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MERORIA DESCRIPTIVA
que se acompafia &
la solicitud de
un MODELO DE UTILIDAD por VEINTE 4NOS en ESPANA
a favor de
Don MARIUS BERGHGRACHT, domiciliado en GAND (Bélgice),
Forelstraat -71,
por
* ENVASE DE UNA SOLA PIEZA DE ESTRUCTURA ESTANCA, ESPEC IAL-
MENTE PARA LIQUIDOS Y MATERIAS PULVERULENTAS "

(Con priorided de la patente belga ne®., 534.852,
de 1% enero 1955)
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Se conocen envases especialmente destinesdos al acondicio-
nemiento de materias lfquidas o pulverulentas.

Estos envases tienen formas diversas: son cilindricos, tro#~
cocbnicos, cuadrados, rectangulares, etc, [En general, estos |
envases son rfgidos y estén reslizados en metal, vidrio, ma-
teria pléstica o cartém.

Estos envaeses conocidos presentan diversos inconvenientes,
entre los cuasles conviene citar més éspecialmente:

1- Su fabricacién es discontinua; se efectde en varlas fe-
ses y necesita procesos de embutido, estampado, parafinado,
etc, 1o que no permite una productividad muy grande y aumenta
considersblemente el precio de coste.

2- Pars obtener la estanquddaed, en el caso de empleo de
materisles tales como el cartén, se procede al parafinado del
envese terminado; ehora bien, la parafina funde a temperatura
relativamente baja, 1o que impide proceder a la esteriliza- |
cién del producto a embalar, una vez que este dltimo estd den-
tro del envase.

O LOS envases‘de este tipo?%omponen de varias piezas:
cuerpo, fondo, cubierta, o si se fabrican en una sola pleza,
tales como las bolsitas, no tienen base que les permita per-
manecer en ple.

4=~ Egtos enVases'rigidos son entregados montados a los
usuarios e inclusoc vacfos ocupen un gran volumen, de lo que
se deriva une pérdida de espaclo ¥y elgvados gastos de trans-
porte.

La presente invencién elimina estos inconvenientes y tie-
ne por objeto un envasé sbsolutamente estanco, realizedo me~
cénicamente, en forme continua, en una sola pleza; ademés
este envese Se entrega a 1los usuarlos en plano, pudiendo des-

plegarse fdcil y automdticamente en el momento de su acondi-~
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cionamiento. Su estanquided se obtiene por Ia naturaleza del
mate®ial utilizado, cuya constitucién y composicién permiten
esterilizar los productos envaesedos, dentro del envase, estan-
do igualmente asegurada la estanquidad mediante el precinta-
do en callente de todas las costuras.

La fabricacidén mecénice en forma continua, permite aumen-
tar la productividad en gran medida y reducir el preclo de
costo. Le posibilided de entregar envases en plano permite
una genancis de espacio para el transporte y el almaceneaje.
El clerre absolutamente estanco del envase lleno se efectda
fécilmente por precintado en callente y no necesita ningin
dispositivo de cdierre especiel, tales como: tapones, grepas,
etc.,

Debido a su forme especial, el envase es rigido y posee
una base estable que le permits adquirir y conservar una po-
sicién dewrecha, aunque estd realizado con uns materia flexi-
ble.

Les 1ineas de recalcado, razonablemente dispuestas, dan‘
el envase termimd una rigidez notable. Ademds, estas lineas
de recalcado dan al envase un aspecto original y atrectivo.

En principio el envase gque constituye el objeto de la pre-
sente invencidén, se realiza a partir de un material sencillo
o complejo, impregnado o recubierto de otro modo con una la-
ca termopldstica preéintable en caliente, por ejemplo una o
varias hojas de papel laminado conjuntamente.,

La fabrifacién se erectﬁa de forme continua a partir de
dicho materiel deseneollado de una bobina., La banda se des-
enrolla continuamente y unocs dispositivos apropliados, por
ejemplo c¢ilindt o8, realizen en el material lineas de recal-

cado, tanto longitudinales como trensversales y oblicuas, al
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mismo tiempo gue la médquina corta la pleza que sirve para
former el envese, Dicha pieza, slguiendo &u recorrido en
la mdquina, se repliega sobre s{ misma de manera que'forma
las superficies laterales del envase, mientras que un dis-
positivo aspropiado, por ejemplo una varille (doigt) forma
1os pliegues del fondo. Los bordes laterales del envase se
precintan en caliente, preferentemente por medlo de un ci-
lindro, después de lo cual el envase terminado abandona le
médquina.

#n los dibujos anejos se ha representado de forma esque-
mética, a titulo de ejemplo no limitativo, una forma de rea-
1izacién del objetc de la presente invencidn.

wa fig 1 muestra, en planta, una pieza cortada y provis-
te de las lineas de recalcado necesarias.

La fig. 2 muestra, en perspectiva, la pieza en curso de
replergado.

La fig. 3 muestra, en perspectiva, un envase terminado.

La banda del material, sencillo o complejo, de que esté
constituido el envase objetc de la presente invencidn, se
desplaza en la méquina elaboradora en el sentido de la Tle~
cha 4 (fig. 1). Uno o varios cilindros provistos de cuchi-~
1los o cumlquier otro dispositivo aproplado, corta dg?ban-
da trozos 1 que tienen la forme aproplada, por ejemplo, le
representads en la fig. 1. La pleza representada es de for-
ma genersl rectangular, correspondiendo la longitud de di-
cho recténgulo a dos veces le altura del envase a fabricar,
més la snchura del fondo; la anchura de la pleza es igual
a la anchura del envase & fabricar., Bn el ejemplo ilustra-
do, las esuuinas del rectdngulo gue constituye la pleze han

sido cortadas sigulendo los bordes 2; La finalidad particu-~

lar de estos cortes se explicard més adelante. 4l mismo
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tiempo que el corte de la pieza 1, o bien en otro momento
spropiedo, se marcan en dicha pleza lss lineas de recalca-

95 do, Especlalmente dos lineas de recalcado 5 y 4, dispues~-
tas paralelamente a la longitud de la pileza y paraleles en-
tre ellas. Una tercera linea de recalcado 5 se efectia en
la pleza, perpendicularmente a las anteriores, exactamente

en el centro de la pieza; esta lines de recalcado estéd flan-
100 quesda por cada lado por una linea de recelcado, 6 y 7, para-
lelas. La distancia entre las lineas de recalcado 6 y 7 de-
termina la anchura del fondo del eﬁvase a reallizar y la dis-
tancia entre las 1lineas 6 8 7 y la extremidad correspondien-
te de le pleze, determine la altura del envase.

105 La superficie comprendidas entre las lineas de recalcado
3, 6, 4, 7 constituye el disefio del fondo del envase.

Pe cada una de las esquinaa de esta superficie, ses pues
de la interseccién de las lineas de recalcado 3 y 6, 3y 7T4V¥B,
4 y 7, parten respectivamente las lineas de recalcado obli-
110 cuas 8., 9, 10, 11, dirigiéndose hecla la linea de recalcado
media 5 y hacia el exterior de la pleza, Estas lineas de
recalcado oblicuas se cruzan sobre la linea media 5, dos a
dos, es decir, la 9 cruza a la 10 y la 8 a la 11; el punto
en que estas lineas obkicuas se encuentrasn con la linea me-
115 dia, estd situado a une diétaneia 14 del borde de la pleza,
que corresponde a la anchura de la zona de precintado del
envase,

a8f realizada, la pleza 1, siguiendo su recorrido en la
mAquina elaboradora, se repliega sobre si misma de la mane-
120 ra indicade en perspectiva en la fige 2+ Una mitad de la
. pleza es doblada alrededor de la linea de recalcado 6, ple-

géndole la otra mited de la pleza alrededor de la linea de
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recalcado 7, de mapera que las dos partes 12 y 13 sean atrai-
das une contra ls otra, Una verilla (doigt) o cualquler otro
dispositivo del mismo tipo y aproplado, repliega la zona com-
prendida entre las lineas de recalcado 6 y 7 hacia el inte-
rior del envase, formehdo la linea de recalcado 5 el fondo
del fuelle asi realizsdo (ver fig. 2).

lLa pleza blen replegada en plano, con las dos caras 12
¥y 13 uns contra la otra'y el fuelle constitufdo por las ban-
das comprendidas entre las 1{ness de recalcado 6, 5 y 7, blen
replegado hacia €l interior, los bordes laterales de 1la pile-
ze. se precinten en cellente, preferentemente por medio‘de ci-
lindros o de ruedecillas calentadoras. El precintado se efect
tds sobre el borde, asi como se representa en la figure 3,
que sefiala clarcemente las bandas de precintado 14, que siguen
el borde de la pleza y no se interrumpen méds que en. el lugar
de le boea del envase.

Tl envase asi febrlcedo ebandona la miquina elaboradore
y estd listo para ser entregado al usﬁario.

Introduciendo la materia a envaser en el envase por la
boca no precintada, las paredes 12 y 13 se separan, lo que
abre el fuelle practicado en el fondo.

Las lineas de recalcado oblficuas facilitan este desplaza-
mlento que se cbtiene autométicamente.

Las lfneas de recalcado 4 y 3 contribuyen al retesamien-
to de las superficles del envase que adquleren una gran ri-
gidez y gracies a su fondo bien desplegado posee una base
esteble que le permite adquirir y conservar una poéicién
de pie.

31 la pieza 1 ha sldo proviste de cortes siguiendo 1las

1ineas 2 (fig. 1 y 2), €l envase terminado tendrd la forma
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representade en la fig. &. Este forme atrayente y original
proporeionsa diversas ventajas, entre las cuales es necese-
rio citer un sumento de retesamiento, por el hecho de la
accidn oblicue de las bandas de precintado 34 que cruzan
1as li{neas de recalcado 3 y 4; un estrechamiento de la bo-
¢a, lo que facilita el precintado después del lienado, fe-
cilitando esta forma especlal la salide fuera del envase
del producto que en é1 estd acondlicionedo.

El envese objeto de la presente invencidn es absoluta-
mente estanco, por una parte, gracles al materiesl flexible
y estanco de gue estd constitufdo, y por otra parte, por
su estructura que no presenta més que el minimo de costuras
que estén, =ademds, precintadas en callente.

Le rigldez se obtiene por el empleo de un material rela-
tivemente flexible, pero provisto de lineas de recalcado.
La estabilidad se ohtiene por un fondo poligonal que cons-
tituye une base perpendicular al eje del envase. El enva-

se es entregado a los usuarios en plano, estando el fondo

replegedo hacia el interior; de esta menera los gastos de

transporte y de almacenaje se reducen al minimo.
‘Finalmonte, el envase se realiza en una sole pleza ¥
no necesita, ni pares su fabricaciéng ni parea su empleo, ni
pera su clerre estanco, ningin d;spositivo 0 accesorlo es-
peclal,
NOTA

En resumen: Hl Modelo de Utilided gue se sollelita, re-
cgefi sobre las reivindicaciones siguientes:

1).- Envase de una sola pieza de estructura estance,es-
pecialmente para liquidos y materias pulverulentas, carac-

terizado porque afecta la forma de una bolsa, sin fuelle,
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precintada en callente lateralmente y provista ademés de un
fondo poligonal sin costura, estendo provisto disho fondo

de 1{ness de recalcado que permiten su desplieghe automédti-
co en el momento del acondicionamlento; ¥y estando ademés
les caras del envase provistas de un precintado lateral ¥y

de lineas de recalcado dispuestas perpendicularmente al fon-
do y destinades a contribuir a la formacién y al retesemien~-
to del envase.,

2).,~ Bovase, segln le reivindicaclén 1, caracterizado
porque se realiza preferentemente con un material compuesto
de tres hojlas, de las cuasles las dos exteriores se laminan
sobre una hoje media humedecida en un bafio lleno de materias
endurecedoras, o con un material sencillo o epmplejo, im-
pregnado o revublerto de otra forma, total o parciaslmente,
de laca termopléstica.

3).- Envase, segin las reivindicaciones anteriores, ca-
racterizedo porque se realiza mecénicamente de forma conti-
nua, partiendo de unz banda de materia suministrada a per-
tir de una bobina, banda que se corta en trozos, estando di-
chos trozos provistos de dos lineas de recalcado paralelas
entre ellas y al corte; de tres 1ineas de recalcado parele-
las entre ellas y perpendiculares a las anteriores, dispues-
tes a ilgual dlstencie una de la otra en el centro de 1a.Pie-
za; de lineas de recalcado oblicuas realizades entre les
1ineas de recalcado dispuestas en el centro, reuniéndose es-
tas lineas de recalcado oblfcuas sobre la linea central par-
tiendo de la interseccién de las lineas de recalcado parale-
1as a los cortes y de las lineas de recalcado exteriores del
grupo de tres 1{neas de recealcado transversales; constituyen-

do la superficie comprendida entre las liness de recalcado
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paraleles a los cortes y a 1las 1ineass de recalcado exterlo~
res transversales, el fondo del envase.

4).- Envase, segin las reivindlcaciones enteriores, ca-
racterizado porque, por un corte razonable de la pleza &
partir de la cual estd constitufdo, afecta la forma de una
bolse sin fuelle, cuyos bordes laterales, precintados en ca-
liente no son psralelos, por lo menos en la parte superior
del envese.

§).~ Envase, segin la réivindicacién 4, ceracterizado
porque la pieza a partir de la cual estd constitufdo, se
corta siguiendo Uhas 1{neas oblfcuas, dispuestas simétrice~
mente a cada lado de las lineams de recalcedo transversales.

6)+~ Se¢ reivindice, por dltimo, como objeto sobre el
que ha de recaer el Modelo de Utilided que se sollcita:
*ENVASE DE UNA SOLA PIEZA DE ESTRUCTURA ESTANCA, BSPECIALA
MENTE PARA LIGUIDOS Y MATERIAS PULVERULENTAS" »

Todo conforme queda descrito en la presente memorie,que
conste de nueve paginas escritas a mdquine y dibujos adjunto%

Madrid, 11 enero de 1956
ALFONSO UNGRIA
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