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" %AY”  MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencidn sse releciona con un pro-

cediftiénto de deformaciin de léminas de meterial plég
tico.

Tel deformscién o configuracién de l4mi
nas de material pléstipo tiene lugar, en. psrticular, -
durante la fabricacién de recipientes pars el embala-
je de productos alimenticios o de otros objetos, medi
ante miquinas embaledoras. A tal efecto, se calients
primeramente una banda o 1%mina de materiasl termoplés
tico en una herramienta de embuticién profunda de una
maquina embaladora, por transferencia térmica median-
te una placa calentadora. Seguidamente se aspira neu-
miticamente la l&mina sl interior de un molde no pre-
calentado, dispuesto frente a la superficie'calantaqg
ra. La lémine calentada se extiends y estabiliza en
su forms tras su aplicacién a las paredes frias de la
herramienta configuradorae. La configuracion del mate-
risl comienze en el momento de le aspiracion en sl -
molde de la ldmina precalentadas y termine respectiva-
mente en lss diferentes pertes de ls l4mina cusndo &8s
te se enfrie por su aplicecién contra el molds no prg
celentado. Como les esquinas y bordes de une forma a
producir por embuticién profunda son los {iltimos en
entrer en contacto con le pered del molde, tales par-

tes son las que se estiran més intensamente y presen-
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ten por ello el menor espéég; geQﬁéésgnsn el recipien
te producido mediante embutic}ﬁQ§g¥ofunda. En la figu
ra 2 se represenfa un ejemplo de una forma producida
de este modo.

La invencién tisne por objeto ofrecer
un procedimiento de deformacidn de l&minas de mate-
rial pléstico, que permita que las esquinas y bordes
no sean las zonas més intensamente estiradas, como -
ocurre con los procedimientos conocidos. Se svitean
as{ en un embalaje zonas debilitadas de este tipo y

resulta posible reducir el espesor total de la 1émi-

Nae.

Se consigue este objetivo mediante un
procedimiento de deformacién de léminas de material
pléstico gue, segln la invencién, se caracteriza por
1z extensidn de la l4mina, cuyas temperature se sitla
por debsjo de la de deformezcidn, en un molde calentsa
do, hasts que esquélls se aplice practicamente contra

el conjunto de la pared del molde.

El calentsmiento de la ldmina objeto de
configuracién o de deformzcién se efectlia progresiva-
mente hacie les zonas que presentan un minimo radio

de curvatura en el molde.

Un dispositivo para la puests sh prac-
tice del procedimiento presentsriz un molde y un dis
positivo psre extender ls lémina en eaquél y se ca-

racterizaris porque ls superficie que entrs en -
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contacto con la l3mina, cuys temperatura se haslla por
debajo de la de deformacifin, estZ cslentada.

Merced a la aplicacidn del nuevo proce-
dimiento, puede utilizarse uns l4mina cuyo espesor,
para un espesar pradeterminado del material en las es
quinas, debe ser como maximo la mitad del espesor a
prevar segln los procedimientos convencicnales.

Otros detalles y particularidades de la
invencidn se desprenderén de la descripecidn de ejemplos
de realizacidn gue se expone seguidsmente con rsferen-
cla 3 las figuras de los adjuntos planos, en las cua~-
les:

Ls figura 1 representa una seccidn lon-
gitudinal de una herramienta de embuticidn profunda:

Ls figura 2 representa una seccifn a =
través de un embalaje realizado segln el estsdo actual
de la técnica.

Lz figura 3 es una vists en seccidn de
un conjunto realizado segln la invencidn; y

La figura 4 es una vista en seccidn de
una forms de realizacidn modificada.

La Figura 1 representa una vista en seg
cién longitudinal de una herrsmients para embuticién
profunda de una méguina de embalzje en vacfo, que com
prande uns parte suparidf 5 v unz parte inferior G.

En esta parte inferior se ha dispuesto una primers -

cémara rectanqular 7 constitufda por lss paredes 19
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y 20 y per un fondo 28, 2s{ como una segunda cémara 8
préxima =2 lz primera, constitufda por el fondo 28 y
las paredss laterales 20, 22y 23, La parte superior

5 presenta unos huecos 18 y 24 situados respectiva-~

_mente frente 2 las clmaras 7 y 8, y cuyos bordes 25,

26 y 27 cooperan con las paredes 19, 20, 22 y 23 de
la primera y segunda cémaras, de tal manera que éstas
gueden herméticamente cerrsdas o de modo impermeable
al aire.

En la primera cémars 7 se dispone un -
clemento de fondo 9, ligado a la parte inferior 6, pg
ro térmicamente aislado de ella, que comprends elemen
tos colentadores 11, enlazéndose dicho elemento de fop
do a unas paredes laterales 11, 12 y 21 que nfrecen -
una buena conductividad térmica, Una piezs intermedia
13, que presenta una buena conductividad térmica, se
dispons sobre el elemento de fondo 9, determinsndo es
ta pieza intormedia la altura del ospacio necesarioc -
para sl embutido o repujado profundo. Una matriz 14,
que presenta igualmente una buena conductividad térmi
ca, sc dispone encima‘de esta pieza, presentando di-
cha matriz, en su cara dirigida hacia la parte supe-
rior 5, la forma del objeto a producir mediante emhy
ticidn profunda. Los slementos calentadoras 11 calien
tan asi sl conjunto ds las paredes laterales y la me-
triz 14 que canstituye el fondo, a una temperatura -

nradeterminada.
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Fl cspacio detsrminado por las paraedas
laterales 11 y 12 y la matriz 14 estd comunicado a -
una Puesnte o bomba de vacio por una serie de pequefios
gonductos 15 practicados en la matriz, por los condug
tos 15 dispuestos en las peredes laterales 11 y 12,
mediante un caonducto 17 formado en la pared 19, y por
medio de una conduccién no mostrada. Ademés, se ha =

praevisto en la parte superior S, que constituye una

tapa de ls cémara 7, un conducto 29 que puede enlazar

sg a una fuente ds aire comprimido no mostrada.

En la segunda cémara 8 no se dispone -
ninglin elemento calentador. Una pieza intermedia 30
so dispone directamente sobre el fondo 26, situdndo-
so una matriz 31, correspondiente a la 14 de la céma
ra 7, encima de dicha pieza. La pieza intermedia se
selecciona de maners que se obtenga la altura o pro-
fundidad deseada a partir del fondo, en el espacio
que queda sncima de la matriz. Al igual que la matriz
14, la 31 presenta una serie de caonductos 32 en las =
esquinas o bordes, mediante los cuales puede enlazar-
se el especioc constitufdo por las paredes laterales =
20, 22 y 23 a una baomba de vacio no mostrade, por me-
dio de un conducto adicional 33 practicado en la pared
lateral 23. En la zona de la parte superiocr 5 que ac-
tlia como tapa, se ha di;pueéto, como en el casg de ls
prisers cémara, un conducto 34 que puede gnlazarse a

una fuente de aire comprimido, por medio de una condug
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cidnh no mostradsa.

Las paredos laterales 19 y 20 y el fon
do 28 estén térmicamente aislados respecto a las pig

zas de la primera clmara, que pueden ser calantadas.

_En ol fondo 28 sa han dispuesto unas cimaras 35 y 36

enlazadas a un conducto de aporte de un agente refri
gerador, mediante un conducto 37, y 8 una conduceidn
de evacuacién de tal agente refrigerador, madiante
el orificic 38. Asf, las paredss de la parte inferior
puaden ser refrigeradas por medio del fondo 28, De =
oste modo se enfrian igualments las paredes de la sg
gunda cémara 8. Al mismo tiempo, se enfria igualmen-
tg la matriz 31, gracias a la conexidn con las pare-
des laterales y por medioc de la pieza intermedis ag,
mediante el fondo.

La deformacién de la lémina de material
plistico sa efectla del siguiente modo. La 18mina 39
a somecter a configuracién_sa sujeta entre el borde -
formado por las paredes que rodean a la primera céma
ra y el borde corrsspondiente que rodea al huesco 18.
Saguidamente, por madio de los conductos 17, 16 y 156
y mediante una bomba de vacio, se ejerce una fuerza
do aspiracifn sobre la lémina 39, por efocto de la
cual 8sta dltimas se abomba hacia el interior de la
cfmara vy adopta finalmente la forma representada por
una 1{nea discontinua 40. La lmina no praecalecntada

39 se aplica as{, del modo repressentade y en la zona
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superior marginal, contrg las paredes laterales 11,
12 y 21 precalentadas, sg caliesnta on sllas a una
temperatura convenisnte para una deformacidn o esti
rado y sa extiends un poco como consecuencis del -
efccto de aspiracidn que sctla sobre la misma. Da
esta manera, las zonas prdximas s la zZona calentada
e lo lamina entran en contacto con las paredes la-
iterales, de tal manaré que estas zonas proximas sean
caloniadas a la temperatura de doformacidn y sstira-
das o alargadas. Finslmente, la lémina entra también
cn contacto con la matriz cslentadas 14 y adopta la -
forma representads por ls linea discontinua 41. Dg =
gsle modo, las supcrficies del fFondo son iguslmente
calentadas y la lémina se extiende en ests zona. Co-
o los conductos 15 se disponen respectivamente en -
les esquinas y bordes del molde correspondiente, y -
por consiguiente en los puntos gue presentan el mas
reducido radio de curvatura, la lémina es atrafda hg
cia las esquinas y aos por lo tanto progresivamaente -
calentada por la paored y por el fonda segln avanza -
en direccin s la esquina o bords, extendiéndase, La
ldmina sdlo entrs en contacto con estas zonas margi-
nales y esquinadss de lz matriz en el Oltimc momenta,
siendo entonces brevemsnte calentada y adoptando la
forma deseada. Ls ayidehfe gus el material de la la-
mina s6lo se alargs o ostira ligeramente en tales es

guinas y bordes, de tsl mansra que el sspesor de pa-
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red @n ellos no results en todo caso inferior al exig
tonte en las otras zonas de pared.
Despulis de esta primera fase, la parte

inferior 6 de la herramients de embuticidn profunda

" se desciends on la direccifn de ls flecha 41. Es de

destacer que la bomba de vacio debe detenerse antos
del descenso de la parte inferior 6. Tal descenso se

ofectlia del modo convencional hasta un nivel que pegr

mita el libre desplazamiento de la forma realizada por

pnbutido o repujado prdfundo hacis el lugar donde se
ghcuentra la seéunda chmara B. Entonces se desplaza
de nuecvo la parte inferior 6 hacie arriba en la di-
receidn de la fleche 41 y es impulsada contra la hg
rramienta superior. Por medioc de los conductos 32y
33 y una bomba de vacio conectads » ellos, se aplica
entonces una fusrza aspirante sobre ls lémina defor-
mada y calentada, de manera gue gsta se aplique con=-
tra les paredes y el fondo frios de la segunda cama-
ro 0. De ests maners se onfria la lémina y permanece
por consiguiente gstable. Al mismo tiempo, el proce-
so de deFurmaciénranteriormente descrito se repite -
an el primer molde con una parte siguiesnte de la 15-
mina. Se deticne entonces de nuevo la bomba de vacio
concctada a los conductos 33 y 17, se desciende la -
parte inferior 6 y se retira la lémina de la herra-

mients de embutido profundo, avanzéndose hacia la iz

[
quierds, en la disposicifn representada en la figuras 1,
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presesntando sntoncaes la forma estable 42 indicada en
al dibujo.

En principio, el molde de lz primera -
cémara 7, constituido por la matriz y las paredes la
terales, y el molde de la cémara 8, constitufds por
las paredes lateraleos y la matriz, pueden prescontar
cl mismo formato o las mismas dimensicnes, concreta
merte las dimensiones finales del ohjeto doseado, -
roalizade por ombutido profundo. Sin embargo, a fin
de evitar que el objeto 42 realizado por embuticidn
profunda de la lémina presente plicgues, las dimen-
siones del molde de la primera camara 7, canstituido
por las peredes calentadas y la matriz, se selecclo-
nan ligeramente inferiores a las dimensiones del mol
de de la seogunda cimara 8. Preforentemente, cstas di
menciones del molde de la primera cémara son inferig
res gh un 1 a un 5;° aproximadamente a las dimensiones
del molde de la segunda cémara. De todos modos, las
dimensiones del molde de la segunda cdmara correspon=
den a las de la forma final deseada.

Cn principio, es igualmente posible am~
asujar la ldmina hacia el interior del molde de lz pri-
mera y/o segunda cimara y ponerla por consiguiente en
contacto con las paredes, mediante aplicacidn de aire
comprimido. En este casd; se inyescta aire comprimido
a traovés de los conductos 29 & 34. Si se deses, el em

suje de las l8minas puede aobtenerse también aplicando
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simulténcemonte una bomba de aspiracién a través de
los conductos 17 y 33 o inyectando aire comprimido a
través de las conductos 29 y 34, actuendo el aire com

primido uniformemente sobre la l4mina a través de los

- huscos 18 y 24.

Seglin otra forma de realizacidn, se mg
difica la herramienta cn ol sentido de que so supri-
me la segqunda cadmara. En este casoc, se ofectlla sl -
procodimiento de tal manera que se suprima la opora-
cidn s realizar en esia cémera y que la refrigaracifin
tenga lugar fuera de la herramienta, por ejemplo me-
diante el aire ambiente. En este caso, ol formato del
molde de la primera cémara se seleccions con las dimen
siones de la forma definitiva deseada.

En la figura 3 se ha representado una -
vista en seccidn de una fgrma 42 realizads por ombuti
gidn profunda segln ol procedimiento antgriormente =
descrito. Sec observa que las esquinas 4T vy 44, que en
ol caso de las l4minss sometidas a una ombuticién prg
funda seglin un procedimiento convencional constituyen
las zonas mas delgadss, como se desprende de la figu=-
ra 2, resultan en el caso del ejemplo de realizacidn
represantado en la figura 3 incluso més grugsas que -
las paredes laterales 45 y 4G. Para gvitgr todo dete-
rioro de la l&mina en los bordes del ocbjeto realizado
pcr embuticidn profunda, los bordes 48 y 45 de las pa

rodes leterales que constituyen el espscio interior -
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de la primera cdmora 7 son redondeados, a la manera
mostrada en la figura 1, para gue no exista ningln
borde agudo que pueda debilitar o dafiar la limina dy
rante sl proceso.

En una forma de realizacifn no nostra-
tda, la herramienta de smbuticidn profunda esta reali
zada de tal manera que la primera cémara, que es ca-
lentada, y la segunda cimara, que no lo @s, no se -~
disponga una al lado de 1z otra, como se observa en
la figura 1, sino que la primera se sitle en una pac
te o eslemento superior formado de menera adecuada, -
frente a la ssgunda cimara, que se encuentra en la -
parte inferior. En una primera fase, la laminz no prg
caelentada se empuja hacia el interior del molde de -
la primera cimara medianto aire comprimido o por aspi
racién, igusl que en el caso de la forma de realiza-
cifin antes descrita. En una sequnda fasec, se pasa la
l8minz mediante aspiracidn o presién, gue actla en -
sentido inverso, a la éegunda cémara no calentada, rg
cibiendo allf su estasbilidad final, tal como gueds ya
descrito. Sin embargo, csta modificacidn lleva consi-
go varias dificultades. Cuando se trata de léminas -
compucstas, la capa do polietilenc de la limina ss cg
lienta durante el empuje hacia arriba en la primera -
cimsra, que es la superiér, presantando esta capa de
polietileno una temperatura de fusidn inferior a la -

de la caps de poliamida. Existe entonces el riesga de
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adherencia. Ademfis, en este caso, la lémina debe per=-
manecer en el mismo lugar durante dos fases del procg
dimiento, no pudiendo cdesplazarse por consiguiente més

gque durante cada segunda fase. Con la disposicidn re-

- presantada en la figura 1 y el procedimiento correspon

diente, la velocidad de trabajo es por consiguiente -
doble 2 la que resulta posible con camaras dispuestas
una gncima de otra,

Finalmente, en gl caso de la realizacidn
representada en la figura 1, puede adaptarss muy fécil
mentes la herramienta de embuticidn profunda a cualquiar
forma y dimensidn mediante ciertas manipulaciones, cam
biando las matrices 14 y 31 y eventualmenite las piezas
intermedias 13 y 30, retirando simplemente les matri-
ces y piezas intermedias del molde y sustituyéndolas
por otras. Si par el contraric las cémaras se disponen
una encima de otra, hay que establecer un mecanismo de
montaje adecuado en las cdmara superibr ablerta hacia -
abajo, a8 fin de poder insertar y cambiar las plezas ip
tprmedias y las matricgs.

Las temperaturas a utilizar.para las pa
rodes laterales y las matrices de la primora cémsra,
la amplitud de la fuerzs de aspiracién o de la fuerza
de presidn, asi como la durscién de la permanencia en
la primera o segunda cdmera, dependsn del tipo del mg
terial de la lémina, seloccionéndose respectivamente

en funcidn del material utilizado. Ls herramicnta de

-
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embuticidén profunda mostrada en la figura 1 es una par
te de una miquina de embalaje en vacio. Sin embargo,
el procedimiento puede aplicarse igualmente a octres -
maquinas de embalaje.

En el caso de una ldmina diffcilmentes -
deformable, por ejemplo muy gruesa, pusde precalenter
se @ una débil temperatura, inferior s su temperatura
de deformacidn. A tal”efecto, puede disponerse, porT =
ejempla, una placs radisdora de calor en la parte su-
perior del dispositivo mostrads en la figura 1.

En los dibujos se ha mostrado una forma
de realizacidn pera moldear en la lémina un objeto -
realizado par gmbuticidn profunda haecis abajo. Aplican
do el mismo principic, es igualmente posible realizar
formas por repujsdo hacie arriba, mediante simple in=-
versidén de la disposicidn.

En los ejemplos de realizacidn anteriog
mente descritos, los conductos 15 y 32 dispuestos en
los moldes de la primera y segunda cémarss ge sitfan
respectivamente en las esguinas y en los bordes. En
gl casa de formas geométricas més complicadas, se prg
vén, al modo hsbitual para las herramientés de embuti
cién profunda, unos conductos de este género‘an todos
los puntos del molde o de la mairiz en gue la lémina
sg aplicard en (ltimo ldéar‘durante el proceso de em
buticidn o repujado, y por consiguiente en todos los

huecos, curvaturas y cavidades de un molde. Cuando -
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se deforma la 1&mina por aspiracidn, se extiende en
las gsquinas y cavidades por medio de esos conductos.

Cuando la embuticidn se sfectla por inyeccifn de ai-

‘re 8 través de los conductos 29 y 34, tales conductos

45 y 32 sirven para el escape del sirs que se encusn

tra entre le matriz y la lémine y para evitar as{ la
formecién de bolsas da aire. 7

£n la forma ce realizacién representa-
da en la figura 4, la parte inferior 6 permznece sin
modificaciones respecto & la forma de realizacién -
mostrada en la figura 1. Solamente se ha modificado
la parte superior S50, en la medida en que se ha pre=
visto una placa calentadora 52 en ls cavidad 51 de =
la primera cémara 7, estandc rigidamente enlazada es

ta placa calentadora a la parte superior 50 que for=-

‘ma la tapa, por ejemplo megdiante elementos de fija~-

cién 53. En su cara inferior, la placa cslsniadora
gsté provists de una capa de teflén (politstrafluor
etilena) 55 que impide la adherencia ds la lémina 39
a calentar. Le placa calentadora se dispons de tal =
manera que la supsrficie de teflén queds en un prin=-
cipic a una distancia de 2 mm aproximadamente de la
18mina @ calentar. Se han dispuesto unos conducteos -
56 y 57 an la placa calentadora, gue se snlazan a una
fuente de vacic. A través de estos conductos, ls lami
na 39 es aspirsda contra la superficie de tefldn para

su calentamiento en ella. E1l calentamiento de la pla=-
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ca calentadora 52 se efectla mediante elementos calen
tadores 54.

Por medio de este dispositivo se pone
en practics sl procedimiento anteriormente descrito,
de tal mansra que la limina 39 a someter al embuticién
profunda sea pracalantada’en una primera fase por as-
piracién contra ls placs calentadora 52. La lémina dg
be adquirir sntonces una temperatura supericr a la am
bisnte, psro considerablemente inferior a su tempera-
turs de deformacién. En funcidn del material, esta =
temperatura puede situsrss entre 302 y 802C aproxima-
daments. Se obtiensn los mejores resultados mediants
un calentamiento previc a una temperatura de 302 g =
409C,

El dispositivo representado en la figu
ra 4 puede modificarse también en el sentido de que
la lémina no sea aspirada contra la placs calentado-
ra, sino que el calentamiento de la limina se efectie
por radiacidn térmica.

Los materisles, forma, tamafio y disposi
cidn de los elementos seran susceptibles de variacidn,
siempre que elloc no supongs una alteracidn en la esen
cialidad del invento.

Los términos en que se ha redactado es=
ta memoria deberén ser famados siempre en sentido am=

plioc, no limitativo.
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REIVINDICACIONES
Sg reivindica como de propia y nueva in-
vencidn, a favor de flultivac Sepp Haggenmiller KG, can

domicilio en B941 Uolfertschwenden (Rep. Fedaral Ale-

- mans), lo especificado en las sigulentes reivindicacig

ness

1.~ Procedimiento para la deformacidn -
de lZminas de material pléstico, csracterizado porque
la lémina, cuya temperatura se sitla por debajo de su
temperatura de deformacidn, se estira hacia el inte-
rior de un molde calentado, hasta que dicha limina -
guede practicamente aplicada contra el conjunto de -
la pared del molde.

2.~ Procedimiento pare la deformacifn -
de l&minas de materisl pldstico, segln la reivindica-
cidn 1, caracterizado porgue la l&mina calentada y de
formada se introduce seguidamentes en un molde frio.

3.~ Procedimisnto psra la daformacién -
de l&minas de materiesl pléstico, segln cualquiera de
las reivindicaciones Ty 2, caracterizado porgue la
14mina no es procalentada antes ds su empuje al intg
rior del molde calentado.

4.- Procedimiento para ls deformacidn -
de l&minas de material pldstico, segln cualquiera -
de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque,
antes de su empuje hacis sl interior del molde calen

tsdo, se precalienta la lémina a una tempsratura de
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5.- Procedimiento para le deformecidn de
1iminas de materisl pléstico, segln la reivindicacidn 4,
carscterizado porque ls temperatura de la lémins precs-
lentads es de 30 s 502 C sproximedemente.

6.- Procedimiento para ls deformacidn de
1éminas de materiel pléstico, segln la reivindicacidn 5,
caracterizado porque la temperaturs de ls lémina preca-
lentade es de 30 s 402 C aproximadamente.

7.- Procedimiento pera la deformacidn de
1%minas de material. pléstico por splicacifn de una fuer
za aspirante o de presién y calor, segln las reivindica
ciones 1 8 6, caracterizado porque el calentemiento de
le limina objeto de deformscibén o de configuracidn ss
efectiia progresivamente en direccién a las zones de la
forma dessada que pressntan el més reducido radic de -
curvatura.

8.- "PROCEDIMIENTO PARA LA DEFORMACIUN DE
LAMINAS DE MATERIAL PLASTICOY

Tel y como se deja descrito en le memoria
precedente, gue conste de 17 hojss foliadas y mecanogre
fiadas por una sola de sus caras y planos de forme y ta

mefio reglamentarios.

Madrid, 2 de Junio de 1877
P.A. de Multivec
Vi
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