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Este invento se refiere al moldeo de material en
14mina de pldstico sintético ablandable vor calor.

Se moldea una gran variedad de materiales en 14-
mina de pldstico sintético, dependiendo el material en
gran medida del uso al cual se destina el componente
moldeado, pero, cominmente, los materiales usados son
el poliestireno el poli(cloruro de vinilo); las polio
lefinas por ejemplo el polietileno y el polipropileno,
por otra parte, son de textura cauchoide blanda el tac
to, como lo es el poli(cloruro de vinilo) plastificado
v a causa de ello, y también porgue son caros, tienden
a no ser usados para el moldeo a partir de la forma de
1ldmina.

Ademds, el invento hace particular referencia al
moldeo de bandejas y tavas someras del tipo empleado
vara recipientes domésticos pequefios, tales como los
recipientes para alimentos. Una aplicacién comin es
la de una tapa para los recipientes en los cuales se
vende, por ejemplo, la margarina o la mantequilla.

Tales tapas, hasta ahora, se han hecho por ejem-
plo de polietileno, por una parte, y de poliestireno
por otra parte. Ias fapas hechas de polietileno, has-
ta ahora, han sido moldeadas por inyeccidn mientras
gue las tapas de poliestireno haen sido moldeadas por

calor o termoconformadas. ILa primera téenica es la
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de inyectar el material pldstico en estado flufdo en una
cavidad de molde que corresponde a la forma de la tapa
(u otro componente a producir), mientras que en la se-
gunda técnica, una ldmina de material pldstico es ablan
dada por calor y luego es conformada en torno g un mol-
de por fluido, por ejemplo, por nresién de aire y barra
0 vacio. A veces se usa un taco para ayudar a gue la
1dmina sea deformada al interior de una cavidad de mol-
de. Ia termoformacidn es la.técnica mds deseable, por-
que el utillaje es mucho mds barato que los moldes re-
queridos para el moldeo por inyeccidén pero el polieti-
leno y muchos otros materiales pldsticos son menos ade-
cuados para la termoformacidn ya que no se moldean con
suficiente precisidn en torno al molde y el componente
moldeado no es una revnroduccidn suficientemente exacta
del molde, Por otra parte, el poliestireno y el poli
(cloruro de vinilo) se moldean de una manera completa-
mente satisfactoria por las téonicas de termoconforma-
cidne

En relacidn con las tavas para recipientes domés-
ticos para alimentos existe un mercsde para las tapas
de polietileno, polipropileno y otros materiales pléds-
ticos en forme de ldmina que no se conforman muy bien
con el calor porque tienen las ventajas de una buena

capacidad de manejo y de coste, y en general, son menos
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permeables a la humedad, lo gue es de importancia en
algunas aplicaciones, tienen la caracteristica considera
da por algunos, como deseable de gue pueden, cuando es—
tdn en forma de tapa, desprenderse gradualmente del re-
cipiente al que cierran, y por lo menos, las poliolefi-
nas son materiales pldsticos relativemente baratos en
comparacidn con el poli(cloruro de vinilo) rigido que

es un materisl muy emvleado para el moldeo por inyeccidn.

Pretendemos crear un método pars moldear un mate-
rial pldstico sintético en forma de 1ldmina que pueda
aplicarse con eficacia més o menos igual con cualquier
material pldstico en forma de ldmina que pueds ser a-
blandado por calor y moldearse luego. ILas pieras mol-
deadas pueden ser, por ejemplo, tapas o bandejas o re-
cipientes someros. El método del invento no requiere
el empleo de las técnicas de moldeo por inyeccidn.

De acuerdo con el presente invento, se crea un mé
todo de moldear material pldstico sintético en forma de
ldmina, ablandable por el calor, en el cual el material
es ablandado por calor y el componente moldeado es defi
nido en parte sujetando la 1ldmine blande entre partes
de molde cooperantes y el resto es conformado por ter—
moconformacibn.

Usando la combinacidn de una conformacidn mecdnica

v la termoconformacibn, es posible moldear cualquier mg
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terial pldstico sintético en forma de 1ldmina, moldeable
por calor, de una manera satisfactoria, porgue las par-
tes del componente que son mis diffciles de moldear sa-~
tisfactoriamente por termoconformacidn pueden moldearse
mecénicamente mientras que las partes mds fdciles de
moldear pueden moldearse por termoconformacién. E1 in-
vento es particularmente adecuado pera el moldeo de com
ponentes que tienen 4ngulos "paralelos" o '"megativos®
en sus paredes. Los términos "positivo", 'negativo" y
"paralelo" se aplican a regiones de pared de recipien-—
tes, bandejas, tapas o similares que tienen una base y
unz pared o pestafia erecta y describen regiones de la
pared o de la pestafia que en una direccidn ascendente
desde la base y en relacién a un eje normal a la base,
divergen, convergen 0 son paralelas.' Cuando un compo-
nente tiene regiones de pared con dngulo negativo o pa
ralelo, la conformacidn mecdnica completa seria muy cos
tosa, en vista de la naturaleza complicada del utillaje
¥ el presente invento tiene ventajas particulares en es
tos casos.

En un método precedido, se forma una tapa de reci-
piente conformando mecinicamente la base y las superfi-
cies paralelas g ella y termoconformando la pestafia, in
cluyendo vn anillo de desalojamiento con una regién de

pared de dngulo negativo.
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El invento proporciona también un componente mol-
deado de acuerdo con el método del invento y un molde
para usarlo en este método.

Describiremos shora uwna realizacidén del presente
invento, a maneres de ejemplo con referencia al dibujo
ad junto, en el cual:

ILa figura 1 es uvna vista en alzado en corte de wna
tapa para un recipiente doméstico destinado a contener
margarina (u otro alimento);

Ia figura 2 es un alzado en seccidén de un +taco de
molde usado en la fabricacién de la tapa de la figura
1;

Ia figura 2A es una vista en corte a escala ampliag
da del detalle encerrado en un circulo en la figura 2;
y

Ia figura 3 es un alzado en seccibn de la abraza-
dera de molde que, junto con el taco de molde de las
figuras 2 y 24, define la cavidad del molde para ta-
pas, ‘tales como la tapa mostrada en la figura 1.

Ia tapa mostrada en la figura 1 estd destinada.a
un recipiente doméstico para contener un alimento tal
como margarina, y en este ejemplo la tapa estd hecha
de polietileno o de polipropileno y es de configuraciébn
circular. ILa figura 1 es una vista en corte transversal

de esta tapa y se apreciard que tiene una hase 10 y una
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pestafia 12. Una formacidén escalonada 14 entre la base
10 y la pestafia 12 estd destinada a crear un entrante
para recibir el reborde superior del recipiente gque se
ha ilustrado en la figura 1 en lfneas de trazos y de-
signado con el némero 16.

La formacién 14 +tiene un engrosamiento erecto 18
mientras que la pestafia 12 tiene una anilla 20-de desa
lojamiento dirigido hacia dentro. Cuando las ftapas son
apiladas una sobre oira, el anillo desalojador 20 de la
tape superpuesta coopera con el engrosamiento erecto 18
de la tapa situads debajo para impedir el movimiento la
teral entre las tapas apiladas. La figura 1 muestra
también en lineas de trazos la pestafia 12 de una tapa
superpuesta dispuesta en relacidn de alojamiento con
la tapa ilustrada.

El molde para producir la tapa de la figura 1 estd
hecho en dos partes ilustradas resPectivamente por la
figura 2 y por la figura 2 A y la figura 3. Puede ver-
se claramente por estas figuras que las partes de molde
de las figuras 2 y 3 cooperan, estando la parte de la
figura 3 situada encimz de la parte de la figura 2 pa-
ra definir la cavidad de molde para la tapa de la fi-
gura l. -

Ta parte de molde ilustrada en la figura 2 es, de

hecho, un taco de molde de forma circular y estd cons-—
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trufdo de una aleacidn de aluminio. El taco estd ilus
trado con el n? 22. ILa forma del taco define la super
ficie interior complets de la tapa mostrada en la figu
ra 1 y los pasos 24 del taco de molde 22 conducen a la
superficie que define la superficie interior de la ta-
pa 10 por un pequefio pasc 26. Se sefiala que estos pe-
quefios pasos 26 conducen a todas las zonas de la super
ficie del taco de molde para impedir gque guede aire o-
cluido entre la 14mina de pldstico cuando estd moldea-
da y la superficie del taco de molde 22 contra la cual
estd oprimida,

La figura 2 A muestra a escala ampliada el contor
no del taco de molde para producir la formacién de es-
guina 14 y la pestafia 12 de la tapa mostrada en la fi-
gura 1. El nervioierecto 23 para producir el engrosa-
miento 18, como se observard, tiene una seccidén de V
invertida y se observard también la ranura rebajada 21
para producir el anillo 20 de desalojamiento.

Ya parte de molde de la figura 3 puede describir-
se como abrazadera en cuanto, en uso, se mueve a rela-
cién de sujecién con el taco de molde 22. TLa abrazade
ra de la figura 3 ha sido designada con el n? 28 y la
superficie inferior estd configurada para acomodarse a
la superficie del taco de molde 22 con la cual coopera.

A este respecto, hay una parte discoidal central 30 pa
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ra producir la base 10 de la tapa de la figura 1 y tam-
bién hay un escalén 32 para producir la formacién 14.
Hgy une ranura 31 para recibir el engrosamiento 18, Sin
embargo, la abrazadera 28 no estd configurada para que
se corresponda con la superficie exterior de la pestaiia
12 de la tapa que ha de moldearse, ya que esta.péstaﬁa,
de hecho, se producird por termoconformaciéﬁ. Para ello,
la abrazadera 28 estd provista de pasos de alimentacidn
34 que conducen desde su superficie superior hasta un
espacio que quedard exterior al material de ldmina de
pldstico que finalmente definird la pestafia 12 durante
la operacidén de moldeo.

En un ejemplo del invento, en la produccién de una
tapa, es decir de le tapa de la figura 1, la abrazadera
28 estard en relacién de superposicién exacta con el ta
co 22 aunque estardn espaciados para permitir la coloca
cibn entre ellos de wna ldmina de 1 mm. de grueso de po
lietileno de baja densided o de polipropileno gue ha de
ser calentada para eblandarla. A este respecto, la 1ld-
mina puede calentarse hasta aproximadamente 1602 c. &
1502 ¢. que estédn, respectivameqte, cerca de los puntos
de deformacién del polietilenoly.el polipropileno. Con
la 14mins en este estado blando moldeable, la abrazade-
ra 28 y el taco 22 se reunen a relacidén de sujecidn de

menera que, juntos, conformen mecdnicamente la lédmina
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de polietileno a la forma mostrada en la figura 1, con
la escisién de la produccién de la pestafia 12, porque
la abrazadera 28 no define estructuralmente la superfi
cie exterior de la pestafia 12. En esta operaciébn de
5 sujecidn, es posible aplastar la ldmina blanda para con
formarla de nuevo, dependiendo de las holguras que hay
entre las partes moldeadas. Por ejemplo, el nervio 23
en V invertida del taco del molde 22 podria omitirse y
la formacidén 14 podrfa hacerse aplastando material plds
10 tico blando dentro de la ranura de la abrazadera 28 por
la accién de sujecién.
lia pestafia 12 de hecho, se configura por termofor
macidn porgue se introduce aire a presidn a través de
los pasos 34 para oprimir al material pldstico que de-
15 fine la pestafia sobre la parte del ftaco 22 que define
la pestafia, con lo cual queda definida toda la tapa de
Jla figura 1. El procedimiento de moldeo tiene lugar
muy rdpidamente y, de ordinario, la sujecién mecdnica
I precederd a la termoconformacién porque el cierre para
. 20 la termoconformacién estd decidido, de hecho, por la
superficie circundante de la abrazadera 28 que oprime
sobre un anillo circundante 36 del taco 22. Se ﬁpre—
cia que, como entra en juego el moldeo mecdnico de par
te de la tapa, entonces, el dimensionamiento de las 1o

lS25 lerancias entre parte del molde una con relacidn a la
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otra debe mantenerse con precisidn para la obtencién
de un producto satisfactorio y, cuando se desee, el
aplastamiento del material pldstico como se ha expli-
cado antes. Sin embargo, en las técnicas de moldeo por
inyeceidn se requiere, por lo menos, el mismo tipo de
tolerancias.

En la formacidén de un componente tal como la tapa
ilustrada en la figura 1 que tiene una superficie pla-~
na, es decir, la base definida dentro del perimetro del
componente, se puede tropezar con ciertas ligeras difi-
cultades con determinados materiales pldsticos sintéti-
cos en ldmina porque la lisura superficial puede no ser
particularmente buena y, cuando la ldmina es oprimida
entre caras planas de matrices de moldeo, existe tenden
cia a que el producto terminado muestre salientes y de-
presiones, es decir, lag irregularidades en el grueso
de la ldmina. Esto, en algunos cagos, puede resultar
feo e inaceptable. Con el fin de superar esta dificul
tad, puede disponerse una capa de un material flexible

y compresible sobre la cara plana de una u otra de las

secciones 22, 28 de matriz de manera que el material

compresible y flexible siga el contorno de la ldmina
de pldstico sintético durante la operacién de moldeo,
impidiendo de este modo la formacidén de irregularidades

visibles en la superficie moldeada del componente.
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Por ejemplo, el material flexible puede ser un es-
tratificado de caucho sintético con respaldo de tela,
estando el respaldo de tela mds préximo a la superfi-
cie de la matriz que el caucho de modo que, efectiva-
mente, el caucho toque al componente de pldstico sin-
tético durante su moldeo.

Naturalmente que la capa compresible puede ser de
otro material y puede unirse a la matriz de cualguier
manere adecuada, por ejemplo mediante adhesivo. De he
cho, en algunos casos, puede no necesitar ser conecta-
da fisicamente a la matriz sino gque puede ser inter-
puesta simplemente entre la ldmina de pldstico sinté-
tico y la superficie de la matriz.

En el ejemplo descrito, la capa flexible estaria
situada junto a la superficie 30 de la matriz 28 y di-
cha capa flexible haria contacto con la superficie su-
perior de la parte circular central 10 de la tapas mol-
deada en la operaciébn de conformacibn.

El utillaje de molde, tal como se ha descrito pa-
ra la produccidén de la tapa de la figura 1 es extrema-
damente barato en comparacidn con el utillaje necesa-—
rio para el moldeo por inyeccidn y los resultados de
los ensayos han sido muy animadores por cuanto puede
obtenerse un producto satisfactorio moldeado a partir

de cualquier pldstico ablandable por calor usando es-
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ta técnica de moldeo.

Aun cuando consideramos que la técnica del presen=~
te invento no debe quedar limitada al envasado de arti-
culos domésticos en recipientes de pldstico y a tapas
para los mismos, estimamos que el grueso minimo de la
ldmine gue usarfamos serfa de 0,25 mm. y el grueso mixi
mo de 1,50 mm.

El método de calentamiento del material de pldsti-
co sintético en 1l4mina antes del moldeo puede ser cual-
qulera adecuado aungue hemos usado con buenos resulta-
dos el calentamiento por raros infra-rojos antes de la
operacién de moldeo.

La presién del aire suministrado para formar la
pestafia 12 fué, en el ejemplo mencionado, de 5,6 kg./
/cm? aunque este valor dependerd del grueso de la 1é-
mina de pldstico que se estd moldeando y de la forma a
la cual ha de moldearse por la parte de la operaciébn
de formacidn a presién.

El componente moldeado puede dejarse enfriar o
puede enfriarse de manera forgada, por ejemplo hacien-
do circular un flufdo de enfriamiento a través de pa-
sos de enfriamiento formados en las partes del molde
antes de que estas partes del molde se separen, sien-
do usualmente necesario reducir la ftemperatura en al

menos 10-152 c¢. antes de abrir las partes del molde.
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Se cree, que al menos, con el ejemplo descrito pue
de obtenerse con este invento otra ventaja que se refie
re a la estabilidad del producto obtenido por esta tée-
nica. En particular, como el componente estd siendo
firmemente retenido entre partes de molde sujetas mien-
tras se estd enfriando, la estabilidad dimensional del
articulo resultante serd mejor de la que se encuentra
normalmente en los articulos de material plédstico sin-~
tético. Ta mejor estabilidad dimensional conseguida
por ejemplo en relacién con una tapa tal como la ilus-
trada en la figura 1 da unz mejor lisura de la base y
de la tapa y, en general, una menor deformacién o ala
bec.

Ademds, al moldear, en particular, un material de
poliolefina, se necesita una gran cantidad de calor pa
ra ablandar el material y es necesario evacuar una gran
cantidad de calor para enfriar el material después del
moldeo. A causa de ello, la duracidén del ciclo en el
moldeo de un componente de un material de poliolefina
desde el comienzo del calentamiento hasta la conseciém
de la temperatura ambiente para el componente moldeado
tiende a ser bastante larga. Creemos que el presente
invento puede reducir esta duracién del cielo porque
supone formacidnm mecdnica y la temperatura a la cual

el material de poliolefina necesita ser calentado pue-
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de ser ligeramente inferior y, ademds, como se enfris
mientras estd siendo sujetado y puede ser enfriado de
maners forgada mediante agente de enfriamiento circu-
lante a través de las partes del molde, la duracién del
ciclo puede reducirse considerablemente.

Hablando en términocs genersles, se cree que la a-
plicacibn principal del invento residird en la formg-
cibn de tapas tales como la ilustrada en la figura 1
y/o de bandejas someras estampadas, pero como quiera
que esta técnica puede ser usada con una gran variedad
de materiales pldsticos sintéticos, se estima que el

invento tiene aplicaciones mds amplias.

REIVINDICACICNES

Los puntos de invencién propia y nueva que se pre

sentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten
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te de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los
gue se recogen en las reivindicaciones siguientes:

l2,- Un método de moldear material de plédstico
sintético en forma de 1ldmina, en el cual el material

5 es ablandado por calor y el componenie moldeado es

definido en parte sujetando la ldmina blanda entre
partes de molde cooperantes y el resto se forma por
termoconformacidn.

28.,- Un método segin la reivindicaciédén 12, en

10 el cual la pieza moldeada es una bandeja somera o
una tapa con una base y una pestafia erecta. '

8,- Un método segyn la reivindicacién 28, en el
cual la pestafla tiene un dngulo negativo sobre una re
gién periférica de la pared de la pestafia.

15 42,. Un método segin las reivindicaciones 22 § 38,
en el cual la base se forma sujetando mientras la pes-
tafia se estd formando en parte al menos por termocon-
formacibn.

8.- Un método segin cualquiera de las reivindica

20 ciones precedentes, en el cual el material de pldstico
sintético eldstico en ldmina es una poliolefina.

68,- Un método segin la reivindicacibn 58, en el
cual la poliolefina tiene un grueso en el margen de
0,25 a 1,5 mm.

25. 8,- Un método segin la reivindicacién 62, en el
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cual el poliotileno es calentado a aproximadamente 162c¢.
§%.~ Un método segin la reivindicacidn

22 o cualaquier reivindicacidn precedente subordinada a la

28, en el cual una de las superficies del molde que se apli-

ca a la base del componente es de material eldstico.

&,~ Un método segin la reivindicacidn
88, en el cual el material eldstico es caucho sintético.

10&.~ "UN METODO DE MOLDEAR MATEWTAL DE
PLASTICO SINTETICO EN FOIMA DE LAMINAY.

Tal y como se ha descrito en la Memoria
que antecede, representado en los dibujos que se acompa-
fian, y para los fines gque se han especificado.

Esta Memoria consta de diecisiete ho-

jas escritas a midquina por una sola cara.
Madria, 23 AGS, 1974

P.A.
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