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La presente invencidn se refiere a un pro-

cedimiento para realizar objetos termoconformados a

‘partir de un laminado termopléstico que comprende,

al menos, una hoja de estructura celular y, al me~
nos, una hoja de estructura no celular, asi como una
instalacibn especialmente adecuada para la realiza-
cidn de este procedimiento.

Ha sido ya propuesta la realizacién de nu

merosos tipos de objetos, tales como bande jas, pla-

‘tos, vasijas, etc., por termoconformado de hojas rf

gidas de materia pldstica de estructura celular.

No obstante, estos objetos de estructura
celular son porosocs y no pueden, por consiguiente,
convenir para el acondicionamiento o el embalaje de
productos que liberan liquidos, tales como carnes por
ejemplo, ni para sustituir a la vajilla tradicional,
Principalmente en los medios de transporte, o para
la realizacibén de materiales de camping.

A fin de transformar estos objetos y emba,
lajes en impermeables, se ha propuesto revestir, al
menos, una de sus caras, y de preferencia la cara in
terna, con una hoja o una pelicula de material plés
tico impermeable.

De este modo, segin un artfioculo de Pastics
Technology de Febrero de 1973, p. 37-41, se asocia



una hoja celuler con, al menos, una pelicula no ce-
lular por calandrado en caliente. El laminado bobi-
nado asi obfenido es trensferido, a continuacibn, ha
cia una ihstalaéidn de termoconformado, en la que es

5 moldeado después de un acondicionamiento térmico ade
cuado. Este procedimiento implica, por consiguiente,
dos etapas de caldeo sueesivas, y el ftermoconforma-
do puede plantear ciertos delicados problemas, cuan
do los materiales que deben asoéiarse son de natura-

10 lezg diferente y presentan puntos de reblandecimien~
t0 muy separados.

La 3Solicitante ha puesto a punto en la ac-
tualidad un procedimiento para realizar objetos ter~
moconformados a partir de un laminado termopldstico

15 gue comprende, al menos, una hoja de estructura celu
lar y una hoja de estructura no celular, que no ofre
ce ya los citados inconvenientes y que permite uné
economia de calorfas muy sustancial,

Segin el procedinmiento de acuerdo con lé in

20 vencidn, el recalentamiento de las héjas que deben aso
ciarse a su temperatura éptima, la asociacidn de es-
tas hojas recalentadas por prensado, y el termoconfor
nado subsiguiente del laminado asi formado, son resa-

lizados en continuo en un recinto cerrado y calenta—

25 do.
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En general, el recinto cerrado es termos-
tatizado a una temperatura superior a 30°C y, de pre
ferencia, ligeramente inferior al punto de reblande-~
cimiento del material constitutivo del laminado que
ofrece el punto de reblandecimiento mds bajo. La tem
peratura mantenida en el recinto depende, por consi-
guiente, esencialmente, de la naturaleza de los mate
riales plédsticos que constituyen las diversaé capas
del laminado. En las condiciones habituales, se ope-
ra con una temperatura en el recinto comprendida en-
tre 70 y 1209C,

La hoja de estructura celular puede ser de
cualquier naturaleza y, en especial, realizarse a par

tir de una poliolefina, tal como el polietileno o el

polipropileno, de una resina vinilica, tal como el po

licloruro de vinilo o de poliestireno, siendo é&ste ﬁ;
timo preferido por la Solicitante. Ademds, es reali-
zada de forma continua,.

El espesor de la hoja celular depende, evi
dentemente, de la naturaleza del objeto ftermoconforma
do deseado, Este espesor puede ser tan reducido como
1l mm y alcanzar e incluso exceder de 10 mm.

Esta hoja celular es, asimismo, realizada
de preferencia en forma continua, Puede producirss,

por ejemplo, por la conocida técnica de extrusién,
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en el momento mismo de su utilizacién, o proceder de
un depdsito de almacenamiento., En el primer caso, la
hoja estd ya caliente en el momento de su entrada en
el recinto cerrado.y, debido a ello, el consumo de

calorias para llevarla a la temperatura exigida para
su agocieacién y para el termoconformado es reducido.

La hoja no celular puede, asimismo, ser de
cualquier naturaleza, aunque en general se prefiere
utilizar una hoja que se adhiera & la hoja celular,
os decir, que puedassociarse de forma definitiva a és
ta, simplemente por caldeo ¥y presién. E1l procedimien
to segin la invencién sigue, no obstante, giendo apli
cable en caso de incompatibilidad, mediante el recur
go & uno o varios adhesivos adecuados.

Entre las materias termopldsticas que pue-
den convenir para realizar esta hoja, pueden citar-
se las poliolefinas, tales como el polietileno y el
polipropileno, las resinas vin{licas, tales como el
policloruro de vinilo, y los copolimeros de cloruro
de vinilideno, el poliestireno, las resinas acrili-
cas, los polidsteres termoplédsticos, tales como el
politereﬁtalato de etileno-glicol, las poliémidas,
ete. Cuando la hoja celular es de poliestireno expan
dido, la Solicitante prefiere, por razones evidentes,

que la hoja no celular sea, asimismo, de poliestire—
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no.,

Ia hoja no celular puede ser producida por
extrusién en el momento de su introduccidn en el re-
cinto cerrado o proceder de un depbésito de almacena-
miento. Segdin una variante preferida por la Soliei-
tante, la hoja, en forma de una bobina, procede de un
depbsito de almacenamiento, y esta bobina es introdu
cida totalmente en el recinto cerrado.

El espesor de la hoja no celular.puede ser
muy pequeiio y por ello bajo la denominacién de hoje
cabe comprender, asimismo, las peliculas. En general,
el espesor de esta hoja puede variar entre una miera
vy un milimetro. Finalmente, esta hoja puede ventajosa
mente sufrir uno o varios tratamientos previos, ta-
les como, por ejemplo, un tratamiento de orientacidn
y/0 un tratemiento de metalizacidén por medio, princi
pelmente, del aluminio, del cobre, de la plata o del
oro. Como regla general, la metalizacibn se efectia
sobre la cara de la hoja no celular que no enira en
contacto con la hoja celulare.

El procedimiento segin la invencidn permi
te, por consiguiente, realizar la asociacién entre
los diferentes elementos que constituyen el lamina-
do, y el termoconformado subsiguiente de este lamina

do, sin tener que proceder a varias etapas de recalen
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teamiento que comprenden enfriamientos intermedios,

Ademés, permite recalentar rdpidamente cada elemen-—
to que constituye el laminado a su temperatura 6pt§
ma, con vistas a la asociacidén y al termoconformado.

El caldeoc de los elementos constitutivos
del laminado en el recinto cerrado es, de preferen~-
cia, realizado por irradiacidn, por ejemplo por me-
dio de rampas de generadores de rayos infrarrojos,
pudiendo obtenerse la regulacién de estos generado-
res por medio de sondas térmicas.

Este caldeo puede, asimismo, obtenerse por
la puesta en contacto directo de las hojas con elemen
tos calentadores,siendo, por lo demds, ésta ultima
variante, preferida para el caldeo de la hoja no ce
lular, cuando ésta ha sufrido un tratamiento previo
de metalizacién., En éste Ultimo caso, el elemento ca
lentador se halla, preferentemente constituido por un
cilindro giratorio, calentado por una circulacidn de
aceite y controlado por un termostato, sobre cuya pe
riferia pasa la citada hoja. Este cilindro puede que
dar ventajosamente recubierto por una materia tal co
mo el politetrafluoetileno, para evitar cualquier
riesgo de pegado de la pelicula sobre éste dltimo.

La temperatura alcanzada por las hojas an-

tes de su asociacidn es funcidén de la naturaleza de
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su material constitutivo, En general, las hojas son
llevadas a una temperatura cercana, si no igual, a
su temperatura de reblandecimiento,

Como se ha dicho antcriormente, los ele-
mentos constitutivos del laminado se asocian después
de su recalentamiento en el recinto cerrado. Esta
asociacién o solidarizacidn se realiza ventajosamen
te mediante el paso de las hojas constitutivas en-
tre cilindros de compresidn. Puede ser ventajoso que
uno, al menos, de estos cilindros, sea calentado y
contribuya a llevar a una u otra de las hojas a su
temperatura Sptima., La Solicitante estima ventajoso
proceder de este modo, principalmente para acondicio
nar térmicamente a la hoja no celular cuando ésta es
metalizada. En este caso, dicho cilindro calentado es
utilizado simultédneamente para recalentar esta hoja
¥y para asegurar la formacién del laminado.

En cuanto el laminado es realizado por pren
sado, hay que proceder directamente a su termoconfor
mado, a fin de aprovechar el calor del laminado para
efectuar este conformado,

Este termoconformado, que es realizado en
continuo, puede ser efectuado por accidn del vacifo o
de una presién, y contribuye a completar la asocia-

cibén de las hojas que constituyen el laminado.
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Seguin una variante preferente, el termocon

formado es realizado por medio de una serie de im-

prontas consecutivas, montadas sobre un soporte gi-
ratorio, de tal modo que pasen a la salida de los ci
lindros de compresién, asegurando la formacidén del
laminado.

Para permitir la realizacién del procedi-
miento de acuerdo con la invencidén, la Solicitante
ha puesto a punto una instalacién original, que for
ma, asimismo, parte del marco de la invencidn.,

La instalacién conforme a la invencidén com
prende un recinto cerrado, equipado con medios tales
como elementos de caldeo para llevar las hojas con-
tinuas a su temperatura Optima, con vistas a su aso
ciacibn, para formar un laminado y mantener el recin
to0 a la temperatura deseada, medios tales como cilin
dros de compresién para asociar en continuo las ci-
tadas hojas recalentadas, y medios tales como una ins
talacidén de termoconformado para realizar en conti-
nuo los objetos termoconformados deseados a partir

del citado laminado.

El recinto cerrado puede llevar ademés, ven
tajosamente, al menos, una abertura para la intro-
duceidn de, al menos, una de las hojas continuas, y

wna segunda aberture para la evacuatidén de los obje-
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tos termoconformados, estando provistas estas aberiu
ras de medios tales como esclusas o cédmaras para li-
mitar las salidas de calorias,

Segtin una variante preferente, el recinto
cerrado comprenfe, asimismo, medios tales como son-
das térmicas y termostatos para controlar y mantener
su temperatura y para controlar los medios de caldeo,

De preferencia, el recinto cerrado estd aig
lado térmicamente, a fin de limitar las pérdidas de
calorias.

108 glementos de caldeo son, de preferen-
cia, generadores de rayoe infrarrojos y/o cilindros
calentados dispuestos en la trayectoria seguida por
las hojas continuas antes de su asociacidn. A

Segin una forma de realizacidén preferente,
la instalacién de termoconformado estd constituida
por una serie de improntas consecutivas, montadas so
bre un soporte giratorio, estando dispuesto este con
junto de tal modo que asegure el termoconformado del
laminado desde el momento de su formaci&n.

El procedimiento segin la invencidn se ex
plica, por otra parte, més detalladamente, en la si
guiente descripcidn de una instalacibn especialmente
adecuado para su realizacién. No obstante, queda en-

tendido que esta descripcidn se proporciona a titulo
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puramente ilustrativo y que, por consiguiente, en mo
do alguno limita el alcance de la presente invencién.

Tn esta descripeibn, se hard referencia a
las figuras de los dibujos anejos, en las que:

~ la figura 1 es una vista esquemdtica de
una instalacién adecuada para la realizacidn del pro
cedimiento de acuerdo con la invencién,

- la figura 2 es una vista detallada aumen
tada del dispositivo que asegura la formacién del la
minado.

Tal como aparece en las figuras, el equipo
de acuerdo con la invencidn comprende un recinto ce-
rrado 1, constitufdo por un conjunto derviguefas 2,
que forman una estructura sobre la que estén fijados
paneles aislantes. Estos paneles no estédn represen-
tados en las figuras, a fin de permitir la vista de
los dispositivos montados en el recinto cerrado 1.

Ll recinto cerrado 1 comprende una prime-
ra abertura 3, eaquipada con ung esclusa no represen
tada, para la introduccién de una hoja continua 4 de
estructura celular en este recinto, y una segunda
abertura 5, asimismo equipada con una esclusa no re-
presentada, para permitir la evacuacién de los obje-

+os termoconformedos 6, producidos en el recinto ce~-

rrado l.
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El recinto cerrado comprende, asimismo,
un soporte 7 sobre el que estd dispuesta una bobi
na 8 de una pelicula 9 no celular. Estd prevista una
puerta no representada en la pared del recinto ce-
rrado 1, para permitir la sustitucién de la bobina 8,
cuando ésta es vaciada.

La hoja celular 4 pasa sobre cilindros de
inversién 10 y 11, que imponen su paso entre elemen
tos de caldeo, constitufdos por rampas orientables 12
y 13 de generadores de rayos infrarrojos de una po-
tencia mdxima de 40 kW, Estas rampas 12 y 13 estdn
controladas por sondas térmicas, no representadas,
que miden la temperatura alcanzade por la hoja 4,
después de su paso entre estas rampas.

La hoja no celular 9 pasa, asimismo, SO-~
bre poleas de inversién 14 y 15, a continuacidn al-
rededor de una polea regulable 16, que impone el con
tacto entre esta hoja y una porcidén regulable de la
superficie lateral de un cilindro 17, calentado por
una circulacidn de aceite y equipado con un termos-
tato, La pared lateral del cilindro 17 estd cubier-
ta por una capa de politetrafluoretileno, para evi-
tar cualquier riesgo de pegado de la hoja 9 sobre la
pared del cilindro 17,

Al salir de este cilindro 17, la hoja no

- 12 -



3.7.75

10

15

20

25

celular 9, llevada a su temperatura 6ptima, es ﬁues-
4a en contacto con la hoja celular 4, agimismo. lleva
da a una temperatura dptima, y las dos hojas son pren
sadas una sobre otra, entre el cilindro 17 y el ci-
lindro de presidén regulable 18.

Tas dos hojas 4 y 9 quedan, desde entonces,
asociadas entre si para formar un laminado.

F1l laminado agi formado es puesto directa-
mente en contacto con las improntas sucesivas 19 de
termoconformado en vacio, montadas sobre un soporie
giratorio 20. En el momento de su puesta en contacto
con las improntas, el laminado queda sometido & la
accién de una rampa 21 de generadores de rayos infra
rrojos para facilitar su moldeo,

El conjunto de los medios de caldeo pre-
sentes en el recinto bastaria para mantener a éste
a ia temperatura deseada., Cuando no es éste el caso,
es fdcil efiadir a la instalacién una calefaccién adi
cional o eventualmente un dispositivo de enfriamien—

$0e

Ia velocidad de progresién de las hojas 4

y 9.y, por consiguiente, del laminado, es regulada

por la velocidad de rotacién del dispositivo de ter

moconformado.

Los dispositivos giratorios de termoconfor

- 13 -
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mado en vaci{o son muy conocidos y, por lo tanto, no
es necesario, para la adecuada comprensién de la ins
talacidén descrita, explicar con mds detalle su cons-—
titucién y funcionamiento.

Segin una forma de realizacién preferente,
representada en la figura 1, los bordes del lamina-
do, en el curso de su termoconformado, son mantenidos
de forma estanca contra las improntas por dos cadenas
gin fin 22. Estas cadenas 22, accionadas por el motor
23, pasan alrededor de 1as poleas de tensién 24, 25,
a continuacidén alrededor de los cilindros de inver-
sidn 10 y 11, a fin de sostener la hoja 4 entre di-
chos cilindros y, mds adelante, atraviesan el entre-
hierro de los cilindros 17 y 18, antes de ejefcer su
acclén de mantenimiento del laminado contra las im-
prontas de termoconformado. Cuando el termoconforma
do estd terminado, las cadenas pasan alrededor de la
polea de arrastre 26 y vuelven a comenzar su ciclo.

La hoja no celular 9 presenta una anchura
ligeramente inferior a la de 1la hoja celular 4, a fin
de poder ser aplicada contra ésta entre las cadenas
marginales 22, tal como se representa en la figura 2.

El termoconformado contribuye a completar
la solidarizacién entre las dos hojas que constitu-

yen el laminado,

- 14 -



E1l laminado termoconformado es extraldo
del recinto cerrado 1 por la aberitura 5, y los obje
t0s termoconformados pueden entonces ser recortados
de este laminado.

5 Al utilizar la instalacidn anteriormente
descrita, la Solicitante ha podido realizar de modo
muy econdmico objetos termoconformados de gran cali-
dad, por medio de un laminado a partir de una hoja
continua de poliestireno expandido, y de una pelicu

10 la de poliestireno orientada, eventualmente metallza
da.

La presente solicitud, que corresponde a
la presentada en Francia el 26 de Julio de 1374,
bajo el nimero 74.26518, se acoge & los beneficios

15 del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad

Industrial.

REIVINDICACIONES

20

Los puntos de invencidn propia y nueve que

25 se presentan para que sean objeto de esta solicitud
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de Patente de Invencién en Espaia, por VEINTE afios,

gon los que Se recogen en 1as reivindicaciones si-

‘guientes:

18,~ Procedimiento para realizar objetos
termoconformados, a partir de un lawinado termoplés
tico que comprende, al menos, una hoja de estructu
ra celular y una hoja de estructura no celular, ca
racterizado porque 6l recalentamiento de las hojas
que deben asociarse a su temperatura Sptima, la éqg
ciacién de estas hojas recalentadas por prensado, ¥
el termoconformado subsiguiente del laminado asi
formado, son realizados en continuo en un recinto
cerrado y calentado.

08 .~ Procedimiento segun la reivindicaéidn
12, caracterizado porque el recinto cerrado estd
termostatizado.

j&.- Procedimiento segin la reivindicacidn
12, caracterizado porque el laminado comprende una
hoja de poliestireno expendido.

48.~ Procedimiento segin la reivindicacién
12, caracterizado porque el laminado comprende una
hoja no celular metalizada sobre su cara exterior.

58,- Procedimiento segin la reivindicacidn
18, caracterizado porque la hoja no celular es una

hoja de poliestireno.
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62.- Procedimiento segin la reivindicacidn
18, caracterizado porque la hoja no celular es una
hoja de poliestireno metalizado.

78 ,~ Procedimiento sesin la reivindicacidn
18, caracterizado porque el laminado estd constitui
do por el ensamblaje dé una hoja de poliestireno ce
lular y de una hoja delgadaéde poliestireno orien—
tada y metalizada,

8a,- Procedimiengo segin la reivindicacidn
12, caracterizado porque léé hojas que van a aso-
ciarse son recalentadas por irradiacidn,

92,~ Procedimiento segin la reivindicacidn
1a, caracterizado porque las hojas que van a aso-
ciarse son recalentadas por contacto con, al menos,

un elemento de caldeo.

108,~- Procedimiento segin la reivindica-
cién 92, caracterizadc porque el elemento de caldeo
es un cilindro calentado, sobre el que pasa, al me-
nos, une de las hojas que van a calentarse.

118,~ Procedimiento segin la reivindica-
cién 18, caracterizado porque las hojas recalenta~—
das son asociadas mediante paso entre cilindros de
compresidn,

128,- Procedimiento segin la reivindica-

cibn 118, caracterizado porque uno, al menos, de los
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cilindros de compresién, es calentado.

138.~ Procedimiento segin la reivindica-
cibn 18, caracterizado porque el caldeo de las hojas
con vistas a su asociacién es aprovechado para per
mitir el termoconformado del laminado formado.

148,- Procedimiento segin la reivindica-
cibn 138, caracterizado porque el termoconformado
es realizado por medlo de una serie de improntas
consecutivas, montadas sobre un gsoporte giratorio,

a fin de pasar a la salida de 10s cilindros de com
presién que aseguran la formacién del minado.

158, Procedimiento para realizar obje~-
tos termoconformados.

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

Egta Memoria consta de dieciocho hojas
eseritas a midquina por una sola cara.

Madrid, 5 ﬁ63‘1§75

P.A'
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