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ES 2684 720 T3

DESCRIPCION
Placa de sujecién

La invencién se refiere a una placa de sujecion para una bolsa de aspiradora que tiene una abertura de entrada,
estando formada la placa de sujecion por termoformado y posterior estampacion de una pelicula de un material
termoplastico.

Las placas de sujecion para bolsas de filtro de aspiradora son conocidas en el estado de la técnica y son fabricadas
de cartén o plastico.

Las placas de sujecion de cartdn son troqueladas de una hoja de cartdn. Eventualmente son pegadas juntas de
caucho. Placas de sujecion de carton mas gruesas y mas fuertes se producen por la colocaciéon o plegado y
adhesion de varias capas de cartdon una sobre otra. Una junta de caucho puede también en este caso ser fijada
entre dos capas de cartén. Es comun también que esté dotada de un cierre manual o automatico con el que sea
posible cerrar la bolsa de filtro antes de retirarla de la aspiradora. Son conocidas soluciones con correderas, por
ejemplo en el documento EP 1 284 629 B1, y solapas, por ejemplo en el documento DE 296 15 163 U1. Las placas
de sujecion de cartdn se pueden producir a bajo coste incluso en pequefias cantidades, puesto que los costes de
herramientas para las herramientas de estampacion son bajos. Un problema esencial es, sin embargo, la fijacién de
la placa de soporte de cartdn a la bolsa de filtro, especialmente en bolsas de filtro hechas de materiales no tejidos. El
pegado a la bolsa de filtro no conduce a las altas fuerzas de arranque deseadas porque el cartdén tiende a
delaminarse y por tanto la unién adhesiva no puede ser mas fuerte que la fuerza que conduce a la delaminacion. El
documento DE 102 03 434 A1 describe la soldadura de una placa de sujecion de cartéon a una bolsa de filtro de
material no tejido cuando la placa de sujecién de carton esta recubierta de forma costosa con plastico.

Placas de soporte de plastico son fabricadas en procedimientos de moldeo por inyeccién como se describen en el
documento DE 201 01 471 o DE-U-20101466.

Esto permite formas complejas y la integracidon de juntas por procedimientos de moldeo por inyeccion 2K. El
documento P 21 16579.7-15 y el G 86 22 890.0 dan a conocer placas de sujecidén de plastico de una pieza con
labios de obturacidén conformados. La unién a las bolsas de filtro de material no tejido de uso comun hoy en dia se
realiza generalmente por procedimientos de soldadura por ultrasonidos. También es comun el pegado a la bolsa de
filtro mediante adhesivo de fusion. Ademas de las juntas de elastémero moldeadas por inyeccién son comunes
también elementos de junta en los que el material de la bolsa de filtro actia como un elemento de junta, o que una
pelicula o una membrana de obturacion se pegue a la placa de sujecion, o sea colocada entre la placa de sujecion y
la bolsa de filtro o0 se encuentre en el interior de la bolsa de filtro. Una placa de sujecion de plastico con una solapa
de cierre de accionamiento manual se da a conocer en el documento DE 10 2007 053 151 A1. Placas de sujecion de
plastico de cierre totalmente automatico se dan a conocer en el documento DE 10 2008 046 200 A1, asi como en el
DE 20 2008 018 055 U1.

Como se mostré antes, las placas de sujecién de cartdon que se fabrican realmente con bajo coste tienen el
inconveniente de que no se pueden unir sin problemas a bolsas de material no tejido de plastico y, por otro lado, la
fabricacion de placas de sujecion de plastico en procedimientos de moldeo por inyeccidon es muy cara porque para
ello debe ser fabricada en cada caso una herramienta correspondiente, lo que es muy costoso.

Partiendo de esto, por tanto, el objeto de la presente invencién es proponer una placa de sujecién que por un lado se
pueda fabricar barata con herramientas sencillas y por otro lado se pueda también unir sin problemas a bolsas de
filtro hechas de material no tejido.

Este objeto se lleva a cabo por las caracteristicas de la reivindicacion 1. Las reivindicaciones subordinadas muestran
perfeccionamientos ventajosos.

Segun la invencién se propone, por tanto, una placa de sujecién para una bolsa de aspiradora que esté hecha
preferiblemente de un material no tejido, la cual es formada por termoformado y posterior estampacion de una
pelicula de material termoplastico.

Debido a que segun la invencién la placa de sujecion es fabricada por termoformado (embuticion profunda) y
estampacion, son proporcionadas placas de sujecion baratas hechas de un material termoplastico que se pueden
unir sin problemas al material no tejido termoplastico de una bolsa de filtro de aspiradora. El procedimiento de
fabricacién de termoformado (embuticion profunda) es rapido y barato. Los costes de las herramientas son bajos y
por lo tanto permiten una fabricacion favorable incluso en pequefias cantidades. El termoformado es un
procedimiento para la conformacion de materiales termoplasticos. Segun la invencion, el termoformado es realizado
con una pelicula. El proceso de termoformado, y las herramientas necesarias para este propdsito son conocidos por
el experto en la materia. Los procedimientos comunes para ello son los llamados moldeo por vacio y moldeo por aire
comprimido. La ventaja del moldeo por vacio consiste en que tanto las maquinas como las herramientas son
baratas. En el moldeo por vacio puede ser realizado el denominado moldeo negativo en el que se emplea
generalmente un molde. El moldeo en positivo que es igualmente posible, se emplea generalmente solo para piezas
planas o de tipo relieve. Esencialmente es posible también un moldeo por aire comprimido. Sin embargo segun la
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presente invencion el moldeo por vacio es favorable, ya que las maquinas para el moldeo por aire comprimido son
mas caras y se requiere un mayor gasto para las herramientas.

Otra ventaja de la placa de sujecion segun invencion que se obtiene segun un termoformado como se ha descrito
anteriormente consiste en que el material termoplastico de la placa de sujecion se puede elegir libremente, de modo
que también es posible una unién sin problemas, por ejemplo mediante soldadura de ultrasonidos, con el material
termoplastico de una bolsa de filtro de material no tejido. Cabe destacar que el uso de materiales es bajo y la
estabilidad requerida puede ser controlada mediante el espesor de la pelicula y por ejemplo los nervios de
reforzamiento introducidos. Ademas, la nueva placa de sujecion se caracteriza porque las peliculas que se utilizan
para el termoformado habitualmente presentan una fuerte anisotropia, de modo que esta pueden ser aprovechada
especificamente en la medida en que la direccién de rigidez a flexién se extiende en la direccién de la placa de
sujecion que no puede ser reforzada por nervios o acanaladuras o que es cargada con mas fuerza. Una ventaja
decisiva de la placa de sujecidon segun la invencion consiste, pues, en que las placas de sujecién no solo se pueden
fabricar baratas y de forma facil, sino que las propiedades se pueden ajustar especificamente mediante la utilizacion
de la anisotropia de las peliculas y la introducciéon de nervios o acanaladuras. Hay que destacar ademas que la
placa de sujecion segun la invencion también puede ser construida con peliculas de multiples capas, y de modo que
las peliculas puedan diferenciarse en la seleccidon del material termoplastico, de manera que el lado que mira hacia
el exterior pueda estar hecho de un material termoplastico distinto al del lado que esta unido al material no tejido.

Ademas de peliculas transparentes o coloreadas se pueden utilizar peliculas espumadas. Esto permite que se
reduzca aun mas el uso de material. Peliculas reforzadas con fibra que pueden igualmente ser utilizadas en el
termoformado y son preferidas en la invencién presentan en términos de posibilidad de carga mecanica una
anisotropia incluso mayor que las peliculas no reforzadas. También con ello se puede reducir ain mas el empleo de
material o mejorar la resistencia de las placas. Las peliculas pueden también ser dotadas de bisagras durante el
moldeo.

La placa de sujecion segun la invencién esta realizada preferiblemente como un componente de una sola pieza. El
proceso de termoformado, que se utiliza para la placa de sujecidon segun la invencion también permite que la placa
de sujecion y la solapa estén realizadas juntas como un componente integral, pudiendo también estar previsto en
una forma de realizacion preferida que la solapa esté unida integralmente a la placa de sujecion mediante una
bisagra.

En lo que respecta al material es preferible que el material termoplastico de la pelicula sea seleccionado de
polipropileno (PP), polietileno (PE), cloruro de polivinilo (PVC), policarbonato (PC) y/o tereftalato de polietileno
(PET). La seleccién mencionada anteriormente se refiere solo a formas de realizacion preferidas. En general, las
placas de sujecion pueden estar hechas de todos los materiales termoplasticos conocidos por el experto.

La pelicula que se utiliza en el termoformado puede ser en este caso también una pelicula multicapa con un espesor
en el intervalo de 0,2 a 2,5 mm, preferiblemente con un espesor de 0,5 a 1,5 mm. Por supuesto, la invencién
también comprende formas de realizacién en las que se emplea solo una Unica pelicula en el intervalo de espesor
mencionado anteriormente. Asi es preferible que en caso de peliculas de multiples capas estas estén formadas por
de dos a veinte capas. Las peliculas de multiples capas de este tipo, es decir laminados, que luego son conducidas
al proceso en el termoformado también son conocidas en el estado de la técnica y estan disponibles
comercialmente. En la placa de sujecion segun la invencion, puesto que en el proceso de termoformado se pueden
utilizar también peliculas multicapa, estas pueden estar realizadas de manera que por ejemplo aquella capa, la
pelicula de laminado, que esta orientada en la direccidn de la bolsa de material no tejido, esté hecha de un material
termoplastico con un punto de fusién mas bajo que la capa exterior. Por ello es posible una ligera soldadura. El uso
de peliculas de laminado de varias capas permite también la posibilidad de que una o varias de las peliculas estén
reforzadas. Asimismo, pueden ser introducidos efectos de color y/o nervios y reforzamientos especificos en las
peliculas.

La invencion se explicara a continuacién en detalle con referencia a dos figuras.

La figura 1 muestra una vista en planta desde arriba de una placa de sujecién segun la invencién y la figura 2
muestra esquematicamente el curso del proceso de termoformado.

La placa de sujecién 1 representada en la figura 1 presenta una abertura de entrada 2 que puede ser cerrada por
una solapa 3. La forma de realizacion mostrada en la figura 1 esta realizada como un componente de una sola
pieza, es decir, la placa de sujecion 1 fue realizada por termoformado y estampacion de una pelicula. La placa de
sujecion 1, como esta representado en la figura 1, presenta ademas nervios de reforzamiento 4. Los nervios de
reforzamiento 4 pueden estar realizados de varias maneras. Preferiblemente estan realizados como el nervio de
reforzamiento 4 en forma de flecha en una estructura de alto-bajo. El nervio de reforzamiento 4 puede también ser
sustituido por fibras de reforzamiento presentes en la pelicula o estar presente en combinacién con los nervios de
reforzamiento. La solapa 3 esta en este caso unida por medio de una bisagra 5 integralmente con la placa de
sujecion 1. Puesto que la solapa 3 se puede unir a la placa de sujecidon 1 a través de una bisagra de pelicula 5, es
posible una produccién barata de placas de sujecidon porque la solapa 3 no tiene que ser unida en una etapa de
trabajo separada al componente restante de la placa de sujecidén 1, sino que puede ser realizada integralmente.
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Como material para la placa de sujecion 1, como esta representado en la Figura 1, se pueden emplear materiales
discrecionales que sean deformables termoplasticamente. La seleccion del material termoplastico puede variar
dependiendo del uso previsto. Por lo tanto, puede ser ventajoso formar la placa de sujecién 1 de dos capas
superpuestas de distintos plasticos. Para este caso, la capa que da a la bolsa de filtro esta hecha de un material
termoplastico con un punto de fusién mas bajo que la del lado alejado de la bolsa de filtro, de manera que el proceso
de soldadura para la unién de la placa de la sujeciéon 1 a la bolsa de filtro se puede hacer de forma rapida y con
ahorro de energia.

En la figura 2 se muestra en una representacion esquematica una instalacion para termoformado con materiales en
rollos conocida por el estado de la técnica. Como se deduce de la figura 2, desde un rollo 10 es conducido el
material de pelicula a una estacidon de calentamiento 11 que tienen radiadores de calor 12. En la estacién de
calentamiento 11 pueden estar presentes radiadores de calor 12 en un lado o en ambos lados. En la estacion de la
herramienta 13 la pelicula es sujetada fijamente entonces mediante un bastidor de sujecién, el preestirador y la
herramienta de termoformado se desplazan a través del plano de la pelicula y predeterminan el contorno acabado ya
de forma aproximada. A continuacién es generado entonces aire comprimido por un lado y vacio por el otro lado,
para llevar la pelicula de forma rapida y fuerte a la pared enfriada (contorno) de la herramienta de conformado 15. La
pelicula enfriada y ahora sélida es separada de la herramienta de moldeo 15 y conducida a la siguiente etapa de
trabajo de la estacion de estampacion 14.

El flujo de trabajo tal como se describié anteriormente en relacion con la figura 2 es empleado también para la placa
de sujecioén representada en la figura 1.
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REIVINDICACIONES

1. Placa de sujecién (1) para una bolsa de aspiradora, que presenta una abertura de entrada (2) que eventualmente
puede ser cerrada con una solapa (3), caracterizada porque la placa de sujecidon (1) esta formada por
termoformado y posterior estampacion de una pelicula de un material termoplastico.

2. Placa de sujecion segun la reivindicacion 1, caracterizada porque la placa de sujecion (1) esta realizada como
componente de una sola pieza.

3. Placa de sujecién segun la reivindicaciéon 2, caracterizada porque la placa de sujecion (1) y la solapa (3) estan
formadas como un componente de una sola pieza.

4. Placa de sujecion segun la reivindicacion 3, caracterizada porque la solapa (3) esta unida integralmente a la
placa de sujecion (1) a través de una bisagra (5).

5. Placa de sujecion segun al menos una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la pelicula es
una pelicula de una o varias capas (laminado) con un espesor en el intervalo de 0,2 a 2,5 mm, preferiblemente con
un espesor de 0,5a 1,5 mm.

6. Placa de sujecion segun la reivindicacion 5, caracterizada porque la pelicula multicapa esta formada por de dos
a veinte capas.

7. Placa de sujecion segun la reivindicacion 6, caracterizada porque el material termoplastico de al menos una
capa es diferente al material termoplastico de la al menos otra capa.

8. Placa de sujecion segun al menos una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizada porque la pelicula presenta
una morfologia anisétropa.

9. Placa de sujecién segun al menos una de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizada porque la(s) pelicula(s)
esta(n) reforzada(s).

10. Placa de sujecion segun la reivindicaciéon 9, caracterizada porque la placa de sujecién (1) presenta nervios y/o
acanaladuras de reforzamiento (4).

11. Placa de sujeciéon segun al menos una de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizada porque el material
termoplastico es seleccionado de polipropileno (PP), polietileno (PE), cloruro de polivinilo (PVC), policarbonato (PC)
y/o tereftalato de polietileno (PET).

12. Uso de la placa de sujecion segun una de las reivindicaciones 1 a 11 como placa de sujecién para una bolsa de
aspiradora de material no tejido.
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Figura 2
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