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PATENTE DE INTRODUCCION
por 10 afios
por "UN PROCEDIMIENTO PARA IA FABRICACION DE RECIPIENTES
LAMINARES COMPUESTOS", a favor de PLASTICOS CELULGSICOS,
S5.A., de nacionalidad espafiola, domiciliada en BARCELONA

Murcia, 35.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Introducecidn se refie
re a un procedimiento destinado a la fabricacién de re-
cipientes cuyas paredes laterales estdn constituidas por
un material laminar de tipo compuesto, es decir, con ca
pas o ldminas de diferentes materiales.

Como es sabido, en la industria de fabrica-
cién de recipientes ha constituido una finalidad perma-
nente el lograr un recipiente de material pléstico, eco
némico, para su utilizacién en la expendicidén de bebidas
calientes, alimentos, etc, del tipo en que el usuario no
sufre molestia alguna por la transferencia de calor pro-
ducida por la bebida u otro producto caliente dispuesto
en dicho recipiente.

Por lo tanto, es una finalidad general de la
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presente Patente de Introduccién el dar a conocer un pro
cedimiento para la fabricacidn de envases, que tienen

la caracteristica de que cuando se encuentran llenos de

bebidas calientes u otros articulos, se pueden coger ma

nualmente sin molestia alguna para el usuario.

Otra finalidad de la presente Patente de In-
troduccidén es la de proporcionar un envase de material
plédstico de tipo econdmico, de las caracteristicas ante
dichas, que se pueda apilar fécilmente y se pueda extraer
asimismo de modo fécil desde una mdguina expendedora auto
médtica de bebidas y cuyo peso sea comparable a los reci-
pientes anteriormente conocidos.

Otra finalidad de la presente Patente de Intro
duccidn es el proporcionar un envase de material pldstico,
unitario, que no quede afectado por la humedad y gque por
lo tanto sea estable desde el punto de vista dimensional,
para su fdcil expendicién por las mdquinas automdticas,
siendo ademds uniforme en tamafic, incluso para su fabri-
cacidén en gran serie y que por otra parte, quede bien
adaptado para su expendicidn automdtica por las mdquinas
ya conocidas.

Otra finalidad de la presente Patente de In-
troduccidn es el proporcionar un envase del tipo descrito
que sea resistente por unidad de peso, que no tenga costu
ras que se puedan desmontar una vez lleno con una bebida
y cuya configuracién permita conseguir unas caracteristi
cas aislantes satisfactorias, pudiendo por lo tanto man-
tenerse fdcilmente por el usuario cuando la temperatura
de las bebidas u otros articulos dispuestos en el recep-

tdculo sean superiores a las temperaturas que generalmen
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te pueden ser resistidas por el hombre.

Otra finalidad de la presente Patente de In-
troduccidn es el proporcionar un envase tal como se ha
descrito, que proteja las superficies de mesas etc, con
tra la transferencia de calor del contenido y que adicio
nalmente, exista una transmisidén muy reducida de vapor
del material del que estd realizado el receptdculo, de
forma gque quede protegida la mesa u otra superficie con
tra el marcado por la accidén de las bebidas contenidas
en el receptdculo.

Es asimismo objeto de la presente Patente de
Introduceidén, el proporcionar un envase comparable en pe
so a los actualmente conocidos, que quede realigzado con
un material compuesto, es decir, de varias ldminas de ma
teriales distintos, con materiales de alta densidad Yy es
ponjosos, de forma que el material esponjoso tenga un es
pesor mds considerable en la zona que usualmente es agarra
da por el usuario, para aislar las manos del mismo del
contenido caliente de su interior, sin aumentar el grosor
de la totalidad del envase en la totalidad de su superfi-
cie.

Otra finalidad de la presente Patente de Intro
duccidén es proporcionar un envase del tipo mencionado, en
el que se puedan laminar dos materiales de densidades dis
tintas y caracteristicas quimicas sustancialmente idénti-
cas, siendo conformados en una mdquina conformadora de
manera tal qué el laminado del recipiente o envase termi-
nado, tenga una seccidn transversal con un espesor mayor
que el existente en el drea agarrada usualmente por el

usuario, de forma que el mayor espesor nc reduzca en modo
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alguno las caracteristicas del envase para su aplicacidn
a las mdquinas de tipo automdtico.

Otra finalidad de la presente Patente de In-
troduceidn es proporcionar un procedimiento para lamina
cidén de material pldstico esponjoso a otro material plés
tico de alta densidad, expandiendo la zona esponjosa del
laminado para provocar la ruptura de algunas de las cel-
das del material esponjoso inmediatamente adyacentes a
la ldmina o capa de alta densidad del laminado, y des-
pués, mediante maquinaria adecuada, retener el gas libe-
rado por la ruptura de las celdas para situarle en cier-
tas partes del receptdculo terminado gue usualmente son
agarradas por el usuario, para incrementar el grosor
efectivo del recipiente de dichas porciones o zonas men
cionadas de utilizacidn.

Otra finalidad de la presente Patente de In-
troduccidén es proporcionar un procedimiento para la fa-
bricacidén de envases en el gque el material laminado ten
ga caracteristicas tales que sus virutas o materiales
sobrantes de la miquina de moldeo puedan ser aprovecha
das fdcilmente para su utilizacién para ofras méquiﬁas
extrusionadoras, puesto que los materiales laminados
tienen caracteristicas quimicas muy similares pero den~
sidades distintas.

Otra finalidad de la presente Patente de In-
troducecidén es proporcionar un aparato para la laminacién
conjunta de un material esponjoso en forma de ldmina y
de un material de alta densidad y de tipo laminar, pro-
porcionando después unos medios de calefaccidn situados

y dispuestos de tal forma que eleven la temperatura del
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laminado de tal forma que se rompan las celdas del mate-

rial esponjoso inmediatamente adyacentes a la capa de al

ta densidad, para permitir la disposicidén del gas libera-
do en unas posiciones preseleccionadas en la conformacidn
final del receptdeculo en la mdquina conformadora.

Para su mejor comprensidén, se adjuntan unos
dibujos explicativos de la presente Patente de Introduc-
cién.

La figura 1 es una vista esquemdtica de un apa
rato para el moldeo de un receptdculo individual del tipo
mostrado en la figura 7.

La figura 2 es una seccidn a mayor escala de
una parte de la ldmina compuesta indicada en el circulo
de la figura 1.

La figura 3 es una vista similar a la figura
2, mostrando una seccidén de la ldmina combinada después
de que ha pasado por el primer ciclo de calentamiento,
representdndose en dicha vista lo gque se indica en el cir
culo de la figura 1.

La figura 4 es una vista similar a las figu-
ras 2 y 3, mostrando una seccidén a escala mayor de otra
parte de una lédmina combinada, después de que ha pasado
por los medios finales de calentamiento, segin se indica
en el circulo de la figura 1.

La figura 5 es una vista en seccidén esquemdti
ca, mostrando el material combinado en el aparato de con-
formacidn antes de constituir el diferencial de presidn
sobre la ldmina.

ILa figura 6 es una seccidn a mayor escala del

laminado en la parte indicada en la figura 5.
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La figura 7 es una vista en alzado de un reci
piente individual conformado por las técnicas mostradas
en las figuras restantes.

La figura 8 es una vista similar a la figura
5, mostrando el laminado después de la imposicidén de un
diferencial de presién sobre el laminado.

La figura 9 es una vista en seccidn, a mayor
escala, de la parte indicada del receptdculo formada en
el molde indicado en la figura 8.

La figura 10 es una seccidén parcial fragmen-
taria, a mayor escala, de la zona inferior derecha del re
cipiente mostrado en la figura 8.

La figura 11 es una vista de la ldmina combi-
nada y de la pared lateral del recipiente formada después
de suministrar el material laminar combinado al aparato
de conformacidén en posicidn invertida a la mostrada y dis
cutida en las figuras anteriores, siendo dicha vista una
seccidn parcial a mayor escala de una zona similar a la
figura 9.

Antes de discutir el objeto de la Patente en
detalle, se expondran algunas generalidades referentes a
esta téenica. Los recipientes de material plastico se han
generalizado por la utilizacidn de las mdquinas automdti-
cas de expendicidén o venta (particularmente asociadas con
la expendicidén de bebidas calientes tales como café, sopa,
ete), presentando problemas de manejo y de soporte del
recipiente por el usuario cuando la bebida se sirve calien
te. La mayoria de pldsticos utilizados en la fabricacidn
de estos receptdculos tienen unas caracteristicas reduci-

das de aislamiento con relacidn a otros materiales. Sin
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embargo, para la fabricacidn econdmica de los receptdculos
de material pldstico de forma que puedan competir con éxito
con otros materiales, se requieren paredes relativamente
delgadas. Esto procede del hecho de que al venderse los
materiales segin un precio por peso, al aumentar el grosor
del material necesario para incrementar las caracteristi-
cas aislantes, representaria ello el aumento del precio
del receptdculo del material pléstico, haciéndolo no compe
titivo. Un intento de solucionar el problema ha sido el
tratar de esponjar el material pldstico creando espumas de
gas en el material pldstico y fabricando receptdculos a ba
se de dichos materiales esponjosos. Sin embargo, los mate-
riales esponjosos si bien son ligeros en peso y econdmicos
por la cantidad total de material utilizado, se deben rea-
lizar normalmente demasiado "gruesos" para permitir un f&
cil apilamiento de una serie de receptdculos uno dentro
del otro, lo cual se requiere paia la expedicidn de una
gran cantidad de los receptdculos individuales desde la
f4dbrica a los usuarios. Ademds, los recipientes fabricados
en materiales esponjosos se rayan y averian muy fédcilmen-
te, no proporcionando la superficie brillante y dura fre
cuentemente deseada por los usuarios y a veces no tienen
la resistencia mecdnica requerida a su funcién. Asimismo,
se presentan frecuentemente dificultades en el calenta-
miento y en el manejo preciso de los materiales esponjosos
durante su fabricacidén. Hasta la actualidad se han experi
mentado dificultades para la fabricacidén de materiales
laminares esponjosos en miquinas de alta velocidad. Asi
pues, los receptdculos formados de materiales planos y es

ponjosos no se han extendido de modo general.
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La presente Patente se refiere a un laminado

de un material esponjoso juntamente con otro material de
densidad muy elevada. E1l laminado permite conseguir las
ventajas de ambos tipos de materiales por las técnicas
que se discutirdn tiene ciertas ventajas. Una ventaja
principal del laminado es de que se puede realizar utili-
zando las técnicas de fabricacidén propias de productos la
minares.

En la aplicacidén actual se muestra de forma
esquemdtica una técnica de fabricacidén de ldminas que se
caracteriza por ser una combinacidén de elementos mecdni-
cos y diferencial de presién. Si bien la invencidn actual
tiene especiales ventajas cuando se utiliza el sistema de
elemento mecdnico de presién y diferencial de presién, se
apreciard que también tiene ventajas con respecto a las
otras técnicas de fabricacidén actualmente conocidas par-
tiendo de ldminas, tales como la conformacién por vacio,
la conformacidn por soplado y otras similares.

Tal como quedard evidente de la presente memo
ria, los fundamentos de la presente Patente son aplicables
a cualquier tipo de mdquina de conformacién que parta de
productos laminares utilizando bridas.

TPal como se muestra en la figura 1, el aparato
-10- que se puede utilizar para llevar a cabo el método
objeto de la presente Patente, para fabricar un receptdcu
lo de tipo aislante, puede comprender una estacidn de ex-
trusionado -12-, una estacién de laminado -14-, una prime
ra estacién de calentamiento -16-, una segunda estacidn
de calentamiento -18- y una estacidén -20- de conformacidn.

Existen los medios apropiados -56- para transportar el ma
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terial laminar entre las diferentes estaciones.

En la estacién de extrusionado -12- se encuen
tra un primer extrusionador -22- denominado extrusionador
sé6lido, que puede ser de cualquier tipo y forma convencio
nales, apropiado para extrusionar material plédstico en
forma laminar de cualquier anchura deseada y grosor. Al
ser extrusionado el material a partir del extrusionador
-22-, pasa a través de los rodillos apropiados formadores
~24- y -26-, saliendo como una hoja plana ~28-. Un tipo
apropiado de material pldstico para las ldminas -28- es
poliestireno de alto impacto, que tiene una densidad
aproximadamente de 1000 grs/litro, (63 libras por pie el
bico) y un grosor aproximadamente de 0,66 mm, (0,026 pul
gadas). El segundo extrusionadox -3%30-, mostrado esquemd-
ticamente como extrusionador de material esponjoso, queda

situado en la estacidén de extrusionado -12- y queda adap-

“tado para extrusionar una ldmina esponjosa -3%6-, que pasa

a través de rodillos conformadores apropiados -32- y ~-34-.
La l4mina de material esponjoso -36~ es preferentemente un
poliestireno de baja densidad, que tiene una densidad
aproximadamente de 100 a 160 grs/litro, (6 a 10 libras por
pie ctbico) y un espesor inicial aproximadamente de 1,52 mm,
(0,060 pulgadas). Si bien ambos extrusionadores -22- y -30-
se muestran en fase de extrusidn y se describirdn como efec
tuando la extrusidén de una lamina de poliestireno, se debe
insistir en que la presente patente se puede aplicar a
otros materiales pldsticos distintos que tengan composi-
ciones quimicas similares entre si, los cuales permiten

una operacidén de conformacidén a base de una ldmina de al-

ta densidad y una segunda operacién de conformacidén que
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constituye las celdas del material esponjoso. Después de
gque se han extrusionado las ldminas -28- y ~36~ y han pa
sado éstas por sus respectivos rodillos conformadores,

se pueden laminar en la estacidén de laminacidn -14- al
pasar entre los rodillos apropiados -40- y -42-. Un calen
tador -44- puede quedar dispuesto entre las dos ldminas
inmediatemente antes de la entrada de la estacién de lami
nade, para proporcionar suficiente calor para una ﬁnién
satisfactoria de las dos hojas si el calor de las ldminas
individuales al salir de sus respectivos extrusionadores
no es suficiente para conseguir una buena unién entre am-
bas léminas.

El material laminar -38- que sale de la esta-
¢ién laminadora =14~ se muestra a mayor escala y en una
seccidén transversal en la figura 2. Ias dimensiones rela
tivas a las dos ldminas individuales -28- y -36- que cong
tituyen el laminado compuesto -38- se muestran en la figu
ra 2, pero se debe hacer notar que estas dimensiones se
deben considerar solamente ilustrativas y no limitativas.

Al desplazar el laminado compuesto -38- desde
los rodillos -42- y -40-, se puede o bien almacenar en
bobinas o se puede hacer pasar directamente a la maquina
de conformacién. La linea de puntos -39- indica el punto
en que se dispondria la salida de la bobina de almacena-
miento si no se desea conectar los extrusionadores direg
tamente a la mdquina de conformacién. Al desplazar el la
minado -38- por los medios de transporte -56- hacia la ma
quina de conformacién, pasa a través de la primera esta-
cién de calentamiento -16-, Es preferible que esta esta-

cidén de calentamiento comprenda un calentador superior
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-48- y otro inferior -50-, cada uno de los cuales puede

ser un calentador de llama, un calentador eléctrico, o
calentador de rayos infrarrojos, segin se desee. Los ca-
lentadores -48~ y =50~ por encima y por debajo del mate-
rial laminar -38- estdn coordinados con los medios =56~
que hacen pasar la ldmina entre los mismos de tal modo,
que la cantidad de calor absorbida por el laminado -38~

es suficiente para elevar la temperatura de ambos lados
del laminado, es decir, de las partes -28- y -~3%6- hasta

la 1lamada "Temperatura de conformacidén" de la parte de
material esponjoso -36- del laminado. Para los materia-
les gque se describen, es decir, poliestireno, la tempera
tura de conformacidén del material laminar esponjoso -3%6-
es aproximadamente de 2152 C. Calentando el laminado a
2152 ¢, éste incrementa su grosor, expandiéndose el mate
rial -36- y transformdndose en el material -~36a- (ver fi
gura 3). El calentamiento en la seccidn -16- provoca la
expansidn del gas de las celdas de material esponjoso -36-
siendo dicho gas usualmente aire para provocar la expan-
sién de la ldmina -3%6- desde su grosor inicial aproximada
mente de 1,5 mm, (0,060 pulgadas) hasta un grosor aproxi-
madamente de 2,25 mm, (0,090 pulgadas), permaneclendo las
dimensiones de la lamina de estireno -28-, de alta densi-
dad, aproximadamente las mismas. Al continuar los medios
de transporte -56- provocando el paso de material hacia

la mdquina de conformacidén, dicho material pasa por una
segunda estacidn de calentamiento ~18-. Se apreciard que
la segunda estacién de calentamiento -18- puede formar par
te de la primera estacidén de calentamiento ~16-, suponien

do que los medios que aplican calor queden dispuestos de
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tal forma y configurados para proporcionar el efecto neto
que se discutird. La segunda estacidén de calentamiento
tiene un calentador -52- dispuesto con respecto al lamina-
do, de forma tal que caliente dicho laminado -38- solamen
te desde el lado del material -28- de alta densidad. E1
calentador ~52- queda dispuesto con respecto al movimien-
to de la ldmina de forma que la temperatura de la parte la
minar -28-~ se eleve a su temperatura de conformacidén en
las proximidades de los 2502 C. Por la aplicacién de calor
adicional a la estacién de calentamiento -18- desde el la
do de ldmina sélida, la emigracién de calor a través de
la parte -28~ del laminado -38a~ causa la ruptura de las
celdas del material esponjoso inmediatamente adyacentes a
la lédmina -28-. Las celdas de material esponjoso, una vez
rotas, se muestran segin el numeral -54- de la figura 4.
Debido a la ruptura de las celdas individuales inmediata-
mente adyacentes a la ldmina -28~, el laminado -3%8a- efec
tivamente resulta en un laminado de tres capas -38b-. El
laminado -38b~ mostrado en seccién transversal en la figu
ra 4 estd compuesto del material de alta densidad -28-,
una lédmina o capa de celdas -54- cuya ruptura ha sido pro
vocada y las celdas expansionadas -36a-.

Debido a la ruptura de las paredes de las cel
das del material esponjoso inmediatamente adyacentes a
los limites de la ldmina -28~-, se produce una libertad de
emigracién del material gaseoso que normalmente se encuen
tra dentro de las celdas del material esponjoso a lo lar-
go del plano limite o frontera inicial de las ldminas -36a-
y de la ldmina -28-. Puesto que las celdas externas -36a-

no han sufrido ruptura y debido al hecho de gue la ldmina
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-28~- no ha tenido ruptura alguna, el movimiento relativa
mente libre entre las dos capas, queda retenido. Puesto
que es habitual no calentar los bordes extremos de la 14
mina para finalidades de'transporte, el aire queda rete-
nido de modo efectivo entre las capas -36a- y -28-. El la
minado -38b-, de tres capas, tiene integridad estructural
puesto que las partes o zonas cuya ruptura se ha provoea
do de las celdas de material esponjoso, tienden todavia
a adherirse a las dos ldminas impidiendo su separacidn
completa. El material ~-38b- pasa a continuacidén a la md
quina de conformacién para su moldeo en la forma deseada.
Al desplazar el laminado -38b- al drea de con
formacidén de la mdguina, es manejado preferentemente de
forma tal que quede sujetado firmemente mediante bridas,
entre unas bridas superior e inferior -58- y -60-, que se
asocian con unos moldes superiores -62- y unos moldes in

feriores -64~, respectivamente. Se apreciari que mientras

-en esta memoria se hace referencia solamente a un molde

de cavidad Unica y a un unico medio de embridado, se pue-
den emplear igualmente moldes de cavidades multiples y los
moldes mostrados se deben considerar solamente de forma
esquemdtica. En la maquinaria actual de conformacidén, los
moldes superiores -62- comprenden un elemento de presidn
macho -66- gue tienen un borde de estanqueidad -68~ gque
rodea el extremo superior, para su accién combinada con
el labio =74~ del molde inferior -64-, tal como se verd.
Se muestran unos medios -70- para crear un diferencizl

de presidn en forma de salida de aire a presidén, asocia-
dos con el molde superior -62-, sin embargo, se observard

que igualmente se pueden utilizar presiones de aire nega-
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tivas o formacidén de vacio juntamente con el molde infe-
rior. El molde inferior -64~ comprende una cavidad de mol
deo ~72- que tiene una porcidén o labio superior de cierre
-T4- y un védstago mévil -76-. E1 labio superior -74- fun-
ciona coordinadamente con la parte -68- del molde superior
mostrado en las figuras 5 y 8, para encajar primeramente
de modo estanco el material combinado alrededor de la ca-
vidad de moldeo, y después actuar como medio de corte si
ello se desea. La cavidad de moldeo ~72- gqueda formada por
una serie de anillos en zonas intermedias a la altura de
la cavidad para proporcionar unos salientes radiales diri
gidos hacia adentro -78- y unas ranuras o salientes radia
les dirigidos hacia afuera -79~. Estos se muestran a ma-
yor escala en la figura 9. Los bordes del saliente =78~

y ranuras -79- pueden estar ligeramente redondeados a efec
tos de mejor fabricacidn. Se observard que las dreas de
las paredes laterales que se unen a los extremos de los
salientes -78- y =79~ tienen una conicidad invertida.

Las fases del proceso de conformacién compren-
den esencialmente el embridado del material =-38b- entre
los medios de embridado anulares ~58- y -60-, aislando de
esta manera el drea embridada con respecto a la que no lo
estd, pretensando mecdnicamente el laminado ~38b- con el
vdstago o saliente -66- hasta alcanzar la posicién mostra
da en la figura 5, creando entonces un diferencial de pre
sidén a través de la ldmina como si se pusiera aire en pre
sién positiva a través de las aberturas -70- en el vdstago
-66-, para hacer que el material se expansione encajando
con la cavidad enfriada -72-, gque tiene unos salientes

~78- y unas ranuras -79- en su interior. E1 material se
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"asienta" en la forma o estructura que ha adoptado, con
lo que los moldes -62- y =64~ tienen un movimiento adi-
cional, que les permite que el labio -T74- y el borde -88-
corten el material sobrante para fabricar un articulo -80-
tal como se muestra en la figura 7. El védstago -76- des-
plaza entonces el articulo -80- del molde y nuevo mate-
rial -38b- se desplaza automdticamente a los medios de
embridado, continuando la secuencia del moldeo.

Se debe observar especialmente la configura
cién de la pared lateral -86- del recipiente -80- después
de que ha sido forzada por un diferencial de presién a la
entrada en contacto con los salientes dirigidos hacia
adentro y hacia afuera -78- y ~T79~ de la cavidad de mol-
deo. Se observard que el espesor de las paredes del reci
piente no es uniforme, tal como se muestra en la seccidn
a mayor escala de la figura 9. Tal como se ha dicho ante
riormente, el drea -54- inmediatamente adyacente al 1imi
te comin de las dos partes integrantes del laminado -38b-
sometido al calentamiento, tiene material gaseoso que es
libre de escapar. El1 gas del drea -54- no puede escapar
del 4rea de conformacidén a causa de la accién de los me-
dios de embridado -~58- y =60~. De este modo, los salien-
tes radiales internos =78~ del molde, cuando el material
-38b- estd forgzado por el diferencial de presién a entrar
en contacto con el mismo, provoca unas celdas o entrantes
entre los salientes mencionados, impidiendo el paso o sa
lida libre del gas retenido. Al entrar en contacto el ma
terial del laminado -38b- con cualquiera de los dos salien
tes axiales =78-, el aire o gas de la capa de celdas -54-

cuya ruptura se ha provocado, queda atrapado entre dos sa
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lientes separados. La presién radial hacia afuera que se
ejerce por el elemento de presidn diferencial -70- es re
sistido por este aire retenido procedente de la capa -54-
entre los salientes, con una cierta presién antagonista
resiliente. Esto, a su vez, hace que el material -28-,

nds separado radialmente del laminado -38b-, llene los
salientes radiales mds externos -79-. E1l efecto neto de
esto es que el material de las paredes laterales -86- del
envase -80-, formado por los salientes radiales dirigidos
hacia afuera -79-, se hace mds grueso en -82- que en el resto
del receptdculo, y considerablemente mds grueso que en las
partes -84~ adyacentes a los salientes -78~- dirigidos ha-
cia adentro. Se ha observado por medicién directa, que el
grosor de las paredes laterales del recipiente en las gzo-
nas indicadas por la flecha -82- es mds del doble del es-
pesor del material en las gonas -84~. Asimismo, el grosor
de las paredes laterales -82- es mds del doble del grosor
de las paredes laterales -86-~ por debajo de las series de
anillos. El grosor de las paredes laterales de la parte
-82~ en el receptdculo final -80-, realizado tal como se
ha dicho es alrededor de 0,76 mm, (0,029 pulgadas) y en
la parte -84- alrededor de 0,33 mm, (0,013 pulgadas) y en
las paredes laterales -86- por debajo de los anillos se
encuentra en las proximidades de 0,63 mm, (0,025 pulgadas).
Esta construceidén ayuda grandemente al usuario, permitiég
dole coger la pared lateral del receptdculo, aislando al
usuario del contenido del receptdculo. Puesto que el usua
rio establece contacto dnicamente con la capa externa de
las paredes de las zonas -82- formadas por las ranuras

~79~, gueda aislado del exterior por el mayor grosor de
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material. Sin embargo, esta situacidén del material de ma
yor espesor en puntos predeterminados ~-82- en las paredes
laterales del receptdculo, no afecta adversamente la faci
lidad de apilamiento del recepticulo.

Tal como se ha dicho anteriormente, es necesa-
rio y deseable que los recipientes aislantes puedan expen
derse en miquinas automdticas, requiriendo para ello su
apilamiento muy preciso. Para esta finalidad, se prevén
unos escalones -88- (mostrados en la figura 10) que coope
ran con unos escalones internos -96- formados por las par
tes angularmente separadas -90- y -94- del recipiente ad
yacente, para proporcionar una altura de apilamiento sin
acufiamiento. E1 escaldn -88- que se ha mostrado en las
figuras, separado de la pared inferior -98- del receptdcu
lo, puede presentarse situado si ello se desea, en dicha
superficie inferior o base. Es importante en la constitu-
cién de un articulo de este tipo, que el escaldn ~94-
quede realizado con una extensién radial mayor que la
usual. Esta extensidén radial del escaldén -94- provoca una
reducecidén de la parte del material esponjoso proporcionan
do un escaldn interno -96~ que coopera con el escaldén ex
terno -88-, es decir, cuanto mayor sea la extensidn radial
horizontal del escaldén -94-, el material esponjoso del la
minado serd relativamente delgado en el punto que queda
dispuesto inmediatamente vertical con respecto al escaldn
externo ~-88. Se observard que, tal como se muestra en la
figura 10, todas las zonas de las esquinas tienden a lle-
narse en virtud del mismo efecto que tiene lugar en las
paredes laterales adyacentes de los szalientes =78~ y -79-,

teniendo esta construccidn la ventaja adicional de que el
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usuario que coge el receptdculo en una zona adyacente al
fondo se beneficia del mayor aislamiento o capacidad tér
mica de esta zona.
Se observard que los efectos deseables de la
5. presente Patente de Introducecidn gquedan reforzados grande
mente cuande el laminado -38b- queda dispuesto de tal ma-
nera con respecto al molde, que la parte -28- del lamina-
do -38b~ encaja en primer lugar con las superficies =78-.
Cuando se hace el proceso inverso, es decir, el laminado
10. =38b- se suministra al molde de modo que primeramente los
salientes -78- encajan con la parte esponjosa, el resulta
do es el que se muestra en la figura 1ll. Si bien se produ
ce un aumento en el grosor del material -B82a~ adyacente
a los salientes dirigidos hacia afuera =79~ (tal como se
15. muestra en la figura 11) y la parte -84a- es mds delgada
que la parte -82a-, el efecto no es tan grande, siendo la
diferencia en grosores aproximadamente del orden de una
vez y media. BEsto si bien es efectivo a efectos de aisla-
miento no es tan favorable a este respecto como la cons-
20. ‘truccidén mostrada en la figura 9.
Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifi-
que la esencia del procedimiento descrito, serd variable

a los efectos de la actual Patente.

NoTA.
25. Se reivindica como objeto de esta Patente de In
troducecidn:

l.- Un procedimiento para la fabricacidn de re-
cipientes laminares compuestos, caracterizado por compren
der una fase de laminacidn de una ldmina de material plds-

30. tico de baja densidad, de material esponjoso, a otra ldmina
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de material termopldstico de una densidad relativamente
elevada, calentando ambas caras del material laminado a
una temperatura aproximada a la de conformacién del mate
rial termopldstico de baja densidad, calentando a conti-
nuacidén el material termopldstico de alta densidad a una
temperatura suficiente para provocar la ruptura por lo
menos de una parte del material esponjoso de baja densi-
dad en las proximidades del limite inicial de dichas ldmi
nas, para permitir el movimiento del material gaseoso 1li-
berado desde la parte que se ha provocado la ruptura, con
formando el material calentado, constituyendo un articule
de la configuracidén deseada entre dos elementos de moldeo
opuestos entre si, reteniendo el material gaseoso entre
las ldminas de conformacidén en zonas predeterminadas de
dicho artfeculo, moviendo dichas zonas o dreas en contacto
con los salientes dispuestos en uno de dichos moldes, para
incrementar el espesor efectivo y las caracteristicas aig
lantes de dicho articulo en las zonas o dreas predetermi-
nadas, enfriando después el articulo formado para lograr
un articulo de caracteristicas aislantes.

2.- Un procedimiento para la fabricacién de re
cipientes laminares compuestos, que se caracteriza por
comprender una fase de laminar de forma unitiva un material
termopldstico expansible de baja densidad sobre una ldmina
de material termopldstico de alta densidad, calentando el
laminado a una temperatura inicial suficiente para expan-
dir el material termoplédstico de baja densidad aproximada
mente hasta su expansidn mdxima, sin ruptura de la estruc
tura celular y calentando a continuacidén solamente la cara

de alta densidad del laminado, a una temperatura suficiente
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para permitir la fdcil conformacidén del mismo, y suficien
te para provocar la ruptura de una parte del material ce~
lular de baja densidad inmediatamente adyacente a los 1i-
mites del material laminar termopldstico sélido, para crear
en realidad un laminado de tres capas que comprende un ma-
terial termoplédstico de alta densidad, una capa de celdas
rupturadas y una capa de celdas sin romper, embridando una
porecidn determinada de dicho laminado de tres capas con su
ficiente fuerza para impedir el movimiento libre del gas
en la capa rupturada, desde la zona embridada, hacia el
exterior de dicha zona, conformando, la zona embridada se
gin el tamafio y forma deseada y creando un diferencial de
presién a través de la zona embridada, para conformar el
material a la forma de un molde complementario, reteniendo
el material gaseoso para impedir su escape desde la capa
rupturada situada por lo menos entre dos escalones circun
ferenciales de dicho molde, separados axialmente entre si
y refrigerando la forma constituida y separando la misma
del material laminar para conseguir un articulo de caracte
risticas aislantes.

3.- Un procedimiento para la fabricacién de re
cipientes laminares compuestos, seguin la reivindicacidn
2, caracterizado porque el material laminar de baja densi
dad, celular, utilizado en el material laminado, tiene un
grosor inicial mayor que el grosor del material laminar
de alta densidad, teniendo el material de baja densidad
un peso aproximadamente de 100 a 160 grs/litro, (6 a 10
libras por pie cibico) y teniendo el material de alta den
sidad un peso aproximado de 800 a 1120 grs/litro, (50 a 70

libras por pie cidbico).
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4.~ Un procedimiento para la fabricacidn de reci-

pientes laminares compuestos, segin la reivindicacidn 2,
caracterizado porque la fase de conformacidn utiliza un
aparato de moldeo configurado con salientes destinados a
formar una serie de proyecciones en las paredes laterales
del receptdculo aislado, ineluyendo dicha fase de confor-
macion el contacto del material laminado con los salientes
del aparato de conformacién, de modo tal que tienda a re-
tener el gas entre las proyecciones mencionadas, el cual
es normalmente libre de desplazarse en las zonas ruptura-
das del laminado, para provocar & Su vVez un grosor mis
grande de material en el articulo fabricado en las zonas
de las proyecciones o salientes de las paredes laterales
de dicho articulo.

5.~ Un procedimiento para la fabricacién de reci-
pientes laminares compuestos, segin la reivindicacidn 2,
caracterizado porque el material de baja densidad es po-
liestireno esponjoso laminar y el material de densidad
es poliestireno laminar de alto impacto, siendo la tempe
ratura de formacidn de la ldmina del material esponjoso
de 200®a 2302 C y la temperatura de formacidn del estire
no de alto impacto de 231¢ a 2802 ¢.

6.~ Un procedimiento para la fabricacién de reci-
pientes laminares compuestos, segin la reivindicacidn 2,
caracterizado porque el material embridado es preestira-
do mecdnicamente por un vdstago mecdnico que se mantiene
a una temperatura préxima a la de formacidn del material
de baja densidad y a continuacidn, el material preformado
es llevado en contacto con un molde refrigerado por medio

de un diferencial de presidén a través del 4rea embridada,
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para conseguir la forma final del material.

7.- Un procedimiento para la fabricacidn de re
cipientes laminares compuestos, segin la reivindicacién
6, caracterizado porque el laminado queda embridado de mo
do tal que el véastago mecdnico encaja con el lado esponjo
so del laminado durante la preformacidén, y la porcidn de
alta densidad del laminado entra en contacto con el molde
refrigerado después de la creacidén del diferencial de pre
sién.

8.- Un procedimiento para la fabricacidén de re
cipientes laminares compuestos, segin la reivindicacidn 6,
caracterizado porque el material termopldstico de alta
densidad encaja con el medio mecdnico de impulsidn, y du-
rante el estirado de preformado del material, el lado es-
ponjoso del laminado entra en contacto con el molde refri
gerado después de la creacidén del diferencial de presidn.

9.~ Un procedimiento para la fabricacidn de re
cipientes laminares compuestos, segun las reivindicaciones
anteriores, caracterizado por la utilizacidn de un aparato
que comprende un primer extrusionador destinado a propor-
cionar un material laminar de alta densidad y de poco es-
pesor, que tiene un primer grosor, disponiéndose un segun
do extrusionador para la extrusidén de un material laminar
esponjoso de composicidén similar al material pldstico men
cionado en primer lugar, asimismo en forma de ldmina es-
ponjosa y que tiene un segundo grosor mayor que el primer
grosor mencionado, disponiéndose ademds de unos medios que
incluyen un calentador asociado con cada uno de dichos ex
trusionadores, para laminar dicha ldmina de material espon

joso y la lémina de material de alta densidad de forma que
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queden unidos entre si y disponiéndose medios para despla
zar dicha hoja laminada o combinada, y adaptdndose unos
primeros medios de calentamiento para calentar ambas ecaras
de la ldmina combinada a una temperatura predeterminada y
otros medios adicionales de calentamiento para calentar
dicha ldmina de material de alta densidad solamente hasta
una temperatura suficiente para provocar la ruptura por
lo menos del material pldstico formado en las proximidades
del 1imite comin de ambas ldminas, para permitir el movi-
miento del material gaseoso liberado de la zona rupturada
intermedia y disponiéndose unos medios para conformacidn
del articulo deseado que incluyen unos elementos de embri
dado para sujetar la zona delimitada del material laminar
combinado caliente y existiendo medios para entrar en con
tacto con el material combinado y caliente con el molde,
para formar el articulo de forma deseada y existiendo unos
salientes en dicho molde para retener el material gaseoso
en las dreas deseadas del articulo formado, incrementando
el grosor efectivo y las caracteristicas aislantes del ar
ticulo fabricado en las &dreas predeterminadas.

10.~ Un procedimiento para la fabricacién de re
cipientes laminares compuestos, segin la reivindicacién 9,
caracterizado porque dichos medios mencionados en ultimo
lugar incluyen por lo menos dos salientes anulares separa
dos entre si dispuestos en el molde y preparados para re-
tener el material gaseoso entre ambos salientes.

Sean cuales fueren las circunstancias que concu
rran en la esencialidad de la Patente de Introducecién, de
finida en las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:

11.- "UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE RE

N
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CIPIENTES LAMINARES COMPUESTOS".
Consta la presente memoria de veinticuatro ho-

Jas foliadas, mecanografiadas por una sola cara y de los

dibujos unidos a la misma.
Barcelona, 2 1 0CT. 1972
P.A. de PLASTICOS CELULCGSICOS, S.A.

ALFONSO DURAN
P- P

Fdo.: Lufs Durén Benejam
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