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La 'presente invencién, tél y como su enunciado in=-
dica, recae sobre un procedimiento para el moldeo de ma
teriales de embalaje con burbuja de aire, constituyendo
su objetivo principal una novedad respecto a todo lo co
nocido en la actualidad sobre la materia; simplificando
su funcién con larconsiguiente economia, tanto en el or
den préctico como en el econémicq.

Como se sabe, dichos materiales de embalaje estén

constituidos por dos o tres ldminas de polietileno de

baja densidad, unidas {ntimamente en superposicidn y en
ambos casos, con una de las mismas llevando formadas las
protuberancias que dan origen a las burbujas de aire in-
tegrales que, en el material de tres l4minas, estd dada
por la intermedia.

~ Un material de tales.caracteristicas ofrece dificul

tades para su moldeo cuando, al efecto, debe preservase

con su estructura f£isica Integra o sea sin que se produz

ca la destruccidn de sus burbijas de aire.

En tales circunstancias, el procedimignto propuestb
consiste en someter el material en frio a la accidn del
macho v de la hembra de un molde, pero bajo lfimites que
determinan la adaptacién natural del mismo al espacio de
conformacidn, que media entre ambas partes constitutivas
del molde citado y que, al efecto, queda determinado por

un escaldn perimetral que se deja libre entre dichas par

tes. De esta manera se consigue mantener el espesor del

material y mo se destruyen sus burbujas de aire. El si-

guiente paso comprende la aplicacién de calor preferen=-
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temente por conveccién y desde una fuente "ad hoc" que
lo suministra a través de pasajes practicados en una de
las partes constitutivas del molde y directamente hacia
las zonas del material mayormente deformables como son
las de curvatura y las nervuradas.

El consecuente ablandamiento del material, que de
acuerdo al tipo de polietileno utilizado en su fabrica~
cién, llega a producirse aproximadamente a los 802 C.,
facilita su adaptacién formal dentro del espacio de mol
deo. Seguidamente se deja de suminisﬁrar calor y se mat
tiene el material conformado dentro del molde hasta su
enfriamiento o retorno a la temperatura ambiente, en
cuyo momento y luego de abrir la matriz, se lo podrd
extraer con la forma que se le ha dado y fisicamente in
tegro, es decir, con sus burbujas de aire intactas. Pa-
ra que as{ haya sido posible, no cabe duda que la elec-
cién de la fuente de calor aplicada juega un papel pre-
ponderante pués, al ser por convecciéh, se presta para
suministrar una corriente de aire caliente incapaz de
destruir las burbujas por choque y sf capaz de elevar
simplemente la temperatura.

La realizacién de esta invencidén, podrd ser llevada
a cabo en los tamafios, materiales y formatos, que se es-
timen mis convenientes a los fines propuestos.

A los efectos de que esta invencién pueda ser lle-
vada a cabo y comprendida claramente, a continuacidm, se
la describird detalladamente, haciendo referencia a los

dibujos ilustrativos acompafiados, en los cuales:
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La Fig 1, es una vista que representa esquemitica-

mente la conformacién o moldeo natural o en frio del ma

" terial bajo comprensién suministrada por molde "ad hoc".

La Fig. 2, es otra vista que ilustra el momento de
aplicacién de calor por conveccién,

La Fig. 3, ilustra el momento en que se produce la
apertura del molde y el retird del material ya moldeado.

En todas estas figuras, las mismés cifras de refe-
rencia, indican partes iguales o correspondientes.

Haciendo referencia a las mismas, el procedimiento

que constituye el objeto de la invencién es el siguien-

te: el material de embalaje con burbujas de aire indica
do con la referencia 4% es sometido a compresién dentro
de un molde constituido por la parte macho -2~ y la par
te hembra =3-, en frio o sea a temperatura ambiente y
considerando que, en este paso, sélo se persigue la adap
tacién natural y que responda al perfil o hueco del mol-
de de la hoja del material de embalaje.

El molde hembra -3~ se provee llevando practicadas
los paéajes verticales -4- que, segin se explica a con-
tinuacién, son dtiles en el paso siguiente o de confor-
macién definitiva del material .moldeado.

En dicho paso, aplicando la fuente de calor por
conveccidn -5-, se consigue el éblandamiento del material
a moldear -l-, como consecuéncia de que la corriente de

aire caliente asciende por aquéllos pasajes hasta inci-

- dir directamente contra las zonas del mismo que deben

ser mayormente deformables o sea las de curvatura y las
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nervuradas.

Con ligeras variantes en relacién a la densidad del
material (distintas calidades de polietileno), se entien
de que la temperatura de ablandamiento alcanza a ser de
aproximadamente 80° C.

Una vez alcanzada dicha temperatura en todo el es-
pesor del material sometido a presién constante dentro
del molde, el mismo ha tomado la conformacidén deseada.

El paso siguiente consiste en interrumpir el sumi
nistro de calor y en‘dejar que el material conformado
y bajo presidn se enfrfe y recupere su temperatura nor-
mal o ambiental,

Finalmente, corresponde proceder a abrir el molde
para poder retirar el material conformado que, de ma=
nera idefectible y como consecuencla de haber seguido
el procedimiento descrito, para‘darle la respectiva
forma conservaré intactas sus burbujas de aire integra
les. |

Queda entendido que la preéente inVencién, no se
limita en modo alguno al ejemplo descrito y represen-
tado sino que, en la misma podrdn ser introducidas di~
versas modificaciones de forma y/o detalle, que han de
hallarse comprendidas en los alcances de esta invencidén
que se determinan coﬁcretamente en las notas reivindica-
torias que siguen a esta memoria descriptiva.

Descrita que ha sido esta invencién y la manera de
llevarla a la prdctica, se declara como de exclusiva pro

piedad e invencidn, las siguientes:
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REIVINDICACIONES

lﬂ.-rPrécedimiento para el moldeo de materiales
de embalaje con burbujas de aire, en el que dichos ma-
teriales a moldear se hallan constituidos por a lo me-
nos un par de 14minas de polietileno de baja densidad,
unidas I{ntimamente en superposicidén y con una de las
mismas llevando definidas miltiples protuberancias for-
madoras de dichas burbujas, caracterizado por compren-
der sucesiVamente los pasos de someter el material en
frio a la accidn de un molde de compresién pero bajo
limites que determinan su adaptacidén natural al peffil

del espacio de conformacién que media entre las partes

- macho y hembra‘constitutivas de dicho molde y no impli=-

can la destruccién de las burbujas de aire; suministrar
una corriente de aire caliente a través de por lo menos
una de las partes constitutivas del molde y directamen-

te hacia lasvzonas del material mayormente deformables

. como las de curvatura y las nervuradas; interrumpir el

suministro de calor al alcanzar el material su ablanda-~

miento correspondiente en todo su espesor; dejar enfriar

el material contenido dentro del molde; proceder a abrir

este dltimo y retirar el material conformado.

22,~ Procedimiento para el moldeo de materiales
de embalaje con burbujas de aire, segfn reivindicacién

primera, caracterizado porque la corriente de aire ca-

o (¢
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liente es suministrada por conveccidn y a través de pasa

jes practicados en la parte hembra del molde de compre-~

sién.

8,~ PROCEDIMIENTO PARA EL MOLDEO DE MATERIALES DE
EMBALAJE CON BURBUJAS DE AIRE.
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