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La invencién se refiere a la produccién de un pro-
ducto tal como una bandeja por una técnica de moldeo al va- -
cfo en la que una formacidn sustancialmente bidimensional de
refuerzo se encapsula formando 8l vacfo una lémina termoplés-
tica alredededor del refuerzo.

E3 conocido formar una bandeja soportando un re~
fuerzo de acero alargadc sobre patas fijadas a la parte supe-
rior de una mesa de formacidn de vacio, y sobreponiendo una
1lémina caliente de material termopldstico de forma que el va-
cfo arrastra la lémina caliente alrededor de y bajo el re-
fuerzo. Las partes de la lémina caliente arrastradas juntas
bajo el refuerzo se fusionan asi juntas para encapsuvler el
refuerzo. Sin embargo, la encapsulacidén del refuerzo no es
completa porque las patas de soporte evitanr que el material
termopléstico caliente se arrastre por dsbajo del refuerzo
de acero en los puntos donde se soporta el refuerzo, Esto
tiene la desventeja de que el refuerzo se expone y puede so~
meterse a corrosidn bajo condiciones atmdéféricas, y cavida-~
des,; ocupadas previamente por los soportes de mesa de forma-
cidn, permanecen en la superficie del producto moldeado, Su-
ciedad puede acumularse en las cgvidades y si, por ejemple,
el preducte moldeado es une bandeja a usarse en un ambiente
higiénico para transporte de slimentos, la corrosién de re~
fuerzo y/o cavidades sucias en la superficie de transporte
de carga de la bandeja son muy indeseables.

Para superarAeste problema, y segin la presente in-
vencidn, la formacidén de refuerzo se soporta por encima de

una mesa de formacidn de vacio por una parte o partes de so-

_porte de 1la mesa movibles haclu arriba desde el resto de la

mesa; una limina de material termopldstico caliente se coloca
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sobre la formacidn de refuerzo y un vacfo se a@plica a través
de la mesa para arrastrar el material termopldstico hacia
abajo y alrededor por debajo del refuerze por encima del res-
to de la mesa, retirdndose entonces la parte o partes de so-
porte a una posicién sustancislmente a nivel con el plano de
la mesa de vacio una vez que el material termoplédstico es ca-
paz de soportar el refuerzo sobre la mesa y arrastrando enton-
ces el vacfo aplicado el material termopldstico alrededor y
por debajo del refuerzo en las partes del refuerzo por eici-
ma de la parte o partes de soporte de la mesa.

La invencidn también incluye une mesa de formacidén
de vacfo que incorpora una parie o parites de soporte pars so-
portar un refuerzo por encima de la mesa de formacién de va-
cfo, pudiendo moverse la parte o partes de soporte en wna
direccidn perpendicular al plano del resto de la mesa y pu~
diendo retirarse a una posicién en la que estdn a nivel con
el resto de la mesa.

Los soportes pueden comprender patas o barras que
se extienden a través de la anchura de la mesa, siendo com—
pletamente retrdctiles a la mesa las patas o barras, por lo
gue en la préctica; Los soportes se retiran inmediatamente
después de que se ha creado ¢l vacfo y cuando suficiente ma~
terial termopléstico ha llenado el intervalo entre la super-
ficie inferior del refuerzo y la parte superior de la mesa
de formacidn para que el material pldstico asuma la funcidn
de soporte para el refuerzo. Esto resulta en encapsulacidn
total del refuerzo y permite, por ejemplo, la fabricacidn de
una bandejs que tiene una cublerta suave de material plis-
tico no indterrumpida por dreas donde se expone el refuerzo

de acero.
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M ternativamente, la mesa puede comprender dos o
nés secciones separades que pueden meverse una con relacidn
a la otra en la direcccidn normgl el plano de la mesa, por lo
que .en la préctica el refuerzo se soporta primero sobre una
primera seccidn o secciones que estdn a un nivel més elevado
que una segunda seccidén o secciones, aplicédndose vacio sola~
mente a la segunda seccidn o secciones de la mesa para arras-
trar una 14mina tendida encima de material termoplédstico ca-
liente hacia abajo alrededor de refuerzo por encima de la
segunda secqidn o secciones, y una vez que el material termo-
pléstico es capaz de soportar las partes encapsuladas del re-
fuerzo, la primera seccién o secciones se bajan con relacién
a la segunda seccidén o secciones y entonces se aplica vacio
a través de la primera seccidn o sececiones para arrastrar el
material termopldstico hacia abajo alrededor del resto del
refuerzo por encima de la primera seccidn o secciones de la -
nesa.

Con esta disposicidn no se reguieren soportes adi-
cionales para el refuerzo distintos de las secciones de la
nessa Qe formacidn y la superficie del producto moldeado que
se ha formado en contacto con la mesa de formacidn puede te-

ner nuevamente una superficie completamente suave y el refuer-

20 puede encapsularse nuevamente conpletamente.

Un ejemplo del usc y construccidn de una mesa de
formacidn de vaclo segin la invencidén se describird ahora con
referencia a los dibujds diagramdticos adjuntos, en los que:

La figura 1 es una vista en seccidn vertical a tra~
vés de una mesa de formaeidn de vaclo que muestra un refuerso
ne deScansa sobre la misma y vna lémina caliente de materiz)
termopldstico superpuesta sobre el refverzo.

-
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La figura 2 es una vista en planta del aparato mos~
trado en la figura 1, a lo largoe de la linea II-II de la figu~
ra 1; ¥

Tas figuras'3, 4y 5 son vistes similares a l; fi-
gura 1 que muestran las etapas primera, segunda y tercera

<%

del proceso, respectivamente.
In la figura 1 se muestra una mesa de formacidn de

vacio 1 sobre la que descansa un refuerzo de acerc susve de
seccidn rectangular 2 que ha de encapsulerse por una lémina
termoplistica de material 3 para formar una bandeja., La mesa
de formacidn de vacio incluye dos barras alargadas 4 que
pueden moverse con relacién a la mesa en una direccidn per-
pendicular por medio de varillas 5 que pueden elevarse por
gatos (no mostrados). ]

Para iniciar el proceso de encapsulacién las barras
4 pueden eleverse haste que 108 elementos de refuerzb;2 con~
tactan la superficie inferior de¢ la lédmina termopldstica 3.
Entonces se aplica un vacfo a través de la mesa de formacién
de vaclo 1 para arrastrar le ldémina termopldstica hacia aba~
jo ¥y 2lrededor de los miembros de refuerze 2, Altermativamen-
te, cuando el vacfo se agplica los elementos de refuerzo 2

pueden empujarse hecia arriba a la léminse, llegando a descan-

.sar 10s elementos de refuerzo en una posicidén por encims del

plano original de la lémina 3., De esta marera el mabterial ter-
mopléstico se forma alrededor de les bordes superiores de
los elementos de refuefzo 2, arrastrandoe el vacfo el material
termopléstico hacia ebajo y alrededor de los elementos de
refuerzo 2 como se muestra en la figura 3.

Yara hacer posible la formacidn de lz lémina ter-

mopidstica se precalienta antes ée colocarse sobre los miem—
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brog de refuerrzo sobre 1la mesa de formaciéh de vacfo. Como
puede verse en la figura 3 mallas del material termopléstico
caliente se forman por debajo del refuerzo 2 y para que el
materisl termopldstico pueda formarse a una superficie plana
para formar la parte superior de una bandeja las barras 4 se

bajan a la posicién mostrada en la figura 4 de forma que el

neterial termoplédstico 3 se moldea a s mismo contra la super—
ficie planar de la mesa de formacién de vacio.

' Sin embargo, durante wn periodo corto de tiempo,
el material termopldstico 3 es incapaz de soportar el peso
del refuerzo y por eso lag barras se retienen en la posicidn
como se muestra en la figure 4 hésta el momento en el que el
refuerzo pueda soportarse al menos parcizlmenie por el mate~
rigl termopléstico. Entonces las barras se retiran a los re~
bajes 6 de forma que las partes superiores de las barras es-
t4n a nivel con la superficie de mesa de formacidn de vacfo.
La eplicecidn continuada del vacio a través de la mesa de
formacidén de vacfo arrastra.las porciones finales del mate-
rial termoplédstico hacia abajo sobre la superficie de mesa
de formacién de vaclo para completar el proceso de encapsu~
lecién, Segin el tiempo en el que las barraes se retiran asi
el refuerzo se hundird en una mayor o mencr extensién en el
material termoplédstico,

En vez de dos barras horizonitales como se muestra

antes; un nimero de patas o pasadores pueden usarse para So-

portar el refuerzo de acero y el proceso puede realizarse

exactawente de la misma manera que se hsg deserito antes,

Alternativamente; la mesa de formacidn puede formar-

se; por ejemplo, en tres secciones; dos secciones de exbremro

¥ vna seccidén ceniral. Las secciones &z extremo se eleven
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inicialmente con relacidn a la seccidn central para soportar
los bordes opuestos del refuerzo bidimensional mientras se
aplica vacfo a través de la seccién central para causar encap-
sulacidén de la parte central del refuerzo. Las secciones de
extremo de la mesa se bajan entonces de forma que sus super-
ficies superiores sean coplanares con la de la seccidn cen~-
tral y cntonces se aplica vacio a través de las secciones de
extrenio asf como para completar la encapsulacidén del refuerszo,
En este caso las secciones de exiremo de la mesa facilitardn
las primeras secciones y la seccidn centrsl facilitard la se~
gunda seccién.

' Una fuente comin de vacic puede aplicarse a la se-
gunda seccifdn, aplicéndose el vaciec a la primera seccidn o
secciones cuando conductos en la primera y segunda secciones
1llegan a alineamiento uno con otro después de bajar la prime-
ra seccién o secciones con relacidn a la segunda seccidn o
secclones, .

Al gunos medios pueden Ser necesarios para acelerar
el enfriamiento y endurecimiento del material termoplédstico
gue ha encapsulado la parte del refuerzo por encima de la
segunda seccidn o secciones de la mesa de formacién de forma
que el material termopldsiico por encima de la primers sec—
cién o secciones de la mesa de formacidn no se haya enfriado
demasiado antes de que se arrastre subsiguientemente alrede-
dor de las partes del refuerzo por encima de la primera sec-
cifn o =ecciones de la mesa de formacidn. Tal enfriamiento
puede facilitarse enfriando la segunde seccién o secciones de
la nesa de Tormacion o aplicando pulverizaciones de agua de
refrigeracidn a la parte del producto por encima de ia segun-

da seccidn o secciones de la mesa despuéds de la encapsulacifn
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de la parte correspondiente del refuerzo. El corrimiento
del material termopléastico por encima de la primera seccidn
0 secciones de la mesa de formacidn antes de que se apli-

que vacio a través de estz seccidn o secciones puede im-

pedirse aplicando una presidn positiva a la superficie

inferior de esta parte del material termopléstico, a tra-
_vés de la primera seccién o secciones de la mesa de forma
cién o de otro modo. P
En resumen, la Patente de Invencidn que se soli-
cita deberd recaer sobre las siguientes:
REIVINDICACTONES

1. Un método para formar un producto tal como una

bandeja que comprende una formacidn sustancialmente bidi-

mensicnal de elementos de refuerzo completamente encapsula-—

da en un material termopldstico, en el que la formacibn
de refuerzo se soporta por encima de una mesa de forma-
'eibn de vacio sobre una parte o partes de soporte de la
mnesa moviies hacia arriba §esde el resto de la mesa, una
lamina de material termopléstice caliente se coloca sobre
la formacidn de refuerzo y un vaclo se aplicé a través
de la mesa para arrastrar el material termopldstico hseia
abéjo y alrededor por debajo del refuerzo sobre el resto
de la mesa, retiradndose enbtonces ls parte o partes de so-
porte a una posicidn sustancialmente a nivel con ¢l planc
de la nesa de vacio'una vez quc el material termopldstico
eg capaz de soporbar el refuerzo por encima de la mesa y
arrostrando entonces el vacio splicado el material termo-
pléstico alrededor y por debasjo del refuerzo on las par-

tes del refuerzo por encima de la parke o partes de scpor~

*

te de la mesa.

2. Un método segin la reivindicacidén 1 en el que
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el refuerzo se soporta por patas mévi;es suséancialmente B
perpendicularmente al plano del resto de la mesa de forma-
cibn de vacio.

3. Un método segln la reivindicacidn 1 én'el que
el refuerzo se soporta por medio de dos o més barras hori-
zontales mbévibles sustancialmente perpendicularmente al
pléno del resto de la mesa de formacién de vacio.

4, Un método segin la reivindicacidn 1 en el que

-el refuerzo se eleva desde la guperficie de la mesa d¢*for-

macidén de vacio sobre una primera seccidn o secciones de la
mesa, éplicéndose vacio inicialmente sblo a través de una
segunda seccibn o secciones de la mesa en un nivel mis Baw
Jo que la primera seccidn o secciones para arrastrar la li-
mina tendida encima de material"termoplégtico caliente ha-
cia abajo alrededor del refuerzo por encima/de la segunda
seccidn o secciones y cuando el material termoplédstico es
capaz de soportar las partes encapsuladas del refuerzo, ba-
Jéndose la primera seccidén o secciones con relacién a la
gegunda seccidn o secciones y aplicindose entonces vacio

2 la primera seccidn o secéiones para arrasfrar el material
termoplastico hacia abajo alrededor del resto del réfuerzo
por encima de la primera seccidn o secciones de la mesa.

5. Un método segin la reivindicacibn 4, en el que
é; material térmoplistico por encima de la segunda seccidn
¢ secciones se enfria después de la encapsulacién de la par
te correspondiente del refuerzo.

6. Un método seglin cualquiera de las reivindicacioc-
nes precedentes, en el que la formacidén de refuerzo se em-
pujs & la lamina caliente de material termoplastico por
elevacibén de laparte o partes de soporfe, para obtener una

encaepsulacibén inicial de log bordes superiores de los ele-
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mentos de refuerzo por el material termoplésticd.

- 7. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre
el que ha de recaer la Patente de Inveqcién que se solici-
ta: UN METODO PARA FORMAR UN PROD&CTO TAL COMO UNA BANDEJA.
' Todo conforme queda descrito y relvindicado en
la presente memoria descriptiva gque consta de diez piginas
meéanografiadaé y dibujos gque se acompafan.

Madrid, 7 de Julio de 1.975.
BERNARDO UNGRIA

P.P. -
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