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El presente invento se refiere a un procedimiento para fa 
bricar productos compuestos, tal como tapas que comprenden una,pie 
za de material laminar flexible, por ejemplo papel, cartulina, plá^ 
tico sintético o lámina metálica o un laminado de los mismos, y una 
parte moldeada por inyección sobre el material laminar.

En nuestra solicitud pendiente nS 45.845/72; se describe 
y reivindica una tapa compuesta que comprende una pieza troquelada 
de material laminar que constituya el cuerpo de la tapa para exten 
cerse de un lado a otro de una abertura que se desea cerrar, y una 
parte periférica de plástico moldeada por inyección Aglutinada al 
margen periférico de la pieza troquelada y que definé una conexión 
para sujetar la pieza troquelada con relación a un borde que definp 
la abertura, orientándose el margen de la pieza troquelada al cual 
se aglutina la parte moldeada periférica fuera del plano de la pie 
za troquelada que se extenderá de un lado al otro de la abertura 
cuando la tapa está colocada; la parte moldeada de plástico tiene 
una primera parte en un primer plano, una segunda parte en un segu^ 
do plano separada del primer plano y paralela al mismo y aglutinad^ 
al margen de la pieza troquelada, qüedando las partes moldeadas, á 
contraerse, prácticamente en planos paralelos separados, mientras 
desplazan el margen de la pieza troquelada e induce abombamiento ê i 
dicha pieza. En nuestra solicitud pendiente número 29.855/73, se' 
describe un procedimiento para fabricar un producto compuesto en e" 
cual una parte moldeada periférica de material de plástico sintéti 
co se forma sobre el margen de una pieza de material flexible y se 
extiende alrededor de la misma, deformándose la pieza en el margen 
para definir un canal dirigido periféricamente acoplado intemamen}- 
te con una parte interior marginal de la parte moldeada, desde cu 
yas región exterior y desde el plano de dicha pieza se extiende un& 
segunda parte moldeada teniendo la contracción de la parte moldead^



a abombar la parte central de la pieza de panel en la dirección en 
la cual se encara el canal.

Segán el presente invento, se proporciona un método para 
fabricar un producto compuesto en el cual una parte moldeada peri­
férica de material de plástico sintético se forma cobre el margen 
y alrededor de la periferia de una pieza o panel de material flexi 
ble, siendo el panel generalmente plano en una parte central y de 
formándose en el margen para proporcionar un margen interior diri 
gido en una primera dirección con relación al plano de la parte ceb 
tral y una parte marginal exterior que ce extiende ca general en 
un plano paralelo al plano de la parte central, pero separado del 
mismo, y comprendiendo la parte moldeada una primera parte dirigid^ 
hacia el interior aglutinada a!las partes marginales exterior y ex
terior sobre aquella superficie que se extiende desde la superfi-

!cié de la parte central contraria a la parte marginal exterior y
i

una faldilla que se dirige desde la primera parte en dirección 
opuesta a la dirección en la cual la parte marginal interior de la 
pieza troquelada se extiende desde la parte central de la pieza tro 
quelada.

Para que el presente invento se pueda comprender mejor, 
se describen a continuación algunas modalidades, expuestas a títu­
lo de ejemplo solamente tomando como referencia el dibujo adjunto, 
que es una vista en sección a través de la periferia de una modali 
dad de tapa segán este invento. La tapa comprende una pieza troque 
lada o panel 1 de material laminar flexible, en este caso un panel 
redondo y una parte periférica moldeada 2 de material de plástico 
sintético que se forma sobre la pieza troquelada después que la 
pieza se ha colocado entre dos útiles de molde y se cierran los 
útiles. El margen del panel 1 se deforma fuera del plano del panel 
para formar un primer margen interior desplazado 3 y un segundo



margen exterior des plazado 4 que queda virtualmente en un plano 
paralelo al plano de la parte principal del panel 1. Este desplaza 
miento se realiza preferiblemente mediante útiles de molde durante 
su movimiento de cierre, habiéndose colocado la pieáa troquelada, 
en estado plano, entre los útiles cuando se encuentran en posición 
abierta. El reborde periférico moldeado por inyección comprende 
una faldilla 5, la cual puede tener cualquier medio apropiado para 
unir la tapa a un recipiente, por ejemplo la nervadura 5, y una 
parte dirigida al interior 7 adherida a los márgenes 3 y 4 y super 
puesta a la unión entre las partes marginales interior y exterior 
del panel 1, la región interior de la parte dirigida hacia el inte 
rior 7 comprende una parte mÚ3 gruesa 8 formada por una región de 
la cavidad del molde con la cual se comunica los bebedores para la 
inyección de material, dimensionandose dicha región de la cavidad 
para que constituya el trayecto preferido del flujo circunferen­
cialmente en la tapa, que se llenerá con material inyectado prime­
ro y desde la cual el material fluirá radialmente hacia fuera de 
la faldilla y hasta un anillo de encajamiento 9.

Por la construcción descrita en la cual el material inyec 
tado solamente se superpone a las uniones entre los margenes inte­
rior y exterior 3, 4, el material de la pieza troquelada en la 
unión entre la parte central y'el margen interior queda libre. Por 
lo tanto, el material de la pieza troquelada en dicha unión queda 
libre para recuperarse, v.g, volver al estado plano. Esta tenden­
cia se produce también por un cierto movimiento pivotante de la 
parte moldeada a derechas, según se verá en el dibujo, debido a la 
contracción que será mayor en la extremidad de la faldilla que que 
da libre de la pieza troquelada y menor donde la parte moldeada se 
sujeta a la pieza troquelada. Junto con la reducción general de 
área comprendida por la parte moldeada, estas tendencias aseguran



que el panel central se abombe hacia abajo segán indican las li­
neas de rayas. Debido a que la parte interior de la zona moldeada 
no se extiende para abarcar la unión, interior, la cantidad de ma­
terial se reduce, si se compara con el caso en el que ambas unio­
nes estuvieran cubiertas, y porque el movimiento pivotente hacia 
el interior de la faldilla es 'ahora tan solo de unos 8°, v.g., des 
de un ángulo hacia fuera de tres grados sobre la parte moldeada 
hasta unos 5° hacia dentro después de la contracción, si se compa­
ra con unos 16° que ser'ian necesarios para asegurar un abombamie¿ 
to uniforme cuando ambas uniones quedan cubiertas; la faldilla pue 
de tener ligeramente menos material y conformarse con tolerancia 
de mayor precisión. Además, el material de la pieza troquelada no 
se tiene que trabajar tanto como cuando se forma un canal en la 
periferia de la pieza troquelada.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, así 
como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse constar 
que las disposiciones anteriormente indicadas san sus ceptibles de 
modificaciones de detalle en cuanto no alteren su principio funda 
mental.
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1. - Procedimiento para fabricar una tapa compuesta,.carac 
terizado porque se forma una parte moldeada periférica de material 
de plástico sintético sobre el margen de un panel dé material fie-' 
xible, y se extiende alrededor de la periferia del panel, cuyo pa 
nel es en general plano en una parte central, y se deforma en el 
margen para proporcionar un margen'interior que se extiende en una 
primera direccién con relación al plano de la parte,central, y en 
una parte marginal exterior que se¿extiende en general en un plañe 
paralelo al plano de la parte central, pero separado del mismo, 
comprendiendo la parte moldeada uná primera parte dirigida hacia
el interior aglutinada a las parteé marginales exterior e interior

: í ?*
sobre la superficie que se extienda desde la superficie de la par­
te central contraria a la parte marginal exterior, y una faldilla 
que se dirige desde la primera parte en direccién opuesta a la di­
rección en la cual se extiende la parte marginal interior de la 
pieza troquelada a partir de la parte central de la pieza troquela, 
da.

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracteriza-' 
do porque la extremidad interior de la parte dirigida hacia el in 
terior de la parte moldeada queda fuera de la parte central de la 
pieza troquelada.

3. - Procedimiento según las reivindicaciones 1 o 2, caraí; 
terizado porque el material de la parte moldeada se inyecta a tra­
vés de vevederos en comunicación, con una región de la cavidad del
molde que forma la región interior de la parte dirigida hacia el 
interior de la zona moldeada, dimensionandose la región de la caví, 
dad del molde para definir un trayecto de flujo preferible desde 
el cual el material inyectado fluirá hacia fuera en dirección a la
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faldilla
4.- Procedimiento según cualquiera de las reivindicacio­

nes anteriores, caracterizado porque la pieza troquelada se alimer 
ta en estado plano hasta una posición entre los útiles del molde 
que define la cavidad del molde, sirviendo el movimiento de los 
útiles a la posición cerrada para deformar la pieza troquelada y 
formar las partes marginales interior y exterior.

y como queda sustancialmente descrito en la presente Memoria y en 
el dibujo adjunto.

Esta Memoria consta de seis hojas escritas a máquina por 
una sola cara.

5.- Procedimiento para fabricar una tapa compuesta, tal

Madrid, 3 8 -!ML-1976
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