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- depapel, cartulina, pléstico sintético 6 metal y una parte de -

Amadio de unidéne.

resultante se deformard 6 abombaré de tal forme que el pooductq

" resulta comercialmente inaceptable. La razdén &8s gus la pipza -

" se caracteriza porque una parte marginal de la pieza troquela-| ..

por lo menos de la parte marginal de la pieza troquelade y sa

. férica se configura para hacer que la hoja de panel cpﬁtrql de

D

La'presenta invencién se refiers a un procedimienté pa=
ra fabricar articulos, tal como tapas para recipientes compues-

tos, que comprenden una pieza troquelada flexible por ejemplo -

dafinicién 6 de unién moldeada por inysccién en contacto con 14

pieza troquelada,

En particular el invento se refiere a la fabrigacidén d
aquellos productos que se caracterizan porque una pisza trogue-

lada sstéd rodeada por un slemento periférico como un reborde 6

, Si una pieza troquelada plana se 8sujsta, en estado pla
no,ren el interior de la cavidad de un molde gue comprendg un
canal'periféricb para recibir material des plésixco sintético y

formar un reborde alrsdedor de la pieza troquelqda, el productq

moldeada periférica se contrae.
Segidn la invencién se proporciona un prqcedimiento par#
fabricar un artfculo compuesto que comprende ung piszs troqua-"

lada de material laminar y una pieza moldéada pqriférica, que

da se desplaza del plana genaral de su hoja 6 pgnul guntral y
la pieza moldeada periférica se forma sobre la pleza troquelad

y comprende una parte marginal interior aglutinada a una parte

donfigura para desplazar su parte marginal interior en contraci
cién longitudinal en una direccién que hace que la hoja 6 pane}
principal .se encorve sn una direccién predsterminada,

En la modalidad de preferencia, la pisza moldpada peri
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".cidn tomada a través de modalidades adxcionalas gs tapas segin

-largo. de los 4 bordes del panel ho ja princlpal y s definen -

o

la pieza troquelada se sncorve en la direccidén de desplazamiento
de la parte marginal de dicha pimsza troguelada,

El invento se comprenderd me jor por la descripcién gque
sigus de sus modalidadaa, expuestas a titu;o de g jemplo solaman-
te, ﬁomando como referencia los dibujos adjuntos¥ en los que:

Las figura 1 a 3 son vistas en seccign t9madas a través
de modalidadés‘qe tapas obﬁenidas con sl procedi@ientq segiin la
invencidn.

La figura 4, 8s una vista en planta de la tapéida la FiT
gura 2,

La Figura 5 ®8 una vista. a mayoxr escala ;omada a lo lars

go de la linea de corte V-V da 1a .figura 4; y

Las Fmguraa 6y 7 1lustran cada una, una u;stq en se8c-

.ql inventa,

Refiriéndonos a la flgura 1, la tapa s fabrlca de una
pieza troquslada gensralmente rectangular que tigne una hoja 6

panel principal 1 y partes marginalss 2 que se extienden a lo

cortando laes esquinas del pansl 8@ hoja principal, y sa definen
cdrtando”las ssquinas de una pieza rectangular,.

Las partes marginales ae desplazan, preferiblemente en
un dngulo superior a 10 grados, con relacidn a la hoja 6 paﬁll
principal,l. La hoja as{ canfigurada se confina éntre un macho
y una matriz qus definen también una cavidad de geccidn acanalp
da para formar upna pisza moldeada periférice 3, Esta pheza mol-
'deada, cuando se forma, tiene una parte marginalvintaﬁior fque -~
comprends una paréa 4 que se adhiers sl panel § hoja principal,

y una parte 5 que se conforma y se adhiere 8 cady parte mapglna

d- borde 2.
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una parte marginal interior 8 que ss conforma a'yna parte margi-

| esta incurvacién 6 bombeo predsterminade, varier4, perc con 86~

: ,‘4’

La parte extarior 6 rssto 6 de la pieza moldeada 3 sa co,
figura apropiadamente para qus ae'adapte a un recipiente. En es-
ts caso la forma es de sseccidn acanalada con cualquier medio apr
piado, por ejemplo orejetas 7, que se acoplan bajo medios correg
pondientes, por ejémplo las orgjetas 6 el rebords dsl recipiante
Cuando se completa la pieza moldeada, se contrae longitudimalme
te y 8l efecto de esta contraccidn se ve resistido en cierto gra
do por la pieza trogquslada a la qus se aglutina la parte moldea-
da, Por consiguiente, la pieza moldeades tiende a pivotar hacia <
el interior, segln indican las flechas, lo cual, a su vez, hace
que se encorve la hoja 6 pansl principal de la pieza troqueladad
da, segln indican las lineas ds rayas, para conformarse al dea+
plazamisnto de las partes marginales.
;A Refiriéndonos a la figura 2, la pieza moldeada 3 tjene
nal desplazada 9 de la pisza troqualadd, pero en este caso, la
pieza moldeada tiene una parte 10 invertida con rslacién a la -
parte interior 8 para formar una parte de seccidn sn V con la -
parte 8. Al contraerse sl efacto que produce la parte 10 es sl
ﬁe que la pieza moldeada tienda a rotar en la payte intsripr 8
sagin indican las flechas y, por lo éanto, hace que la hoja ¢ -l
pansl principal de la pisza troqualada se sncorve a la posicidn
representada con linsas de rayas pafa conformarsg de nuevo al -
desplazamiento de las partes marginales 9..' |

Dependiesndo de la contraccidn de la piezq moldeada 3 y
de la pieza troquelada, el 4ngulo de desplazamiento de les par-

tes marginales ds la pieza troquelada, necesario para copseguir

pesores de cartulina del 6rden de 0,25 milimatros, el 4ngulo de| - -

berd ser por lo menos de 10 grados y pusde alcanzar hasta 60 --

A
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“e0, de nuevo, la pisza moldeada al contrasree tepderd @ pivotar

“hacia al inﬁarior y a encorvar por lo tanto la hpja 6 panel -~

- ra conformarse al desplazemiento de las partes marginales.

“lada y la incurvacién se efectuard en el mismo eentido sn toda

- troquslada expuesta al flujo, la cavided que defins la piszae -

ot

grados 6 mds,
8i se desea, las partes marginales de la pieza troquela.

da pueden prolongarsse por una'parte inversamsnte desplazada que
éprma una seccidn en V y se puede extender adicipnalments hasta

la ﬁarte superior de la pieza moldeada y dsspués hacia arriba a i
través de la parte superior de dicha pieza moldepda segun indi-|
ca la linaa de rayas en la figura 5. No obstante, se forme =1 -
daspiazamianﬁo inverso mientras que el plisado rFeultanta en la
pimza troguelada rasistird la contraccibn longitpdinal mucho még
y aunque la hoja & pansel principal se encorvaré gn la dirsccidn

requerida, dicha hoja 4 pansl principal se pusde deformar en -
l?s regianes esquinaraa en sentido opuisto, lo cpél 8¢ sn algu-
nos casos inaceptable. Refiriéndonos a la Figurais laApiqza tro

quslada tisne una partes marginal desplazada 1l a la qua @8 con-
forma una parte marginal 12 de ia pieza moldeada 3. En ests ca-

principal 1 a la configuracidn indicada por linea ds rayes, pa-

La ventaja que ofrece esta construccién, al igual que
en la construccidn repressntada en las figuras 1 Yy 2 es que se

produce un solo desplazemiento de loe lados de la pieza troque-

la hoja 6 peansl.

Para producir las tabas descritas anteriprmente y tenex
la seguridad de que el material de pldstico sint#tico inyectadd

fluye de un modo conaistente hesta la cara deseage de lau pieza

moldeada se forma para dear un trayecto ds prefergncia el flujo

a lo largo del cual fluird el matsrial alrededor de la cavidad
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'tibles de modificaciones de detalls, en cuanto no altersn su -

y desde el cual fluiréd hacia el interior y hacia fuera para llg
nar sl resto de la cavidad. Por ejemplo, en la modalidad ilus-
trada en la figura 4, el material fluird alrsdedor de 1la cavi- |
dad a lo largo de un trayscto qus corresponde a la parts mé&s --|
gruesa 10 de la pieza moldeada y al correr por esta parts fluid
ré hacia el interior a travds del canto libre de la parte 9 de
la pisza troquelada sn lugar de hacerlo a lo largo dé la misma,
lo cual dard por resultado que sl matsrial de pldstico quede sg
bre la superficie inferior de la parte 9.

Refiriéndonos a la tapa ilustrada en la figura 6, la —i_
pieza troquelada ss en sste caso circular parn‘aa forma pravié}
mente pa;a que proporcione una parte marginal desplézada que -
comprende un escalén anular 13. El resultado es que la parte -
principal 1 de laipieza troguslada sa encorvaré para conformar
ss al desplazamieﬁto del escalén 13, segﬁn-indica la lineg de
rayas, cuando.se cuntiae la pieza moldsada perifidrica 3. £l es|’
caldén refusrza adicionalmente a la tapa.

En otro tibo de tapa circular (figura 7) la hoja de pa
nel principal 1 se pucde encorvar sagdn indica la referencia -
14 para conformarse a la parte mérginal 156 configurando la ca-
vi&ad del molde de forma que la direccidén de ingurvacidn indu-
cide por la contraccidn de la pisza moldeada 3 quede determina
da por la incurvacidn previamente inducida,

Descrite suficientsmente la naturaleza del inventy,asi

como la manera de realizarlo en la préctica, debs hacgrse cong

ter qus las disposiciones anteriorments indigadas song sugcep- |

principio fundamental.

REIVINDICACIONES !

1.~ Procsdimiento para fabricar articulos compuastos -E

%
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4 terizado porque una parte mérginal de la pieza tyoqueslada ss dsg

.| aglutine a la parts marginai de la pieza moldeada.,

‘ssocidn generalments en V y la parts marginal de’ la pieza molde

'a la parte de seccién en V da.la piezs troqueladp.

zado porque la segunde dirsccidn es generalments perpe¢ndicular

tal como tapas para récipientes que comprsnden una pisza troque

lade de material laminear y una pieza moldeada periférica, carag

plaza del plano general de su hojes ¢ panel central y le pisze -
moldeada periférica se Forma'sobra la piesa troguelada, y com-
prende una parte margiﬁal interior aglutinada a yna parte, por
lo menos de la parte periférica de la pis;a troqpslada, y 88 ~
configura para desplazar su parte marginal intar;or en contrac-

cidn longitudinal que se extisnds en la segunda direccidn sp --

2,- Procedimiento segin la raivindicaciﬁp 1, qaractariz%

do porque la pérta marginal de la pieza troquelada tiens una -
da tisne una éaccidn'correspondiantamante en V que se aglutina
3o~ Precedimiento -sagin le roivindicacidh 1, caracteri-

al plano general de la hoja 6 panel central da lp pisza troque-
lada y las pertes que se extienden sn larprimlra.y aagunda di~
reccién ss aglutina 8 la parte marginal de la pipza moldeada,
4.- Procedimiento aegan cualquiera de lap reivindicacig '
nes 1 a 3, caractefizado porque la:.pieza moldeada comprende ung
parte marginal interior ds seccidn generalmente pn V, aglutindn

dose la partes marginal de la pieza ‘troquelada al lado interior

ds ia V.
5.~ Procedimiento segin cualquisre de las raivindicaciﬁ

nes 1 & 3, caracterizado porque la pieza moldeade comprends un

pacte mapginal interior de seccidn generalmente en V, aglutiné

dose la parta marginal de la pieza troquelada e amboe ladop doi'
la V4 i

L
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zado porqun la parte marglnal se extlendo y aglutina a 1a bass

| de 1a parta de seccién acanalada.

| zado porqus la parte marginal de la p;eza mnldeada eapé fqrmad

‘por el brazo interior del: canal.

*cionss € a 10, caracter;zado porqus-la parte de saccipn aqanalq '

de una forma contigua -alrededor de la perifér;a de la pieza -~ '

B

6e= Procsdimiento segin cualquiera ds lap reivindicacig
naa‘l-a 8, caraéterizado porque la pieza moldcadg tieﬁn una pars
ts de ssccidn acanalada que se abre en una dipédgidn'goperalmun;.
te perpendicular al plano genéral de la pieza trﬁquﬁléda. »

7.~ Procedimiento segun la raiv;ndicacidn 6, garactari—
zado porque la parts marginal de la piseza moldaada sé ext;ande
desda el borde libre del brazo interior del cenal. -

8.~ Procedimiento segdn la reivindicaciép 7, Qaraqﬁér;ig

do. porque la parte marginal de la pisza trOQUaléda se extiends

y aglutina al brazo interior de la parte de saccidn acanalada.

Do Procedlmzanto suagun la ra;vzndicacidn 8, caractar1
10.- Procedlmiento ssgun la reivindxcac;dn 6y carqcteri
lle~ Procudimianto sogﬂn cualquin ra da las rp;vindlca’;

do estd dastinada a acoplarsa sobre la boca de un rocgplenta.

12,~ Procedimiento segin cualquiera de las reévinqigabi

[T+)

nes 1 a»il, caracterizado porque la pariféria dd la.pieza'tro-

quslada es poligonal y la pioza muldaada per;firzca sp aquend

troquplada. _ ‘
13.- Procedlmienta a.gﬂn cualquiara de 153 re;v1nq1ca--
ciones 1 a 11, caractarlzado porque la parzférla de la pieza -
troquelada es curv11£n1a y la pieza moldeada parifiri@a gs ex—
t:ende de una forma continua alredador de la per¢firla d- 1a -]

paeza troquelada,

143—‘P:oquimient6 segdn_la'geivihdiqacipn-ISt caracte ?
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V'Vn‘i;ustrado en los dibu jos adjuntog.
10
| na por una sola cera.

rizado purque"la‘harifdria de la pieza troquelada ms circulsr,
15,~ Procadimiento segidn cﬁalquiera de las reivindicaci%

nes 1 a 14, caracterizado porque la pieza trdqualada ss coloca ;

en une cavided que tiens la forma dsl artfculo.antes de la. con-

traccién longitudinal y porque se inyecta materigl en al canal

perifériOO‘qua define la pieza moldeada perifériqa.

16.~ Artfculos compuéstoa, proébdimiento para fabricar,

tal y como queda susﬁancialmante descrito en la’qraaont- Mgmori#

La presente Memoria, consta da 9 hojas sgorites a méqui

16 Fus 150
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