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La presente invencién se refiere a un método pa
ra la Tabricacién de recipientes de embalaje de aaterial
laninado o estratificado que es formable amediante un pro=-
cedimisnto Ae contraccién basado en el efecto del calor ¥
que compr=nde ura capa de soporte de plastico espumado, rg
¢ipientas que tienen una parts sansiblemente tubular y por
lo-menos una vplaca da extremo.

En la fabricaciin de los recipizntes de zubalaje
del tipo Aesechable, por sjemplo para alimentos liguidos,
se utiliza actualmante un material laminado, entra ctros,
que comprende ung capa de soporte de plastico espusado cou
capas mas delgadas de un material pléstico homogéneo apli-
cadas mobre cada lado. Zste matsrial tlenz muchas ventajas,
tales coao la Ae sor muy rigido, gracias a su “"eongtruccidn
retorzada”. ademis, as ligero y scondmico y prasenta buenas
propisdzdes de aislamiznto del calor. 3in exnbargo, un in-
converiente es el Ae yue el material sélo nusde formarse
mafiante nlegado y no por roraacién téraica, ya que el mg
terial, si ss somete simultdneasente al calor y a la pre=
sién, se compriae de manera gus se destruye la sstructura
celular de la capna de soporte. Para svitar este inconvenien
te, se ha desarrollado sl material de embalaje de manera que

se imparte una forma lenticular o alargada a lag células
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B que constltuyen la espuma de pléstlco por un procedlmlentork,;
Ny ?_de tensién llevado a cabo después de la extrusién del ma—

'“A;gterial. Como quiera que las células son normalmente,psfé:;—;gﬁ

g_rials en torno de por ejemplo un mandril perfiladof sinA;“ff'G
».que se altere la estructura celular ni se observen varmacxo-_f

fifnea importanxea en el grueso,

' “que el manguito se contrajo fuertemente y se confbnmébdeff {Q5

':f;éas ¥ tratan de asumir su configufacién normel, cuando sg.:_éj

V_}calienta de nuevo el material acabado para su rebiaﬁdeciﬁ}ffif
éirmiénio, dichas células regresen lo mds posible a_la.forma f1&;
veéférica, con lo que el material se contrae, Esto sigﬁificéﬂit

< ;que se puede llevar a cabo una formacién térmica del mate- -

Tal material se ha utilizado, por ejemplo: para oL

'5la febricacién de una cubierta protectora para botellas
';Ade vidrio. A tal fin, se formé un manguito en este materlalfiz
.piy se aplicd el mismo alrededor de la parte desesda ‘de 1a iﬂ}ff

.. botella, tras de lo cual se calenjd la unidad de manera ;gua -

v ,écuerdo con la forma de la botella.

Sin embargo, hagta el presentes no se conocen re- .

'cipientes de embalaje en los que se utilicen las<carac€ee;ﬂfif

. risticas de termo-formacién del material arriba mencionado{§{f2

de una menera éptima, para produoir un embalaje,‘cuyo'buer;;jf

po de reclpiente counsista exclusivamente en dicho material;?~,

e

'L Tal recipiente ha de presentar al fabricante y al distri; '

buldor, asf{ como al consumidor; muchas ventajass puesto =



que serd fuerte, ligero y barate, Ademds de las normas

que ordinariamente se aplican a la forma de los embalajes

(normas relativas a facilidad de apilamiento, facilidad

de manejo, estabilidad, facilidad para abrirloss duracidn,
5 etc)s deben observarse los dos puntos siguientes en la fa-
"bricacién de un embalaje con el citado material pldstico;
a. sabery en primer luzar, que debe evitarse doblar el ma-
terial, ya que las lineas de doblez agudas implican un de-
bilitamiento del material y producen ademis un efecto per-—
10 Judicial sobre la estabilidad del recipiente de embalaje
terminado, y en segundo lugars que deben evitarse medidas
que causen una compresién duradera del material, ya que se
perderd entonces la construcciédn reforzada del meterial,
con la consiguiente reducecidén en la rigidesz el deterioro
15 de la capacidad de aislamiento térmico. Estos puntos no se
han observado en la construccién. de los recipientes ya co-

nocidos.

) ;-‘ Un objeto de la presente invencidn es el de apor-
1<~; tar un recipiente de embalajes febricado en dicho material
_ﬁtngL termo-formables que sea de tal construccidén que se eviten
| A-l, los inconvenientes precedentes y se utilicen al méximo las
mras caracteristicas del material.
Otro objeto de la presente invencidn es el de
aportar un recipiente de embalaje gue pueda formarse median-—

,25” te la contraccidén del material en torno a un mandril,



tro objeto de la presente invencidn es el de apor-
tar un recipiente de embalaje, en cuya fabricacién se ubti-
lice el material sin que se produzca ninguna pérdida apre-
ciable del mismo,

5 Se hen conseguido estos y otros objetos de acuer—
do con la invencién debido a ¢ue un recipiente de embalaje
del tipo descrito al principio recibid la caracteristica
de que la placa de extremo del recipiente comprende una
placa de material situada en la parte tubular del recipien-~

10 te y préxima 2 uno de sus extremos, estando la zona peri-

férica de dicha placa de material cerrads herméticamente

junto & una zona de la parte tubular del recipiente plegada
hacia dentro mediante contraceidn para ajustar contra el
lado inferior de la placa de méterial.

15 Un método para la fabricacidén de este recipiente
de embalaje ha recibido lo caracteristica de acuerdo con
la invencién de que se forma una banda de material en con-
figuracidén cilindrica, tras de lo cual se unen entre si
los extremos de la banda para formar la parte tubular del

QQ ‘ recipientes y de que se toma una placa de material adap-
tada a la forma y tamafio de esta parte del recipiente y se
introduce en uno de sus extremos, extremo que se hace con-
traer por medio del calor y dentro del cual parciglmante
queda encerrada la placa de material, tras de lo cual la

25. placa y el extremo de la parte tubular del recipiente se

17-11-75 ~5=
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unen entre si,

Deseribiremos a continuacidn en detalle la in-

vencién, con referencia al dibujo esquemdtico adjuntos en

el cual

la fig. 1 representa una vista en perspectiva de
un recipiente de embalaje provisto de una tapa de acuerdo
con la invencién,

-la fig, 2 muestra el recipiente de embalaje con-
forme a la fig. 1 en corte transversal, y

la fig. 3 representa un instante durante la fabri-
cacibn del recipiente de embalaje de la manera de acusrdo

con la invencidn,

El recipiente de embalaje segin la invencidn se

fabrica con un material laminado o estratificado que posee

un material central de soporte de espuma pldstica y una ca-

pa de pldstico homogéneo situada sobre ambas caras éel nis-

‘mo. El material plédstico puede ser; por ejemplo, polietile-

no o poliestireno, £l material es formable mediante un pro-

ceso de contreccidén basado en el efecto de calor y puede

soldarses ya gue por lo menos la capa de superficie en las
°

porciones que se trata de soldar entre si se calientan has-

ta su reblandecimientos despuéds de lo cual se comprimen

una contra otra,
El recipiente de embalaje representado en la fig.

1 comprende une parte de pared sensiblemente tubular 1 y
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dos placas de extremo 2 y 3 respectivamente, Ia parte de pa- .
red tubular 1 tiene una parte superior sensiblemente cilin-
drica 4 y una parte inferior sensiblemente cdénica 5, que
va en disminucién hacia abajo en la direccidn de la placa
de extremo 3 que constituye el fondo del embalaje., La parte
tubular 1 del recipiente se fabrica a partir de una banda
de material rectangular, cuyos extremos mds cortos se suel-
dan entre sf, y» por consiguiente, el embalaje presenta
una junta vertical de superposicidn 6 que se extiende a to-
do lo alto Gel embalaje (fig. 1), En el extremo superior
de la junta 6 hay una lengiieta 7 que no va unida al material
de base y que se proyecta desde la junta de superposicidén
¥y corre sensiblemente adyacente al material de base., Esta
lenglieta 7 sirve para la apertura del embalaje como aleta
de traccibn y, por consiguiente, estd unida a un hilo de
desgarro 8 alojado en torno el extremo superior del embala=~
je y directamente debajo de la placa de cxiremo o tapa 2.
Bl hilo de desgarro 8 estd parcialmente embulido en lo capa
homogénea interna que forma la parte ‘bubular 1 del recipien—
te y se extiende,.por consiguiente, también hacia fuera,
dentro de la iéngﬁeta de traccidn 7 foxrmada por el material
de embhalaje,

El extremo cénico inferior 5 de la parte tubular
1 del recipienﬁe estd cerrado por debajo mediante un borde

oontrafdo 9, que ajusta contra una placa 10 de material
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introducida en el extremo inferior de la parte 1 tubular
del recipilente y va soldado a la misma., Bl borde contraido
9 va soldado en una junta superpuesta 11 a una zona de bor-
de circunferencial de la superficie inferior de la placa

de material 10,

La placa de extremo superior 2 o tapa del reci-

| piente de embalaje estd constituida por una tapa con una

parte interior rebajada adaptada al didmetro de la parte
tubular superior 4 del recipiente de embalaje. Ia tapa
se suelda a tope al borde superior del recipiente tubular

de embalaje 1, Al abrir el recipiente de embalaje tlrando

de la lenglieta de traccidn 7 que sobresales se desprenden
la tapa asi como la parte del embalaje situada entre la ta-
pa2 y el hilo 8 de desgarro.

En la fabricacién del recipiente de embalaje an-

" teriormente descrito, utilizando el mébtodo de acuerdo con

la invencidn, se forma el recipiente en borno a un mandril
12 (fig., 3)., Bl mandril tieme una forme que corresponde a

la forma de la parte tubular 1 del recipiente, es decir una
parte cilindrice superior 13 y una parte cénica inferior

14, El extremo inferior del mandril 12 es sensiblemente pla-
1o y se une sobre la parte cénica 14 del mandril mediente
un borde circunferencial redondeado, El didmetro de la par-
te cilindricae 13 del mandril correéponde al didmetro inter-

no desecado del embalaje terminado,

.



El procedimiento de fabricacibén propiamente dicho
se inicis calentando una banda rectangular de material y
envolviendo con ella la parte cilindricea 13 del mandril 12.
La banda de material tiene un largo adaptado de tal modo
5 a la periferia del mandril 12, que los extremos de la ban-
da, tras terminar de ser envuelto el mandril se extienden
en clerto grado uno sobre otro. Los extremos fraslapados
entre si se calientan a continuacidén, de manera que la capa .
superficial del material se ablanda, después de lo cual se
10 presionan entre sf para formar la junta vertical de superpo-
gleidn 6. Se desplaza entoncos la parte tubular y cilindri-
oa 1 as{ formads con respecto al mandril, de modo que una
porcidén de un extremo de la parte cilindrice 1 se extende-
' ré4 més alld del extremo inferior del mandril 12. A este
15 extremo inferior del mandril se le une con ayuda de un dis-
positivo 15 equipado con un érgano de succién, la placa de
material 10 mencionada mds arriba y se retiene la misma allf
de manera apropiada, por ejemplo, por medio del vacio, Des- .
pudss se calientan la parite tubular 1 y la zona periférica
’Oi- de la placa de material 10, Al hacer esto, la parte tubu-
lar 1 se contraerd, lo que tiene por efecto que su parte
superior situada sobre la poreéién cilindrice 13 del mandril
12 ajuste exactemente con esta dliima, Ia parte infoerior
de la parte 1 del recipiente, situada bajo la traﬁsicién

25? entre la parte cilindrica 13 del mandril 12 y la parte cé-

17-11-75 ~9-



nica 14 del mandril 12, debido al calentamiento, se contrae-

ré también y con ello ajustard exactamente con la parte cé-
nica 14. Ia porcidn situada en el borde inferior se calien-
ta de manera particularmente fuerte y se plegard mediante
5 la contraccibén en toda la zona periférica de la placa de
material 10 ajustando as{ contra la supérficie inferior del
mendril 12,
Para asegurar un hermético ajusfe entre la super- -

ficie periférica de la placa 10 de material y el borde ple—

gado hacia dentro de la parte 1 del recipientes aportando
as! una configuracién apropiada de la superficie inferior
del recipiente de embalaje, se recomienda presionar un dis-
positivo, moldeando el exterior de la base del recipiente,
oohtra el borde plegado hacia dentro. Como el borde y la
15 rzona periférice de la placa se calientan de nmanera especial-
mente fuertes se logra una Junta traslapade circunferencial,
impermeable, entre la placa 10 y la parte 1 del recipiente;
al mismo tiempo que el borde plegado hacia dentro 92 queda
constitufdo con una superficie uniforme, por lo que el reci-
e0 | piente de embalaje se sostendrd firmemente.

o Trag esta operacidn, se saca el recipiente de em-
balaje del mandril y se coloca sobre une banda transportado=-
ray sobre la cual pasa a una estaciédn do llenado donde se lle-
na el mismo con una cantidad apropiada del contenido desea~

25- do. Pinalmentes; el recipiente lleno pasa a une estacidn de

17-11-75 ~10-



10

15

20 -

17-11-75

25

acoplamiento de tapa, donde se calienta el borde superior
del recipiente y se une al mismo la tapa prefabricada por
medio de una soldadura a tope. Finalmente, los recipientes
de embalaje terminados y llenos, se sitdan en los embalajes
de transporte o similares,

El calentamiento general, relativamentbte suave;
para hacer que la pieia elemental de material rectangular
sea plegable y configurable, asi como el calentamiento mds
vigoroso al producir las junbas traslapadas y la formacidén '
del fondo, pueden, ambos, desarrollarse mediasnte aplicacién
de aire caliente a las partes que se trata de calentar.
Naturalmentes es posible ubilizar también calor radiante
0 similar,

Lag formas de ejocucién de la invencidn agui des-
critas junto con el método para su fabricacibén han demos-
trado ser muy ventajosas, pero, naturalmentes es posible
modificar dentro del dmbito de las siguientes reivindicacio-
nes de patente tanto el embalaje como el método para su
fabricacidbn.

Ia placa 10 de material facilita la formaciéﬁ
de una parte de fondo impermeable y hace posible Fformar en-
vegeg de un didmetro congidorable, dudo que la zona de plicm
gue permanece invariablemente estrecha, Esto hace también
gue sea mds sencillo producir una base uniforme g impermea-

ble,

-1l



El hilo de desgarro alojado en sl extremo su
perior del reciplente pude estar situado en la capa de
pléstico homogéna interior desde el principio, y no afec
ta, ni es daflado por, las operaciones de conformacién

5 segdn la invencién. Faturalmente, es posible taubidn
omitir el hilo de desgarro, si se considera apropiado
algin otro dispositivo para la apertura, por ejemplo,

. una tira de traccidén dispuesta sobre la tapa que cubra
— una aberiura troquelada destinada a verter el conteni-
10 do.

La pressente solicitud, que corresponds a la
presentada en Suecia, el 18 de Octubre de 1974, bajo
el N2 T413152-5, se acoge a los beneficios dsl Articu-

lo 51 del vigente Zstatuto sobre Propiedad Industrial.

15
REIVIFDICACIONES
20-
Los puntos Ae invencién propia y nueva, que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencién en Espafia, por VEINIE afios,
25 son los gue e recogen en las reivindicaciones gsiguien

31-—1-76 - 12 -
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tes:

8.~ Un método para la fabricacién de reci-
pientes de embalaje perfeccionados, de un material eg-
tratificado que es formable por un proceso de contrac-
cién basado en el efecto del calor y que comprende una
capa de soporte de espuma de pléstico, caracterizado

porque se forma un cilindro con una banda de material,

-tras de lo cual se sueldah los extremos de la banda en

tre si para formar la parte tubular (1) del recipiente,
¥y porque- se toma una placs (10) de material adaptads

a la forma y tamaflo de esta parte (1) del recipiente y
se introduce a2n un extremo del mismo, exbtremo que me-
diante calentamiento, se hace contreer y circundar paxr
cialmente la placa (1C) de material, tras de lo cual

se sualdan entre si la placa y el extremo de la parte
tubular (1) del recipisnte.

28,- Un método segin la reivindicacién 18,
caracterizasc porque se znvuelve con la bands de mate—
rial un mandril (12), tras de lo cual se calientan los
extremos de la banda para su ablandamiento y se presip
nan juntos para formar una junta de supsrposicién (6).

38,- Un método segin la reivindicacién 22,
caracterizado porque la parte tubular (1) del recipien
ts es desplazada a lo largo del mandril (12), de modo

qQue una porecidn en el extremo mencionado de la parte

-13 -
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(1) del recipiente se extenderd mds alld del extremo
del mandril (12), después de lo cual se sitda la placa
(10) de material de maners que ajuste contra el extre-
mo del mandril y se hace contraer la citada porcidén de
extremo de la parte del recipiente mediante calentamien
Y0, para que circunde al mandril asi,domo a la placa
(10) de material.

48,~ Un método segin cualquizra de las rei-

vindicaciones l2-32, caracterizado porque el extremo de

la parte tubular (1) del recipiente, asi como la placa

(10), se calientan hasta su reblandecimisnto, tras de
lo cnal se presiona un dispositivo, moldeando el exta-~
rior de la base (3) del recipisnte, contra la placa (10)
v la porcidn de extremo del recipisnte que circunda a
la placa.

58,~ Un métodc segin cualquiera de las reivin
dicaclones 12-4%2, caracterizado porgue se logra el ca-
lentaniento del msberial mediante la aplicacién de ai=-
re caliente.

68.~ Un método para la fabricacién de reci-
pisntes Ae embalaje perfeccionados,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, represantado en los dibujos gque se acompafian

vy para los fines que se han especificado.

- 14 -
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