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= PATENTE DE INVENCION -

que por veinte afios para Espafia, se solicita a favor de Don =~

EUSTASIO DE LNS SANTOS PIAZZA, de nacionalidad Espafiola, domi

ciliado en Carretera de Milaga, Kme5 (Torreblanca) - Sevilla-

pors “"PROCEDIMIENTO Y MEDIOS PARA LA FABRICACION DE PIEZAS POR
MOLDEO, PARTIENDO DE SUSPENSIONES SOLIDO=LYQUIDO ESPECIALMENTE
APLICABLE A EMBALAJES",

= Memoria Descriptiva =
La patente cuyo registro se solicita, concierne, co=

mo su enunciado indica, a un procedimiento de fabricacibn de -
piezas obtenldas por moldeo, partiendo siempre de soluciones =
sblido=liquido, tal que fibrosas, minerales y otras, asf{ cano~
a los medios y elementos precisos para su consecucifn, con el
cual se logra un ahorro importante de materiales y se eliminan
operaciones intermediase

Para uma mejor y mis clara exposicibn de la patente,
tomaremos como ejemplo #la fabricacibn de embalajes de cartén,-

sin que tal ejemplo determine limitaclién en su objeto, puesto-
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que conclorne y se extiende a la fabricneidfan de toda clase d=
plezas susceptibles de cbtenerse por moldeo y siempre partien=
do de suspensiones s8lido-lfquido,

Los siscemas y procedimientos mas generalizados v «
hoy dia en uso, parte de la fabricacifn de 1la materia prima -
(papl, cartén, etc,.,), y posterior manufactura que confeccip
na las distintas clases de embalajes,

La pasta de papel es generalmente una suspensifdn de
fibras en agua, en proporciones variables, asf como la naturaw
leza d= las fibras que entran en su composicifm, que pueden =
ser, virgenes, recuperadas, mczcla de ambas, y otras dependien
do dichs composicién y elaboracifn del tipo de producto final,

La fabricacifn del papel o cartén se verifica ustuale
mente "vaciando" la pasta de manera continua en extensifn pla=
na y con flujo determinado sobre una malla metflica =in fin, -
por cuya parte inferior s» hace el vacio, con 1o cusl gran par
te del agua "“escurre®, a través de la malla, quedando una capsa
de fibras con un contenido de humedad que depende de la cantis
dad inicial de agua, grueso de la capa y grado de vacfo, A con
tinuacibn es recogido por una banda de fieltro y pasado por ue
na serie de secadores y calandras que secan y comprimen la cae-
pa hasta convertirla en una plancha compacta que se arrolla en
bobinas en espera de posterior empleo en la operacifn ds mame
facturas y confeccifn de embalajes,

Partiendo de éstos papeles, cartulinas o cartones, =
as eonfeeciougn conposiciones que consiste en el forrado con «
capas de mayor grado de calidad y aspecto, También se confec #
cionan los cartomes armados "ondulados® que consisten en una -
*tripa® de papel acanalado a la que se pega com adhesivos apro
Yy por ambos lados papel o plancha de calidades megdn su aply
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La fabricacitn de botes o bidones se realiza median-
te arrollamiento de bandas de papel o cartén impregnados de un
adhesivo, sobre un mandril de formato periférico diverso de =
acuerdo con la obtenciém de botes cilfndrices, ovalados, cug =
drades, etc, Existen dos procedimientos bisicos para la mate -
rializacidn de este tipo do envaces denominados de arrollamien
to por "volutas" y de arrollamiento en %espiral®,

En el primer sistema la banda cuyo ancho corresponde
a la altura del bote, o su wfltiplo, se arrolla perpendicular-
mente al eje del mandril y cuando se han arrollado el nfmero -
necesario de tapas se corta la banda y se extrae del mandril -
el tubo formado,.

En el procedimiento en "espiral® se superponen ban -
das mfltiples alimentadas en diagonal, cuyo fngulo varia segin
el ancho de las mismas y la altura del bote, En éste sistema «
el mandril es £ijo proporcionando el giro y avance una corraa
conveniente arrollada en el exterior del tubo formado, el cual
va avanzando ea contfnuc cortfindose autamfticamente a la langi
tud descada,

Las tapas y fondos han de ser fabricadas aparte y ge
neralmente = hacen por embuticifm en cartén o plancha metfli-
ca y posteriormente son pegadas o engatilladas en los respecti
vos botes; la tapa superior susle ser separable y ze clerra por
el envasador, normflumente mediante cinta adhesiva,

Los estuches y envases plegables se confeccionan par
tiendo de plancha, bobina de cartulina, o cartoncille loz pri~-
meros y cartfn ondulado los segundos, pero siempre siguiendo -
el mismo método o procedimiento expuesto, Cuando se envasan en
dstas cajas articulos frigiles, (betes y botellas de vidrio) -
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se suelen aislar unos de otros por medio de celdillas confec -
cionadas también con el mismo cartéa,

Es obvio que loz sistemas reseiflados implican gran -
némero de operaciones y manipulaciones, las cuales sulen hacep
se con mfquinas automiticas de coste iniclal muy alto acompailg
do de gastos de instalacibn mantenifiento y amobtizacidn elevs
dos, lo que conduce a diversificar instalaciones y montar em -
presas independientes con lo que se duplican gastos, benefi -
clios, stocks, transportes, ete,

Por otro lado, todos los sistemas apuntados presen -
tan el inconveniente de desaprovechar material en retales y re
cortes que tanbién encarecen el producto final manufacturade,

Con el procedimiento objeto de la presente patente -
se e¢liminan la mayorfas de operaciomes intermedias anteriormen-
te citadas al conseguir cbtener un artfculo o pieza final, par
tiendo de la pasta inicial, en una sdla operacifm sin producir
retales, recortes ni material de desperdicio,

En esencia el procedimiento consiste en un molde de=
paredes porosas y formato de la pieza deseada, en el cual al =
introducir a presifn la suspensifn sblido=1l{quido, éste Sltimo
sale por las peredes uientras que en su interior queda la fi =
bra o sblido que al desmoldear se obtiene la pieza en su forma
total y definitiva,

El proccso operativo puede seguirse de diversas mane
ras, sin embargo en todas ellas cs necesario genéricamente =
ejercer una presibn scbre la solucifn sblido-lfquido para la =
eliminacifn del 1fquido & través de las paredes porosas del =
molde, sanetiéndo al mismo tiempo el s8lido a una caupresifn -«
que determinari su grado de compacidad,

Esta compacidad o rigidez puede aumentarso affadiendo
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al liquido en suspensidn alguna sustancia encolante que al sew
carse proporciona la rigidez deseada,

Entre loz medios que puaden utilizarse ge indican =
cuatro por cemsiderarlos los nis id&neos y para un mejor enteg
dimiento y sencillez expositiva se seguirf la linea de ejem -~
ples trazada al principio, es decir nos referimos a la confecw
cifm deo envases, concretauente un bote aunque la finalidad del
procedimiento abarque a toda clase de plezas susceptibles de «
fabricacifn por moldeo.

En consocuencia para una mejor comprensifn de cuanto
antecede se scompaflan dibujos en los que se representan esque-
miticamente ejeuplos de realizacién del procedimiento, el cual
a continuacidn y con referencia a los mismos de describen dety
lladanente,

En dichos dibujos:

La figura 12, representa el primer ejemplo de reali-
zacifn del objeto de la presente patente en las fases de inpeg
cibn, presifn o compremiln y desmoldee,

La figura 22, muestra un segundo cjemplo con sus faw
ses correspondientes a inyeccifn, compresifn y desmoldeo,

La figura 38, corresponde m un tercer ejemplo de reg
lizacifn,

La figura 48, ilustra un cuarto ejemplo del procedie
niento,

Finfluente la figura 52, ilustra la forma en que sew
transforne un cilindro en una caja o estuche,

De acuerdo con las figuras que se representan a titu
lo de ejemplo ilustrative y no limitativo, el procedimiento ye
medios para la fabricacibn de piezas por moldeo comprenden
ugegin figura 13 = un moldena de parcdes porosas -—le sconjugade
con un macho =3-, En el interior del mollde se introduce la can
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tidad de pasta 2, cuyo contenido en materia sblida corresponde
al volumen de material de la pieza que se pretenda cbtemer, Se
guidamente se baja el macho =3= que actlia a manera de pistén =
Y e origina el desplazamiento del 1{quido contenido en la «
pasta, el cual sale por el exterior del molde camo indican laa
flechas 4, mientras que quedan retenidas las fibras o sblidos
entre dicha pared y el macho,

A continuaciéa se procede al desmoldeo separando los
dos elementos que cauponen el molde y se extrae la pleza forma
da 5.

En el segundo ejempio los dos elementos que integran
el molde 1 y 3, estin fijos formfndose entre ambos la figura =
de la pieza,

La pasta es inyectada a presifn por uno o afs bebede
ros 6 y debido a 8sta presiln, el liquido on suspensifn se fil
tra a través de las paredes porosas, tal como indican las flee
chas 4, quedando retenidas laz fibras en la clmara formada po
el molds 1 y la piexa macho 3. Posteriormente se desmoldea exe

trayendo la pieza 5.

En el ejecaplo representado em la figura 3%, la pre =
sifn y compactacifn del sflido se obtiene mediante la fuerza «
centrifuga generada por un tambor giratorio que forma el molde
de paredes porosas, 1, por las cuales sale el liquido, segfin -
se indica con las flechas 4, en virtud del efecto de centrifu-
gacidn, en tante que la parte sdlida queds rotenida on su inte
rior, la alimentacifn se puede comseguir, por ejemplo,mediante
un tubo fijo 7, provisto de orificios o ramuras 8, por los cua
les sale la pasta 2 al interior del tambor cuyo giro y velociw
dad la lanza y proyecta hacia la periféria del mismo,determinando
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conpacidad, el grado de centrifugacifn creado por la velocidad
de rotacifn y dismetro del tambor,

El cuarto ejemplo se puede denominar de extrusién y-
se parte de un moldes constituido por un tubo interier poroso =
10 y una camisa exterior de paredes porosas en tromco de cono-
11, delimitados superior e inferiormente por sendas plezas de=
cierre 13 y 14 que determinan una cfmara, En tales condiciones
se inyecta a presifm por 9 la pasta 2 cuyo 1lfquido sale sugin
indican las flechas 4 mientras que el s§lido sale de forma con
tinua por la boquilla inferior 15 y 16, pudiéndose cortar la =
pleza formada § a la longitud deseada, E1l tubo 12 sirve para «
extraer el agua del interior del cilimndro 10, en tanto que por
17 sale el agua filtrada por la camisa exterior en forma de .=
tronco de cono 11,

En este ejemplo juegan un papel decisivo la concente
tracifn de la pasta, la forma y dimensifn de la boquilla 15-16
su pulimento y los aditives que se agregasen para facilitar el
deslizamiento,

En todos los ejemplos citados es suceptible de apli-
car cualquier tipo de calefaccifn, bien para obtener un grado
de humedad €inal o para solidificar los aditivoes rigidizantes,
Asimismo pueden automatizarse las operaciones formando un ci -
clo que limita la produccidn a la duracifn del mismo; sin em -
bargo si se instala una serie de elles en miquinas rotativas =
continuas se pueden cbtener producciones horarias muy elevadas,

Las piezas obtenidas segfin el procedimiento ohjeto -
del invento, pueden transformarse en estuches o cajas del tipo
plegable; para ello basta = segin la figura §2 = aplanar el tu
bo obtenido 5, lo cual determina una plancha doble 18 cuyo dee
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sarrollo corresponde a la periferia lateral de la caja que pog
teriormente se rarura y troquels de acuerdo con lineas precata
blecidas pars un armado finel, coro se indica en 19, 20 y 21,

bDescrita suficientemente la natursleza y alcsnee del
presente invento, asi como una forma preferida de poderlo llew
var a la prictica se hace constar que on el mismo podrén ser -~
variables los materiales, formas, dimensiones de los medios -
gque en el mismo se emplean y en general todos aquellos detalles
accesorios o secundarios que no alteren, cambien ni modifiquen
1la esencialidad propmesta,

Los términos en que queda. redactada &sta memoria -
ciertos y fiel reflejo del objeto descrito, debiéndose inter -
pretar en mds amplio sentido y nunca con criterio de carfcter
restrictivo,

El inventor se reserva el derecho de solicitar les o
oportunos certificados de adicifn que la prictica, oxperiencia
adquirida y avances tecnolégicos del momento pudieran aconsg -
jar,

REIVINDICACIONES
L2, « Procedimiento y medios para la fabricacién de piezas por
moldeo, partiendo de suspensiones sflido-1fquido, especialmen~
te aplicable a embalajes, caracterizado por comprender un pro=
ceso operativo materinlizado en 0l concurso de moldes de pare-
des porosas y formato adecuado, en los cuales se introduce una
suspensifn nblido-lfquido la cual mediante operaciones pertinen
tes de presifn, coupreaifn, extrusifn y/o centrifugscida, con o
sin aportacidn de calefaccidn, se gepara saliendo el liquido al
exterior a través de las paredes porosas de los moldes mientras
que en el interior de los moldes queda la fibra o s8lido dew
bidamente compactado con 1la forma de la pieza deseada en enpe
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ra de extraccifn que se verifica cuando se realiza el desuole
deo,

23, Procedimiento segin reivindicacibn 12, caracterizade por
que comprende en combinacifn un molde de paredes porosas y =
formato adecuado a la pieza a dbtener y una pieza macho que =
actfa a manera de pistén, la cual una vez introducidn en el -
molde la cantidad de pasta, cuyo catenido en mate{ia s86lida
corresponde al volumen de material de la pleza que vaya a fof
marse, desciende comprimien@o y ejerciendo presifn en la gus-
pensifn s8lido=liquido, desplazo el lfquido que sale al extew
rior por las paredes permeables, en tanto que las fibras o s§
lido quedan vretenidas en el espacio formado por la pared del
molde y el propio macho en espera de posterior desmoldeo del
conjunto que pemite la extraceifn de pieza forumada,

3%, Procedimiento segin reivindicacida 13, caracterizado por
que el molde estd integrado por un recipiente de paredes poro
sas y un macho alojado en su interior y provisto de uno o mis
bebederos por donde se inyecta a presién la pasta en suspene’”
gién s58lidow-lfquido, determinando dicha presifn la eliminacién
del 1fquido en suspensifn que se filtra a través de las pare
des porosas del molde quedando retemidas las fibsrax en la ch-
mara formada por el molde recipiente y el macho en espera de
desmoldeo que libera la pieza formada,

43, « Procedimiento segin reivindicacifn 12, caracterizado por
que el molde a utilizar consiste en un tambor giratorio de pa
redes porosas, cuya rotacifa origina una fuerza centrifuga ca
paz do proyectar y couprimir la pasta en suspensifn sbélido~-1f
quido previamente introducida a través de un trecho provisto
de orificios o ranuras por las cuales sale la suspensifm, cone
tra la pared ihterior del tambor para que el 1fquido salga al
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exterior en virtud de una permeabilidad, en tanto que la matce
ria sblida queda retenida en el interior en forma de cilindro
cuyo espesor depende de la cantidad de pasta y su compacidad =
del grado de centrifugacifn dado por la velodidad de rotacifén
y difmetro del tambor,

5%, « Procedimiento sogin reivindicacibn 12, caracterizado pore
que los medios a emplear integran una cdmara formada por un ci
lindro interior poroso y una camisa exterior de paredes pord -
sas con formato en tronco de cono, delimitada en sus extremos
por sendas piezas de cierre provistas, respectivamente, de ene
trada de pasta y salida de sblido compacto, con lo cual al ine
yectar a presifn la suspensifn en la cémara creada por la pared
oxterior del cilindro y 1la pared interior de 1a camisa en fopre
ma de tronco de cono, se separa, saliendo el 1fquide por las «
paredes porosas mientras que las fibras y sblidos salen en for
ma contimua por la basse inferior en proceso de extrusifm y con
formando una pieza tubular cuyo cortes determina la longitud de

seada,
6%, « "PROCEDIMIENTO Y MEDTIOS PARA LA FABRTCACION DE PIEZAS POR

MOLDEO, PARTIENDO DE SUSPERSIONES SOLIDO~LIQUIDN ESPECYIALMENTE

APLTCABLE A EMBALAJESW,

Conasta la presente memoria descriptiva de diez hojas
numeradas y mecanografiadas por una s88la cara a las que se le
acompafisn cinco de planos para su mejor cosprensibn

Madeld, 6 DIC. 1974

PN

M. V. DE LA TO R\'j)
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