo tanto, estirable,
El casco de embalaje posee ademds una capa interme
dia 3 de materiael absorbeute de liquido y que tiene
minguna ¢ 3010 poca estirabilidad. Kl casco de en

~balaje tiene un fondo 4, paredes latersles 5 formg

das por estiraje del material sintético al corts ord
ginalmente plano, y una brida 6 dirigida hacia fue-
re ¥y que se desarrolla alrededor del canto de booa
del casco: En la capa interior 2 en el fondo del
casco eatdn previstés orifieios 7. Kl fondo 4 8el
casco poses elevaciones 8 que se desarrollan como

minimo parcialmente hacia arribas en las paredes lg
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~ terales 5. Pera la unién entre sl de las capas ex

teriores & interiores 1, 2 se establece una unidén
por pegadura 9, debids al ablandamienio de les ca-
pas exteriores é interiores, entre éstas capas 1,2
en las paredes laterales, en las gue la capa inter
media 3, al estirar el material sintético, en las
paredes laterules 5, estd como minimo paréialmente
rota. Con el fin de garantizar de $odos modos una
union fuerte 9 enbtre lus capas 1, ¢ de las paredes
laterales 5, poseen estes capas, pliegues. 10 que en
cajan entre si y que se desarrollan en la direccién
longitudinal de lag paredés laterales;r

7 Paru la fabricacidn del casco-de embala—
39 se. juntan los t ramos uo representédos en detalle
y que constituyen lasg capas exteridres, interiores
¢ intermedias 1-3 bajo movimiento, en'ia direccidn
longitudinalren una zona de calentamiento para el
ablendecimientc de los tramos del material'sintét;
co. Despﬁés ge ponen los tramos a la forma del cas
co y se unen entre si, separando el casco en esta-
do terminado de los tramos. PFPara la ejecucidn del
procedimiento de invencidén se utiliza, pura dar for
mg 8l casoo una herramiente de moldeo compuesto,que
ge compone, como se desprende de las figﬁraﬂ 3-5,
de un troquel 11, que poses una parte interior 12
y una parte esterior 13, y una estampa 14. Los tra
mos juntados ¢ un corte plano 15 formado por log
tramos; se 1lntroduce entre el troquel 171 y la satam
pa 14 en su estado ubierto, figura'3. Los tramos

6 el corte 15, gue se compons dprlas'tres capas 1,3,
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8¢ comprimen y se sujetan en la zona de la brida 6
pare fabricarse con asyuda de la rarte 13 del troQuel
el que se pone entonces en novimiernto confra la es-
tampa 14 antes de accionur la parte 12 del troguel.

4 continuacién se mueve le parte 12 del't50quel con
tra el corte 15, mientrag que la parte 13 del troguel
se mantiene en contucto contra el corts 15y con lo
qQue el fondo 4 y las puredes latersales 5 del corte i5
sufren una embuticidén profunda, figura 5, La embuti
cidn profunda se efectiu de modo que todas las capag
-3 en el fondo 4 no sufren ninguna modificacidn esen
clal de forme, pero laws capus de muteriél gsintético
1=3 en lay paredes luterales 5 ung modificacidn con-
giderable de forme. Estu modificacién de forma sig-
nifica que las capas 1,2 son estiraedas mientras gue
la capa intermedia 3 se rompe. Ias superficies de
las capaé de materisl sintético 1, 2, en las paredés
laterales opuestas entre si, puestas al desnudo por
la rotura de la capa intermedia 3 ¥ pegajosas por el
ablandecimiento de las capas 1,2, se comprimen entre
8l, pare asegurur la unidn entre la parte 12 del tro
quel y la estamps 14. Por la oompresidh de todas laa
cepas 1-3 entre la parte 13 del troguel y la estampa.
14 en le zona de la brida o a formar, se sujetu le cu
pa intermedia 3 en estu zoum, produciéndoss la rotura
de la cepa intermedia 3 séla en lu zona de lus pere-
des laterales 5. Sobre la capa intermedis 3 en el

fondo 4 no se ejerce, en escala mayor, ninguna influen

cia. Con el fin de garantizar de todos wodos uns unidn

segure entre lus capes exteriores 6 interiores 1y 2,
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8e establecen los pliegues 10 tantc en las capas ex
teriorey como en lus capas interiores por medio de
escalones 16, 17 en la parte 12 del troyuel y la eg
tampa 14, respectivamente. Lstos diegues 10 encajan
entre 81 y poseen superficies que se desarrollan con
caras parulelas 0 en gran escala con caras puraleiadr
con redpecto al fondo, sobre lay que toda la presién
del troyuel iZ contra le estampa 14 puede entrar en
accion, de modo gue se crea la wnidn séghra 3 por pe
gamento entre las capas 1, é. |

N _ O T A

Descrita suiicientemente lu naturaleza del
invento, agl como la wenera de realizarlo en la Préc

Tica, debe hacerse constar que lay disposiciones an--

teriormente indicadas,son susgceptibles de modifibacig

- nes de detelle en cuanto no alteren su principio fun

damentsl; siendo lo yue constituye la ésencia del re
ferido invento ¥ por lo QuelSe solicifa P.tente de In
vencidn por 20 afios en Espaﬁa,sobré{ Perfeccionamien
tos en cascos de embalaje; caracter#zéndose por lo si
Zuiente: '

1+~ Perfeccionamientos en cascos de embalaje,
del tipo compuesto por uﬁa parte de capas exteriorss
é interiorew de cortes b;anos de matérial gintético

deformable por platilficaecion y, por lo tanto, estirg

ble, y por otra parte de cépus intermediag de material

absorbente - de liguido que posee ninguhg 0 g0lo poca
egstirebilidad, y que prewenta un fohdo, paredes late

raules formadas por el estiraje del material sintéti-

o, y una brida dirigida hacia.fﬁera, desarrollada al
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rededor del canto & boea dsl casco, caracterizados
beryue presenta una unidén ¢ aglutinacion establecif
da por plastificacidn de lus cupus exteriores ¢ in
teriores entre dichus cupes en las,pafedes laferéles,
estlradas del casco y que tienen, por consiguiente,
una cape intermedia como minimo parcialmente rasgada,
2.~ Perfeccionamientos gegun la reivindi—
cacidn 1, caracterizudos boryue lau capay exteriores
é interiores de lus paredes lateralesrposeen pliegueé
que encajan entre si, y que se desarrollan en la di-
feccién longitudinul de las paredes laterales,

3.- Perfeccionumientos segun lg$ reivindi
caciones 1 y 2, caracterizados porcue cuando para su -
fabricacion se juntan lo. trumos que constituyen lasr
capas exteriores, irteriores ¢ intermedius bajo movi
miento en la direccion longitudinal en unu zonu de
calentamiento pura le plastificacién de los tramos
de material sintetvico, colocados enrambos lados del
tramo de materisl absorbente, y se llevan a la forma
del casco y se unen entre si, separando el casco deg
Pués en estado final de los tramos, se comprimen estos

Yy se sujetan en la zona de la brida a formar, forman-

/

do en vacio y embutiendo profundamente a continuscion

el fondo y lus pafedes laterales, de modo gue todas
las capas en el fondo no sufrern ningune modificacién
egencial de su forma, pero lau capés de material sin
tético en lay paredes laterales sufren unu modifica-
¢idén considerable de forma, estiféndolaa de maners
que se rompe lu capa intermedia, comprimiéndose & con

tinuacion, puara conseguir una unidén segura entre si,
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las superficies de estas capas de matérial gintético
opuestas entre gl en las paredes laterales, puestas

al desnudo por la rotura de lé capa intermedia y pe

&ajosa por ablandecimiento de las capaé de meterial

gintético,

4 - Perf60010namient04 gegun la relviudir
ca016n 3, caracterizados porque las paredes laters-
i8s ge proveen durunte la formacién con pliegues gue
ge desarrollan en lu direccidn longitudinal de las
baredes laterales, gue encajan entre si ¥ que poseen
guperficies que se désarrollan con caras paraleias
6 el gran sscela con caray paralelas con regpecto al
fondo. 7

5.~ Perfeccionamientos en cascos de embg
laje; tal y como queda sustancialmente descrito en
le presente Hemoriaré ilugtrudo en log édjuntos dibu

josm,

Esta Memorim consta de NueVe hojau, egeri

tas g méqulnu por une sola cara, o
iadrid, 3 (60, 1974
TOHSTEN JLPP“‘ON AB,

-} BOIEEZ ACEBY Y MGBET

p: Firmado: L, Gnsta Forasndes
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