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"Un procedimiento perfeccionado para la fabricacién
"de envases y embelajes hechos de papel spergaminado,

"certén y materias similares”.

SOLICITANTE: RUP®ERT EVFLYN LAW WARBURTON, de nacionalidad inglesa, resi-

dente en N¢ 42 Rutland Gate, Londres, Inglaterra.
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El presente invento se relaciona con la fabricacidn

de envases 0 embalajes del tipo de aquellos que tienen
un cuerpo principal hecho de casrtdén, papel apergaminado
u otra meteria por el estilo, los cueles se coastruyen

o. enrollando un material en forma de itira, faja o banda
sobre una forma o conformedor, y con extremidades de metal
que se sujetan al cuerpo del envase doblesndo o atenazando

) entre si los respectivos bordes de las extremidades metélicas

y el cuerpo del envase. La finalidad del presente invento

10. es producir un envase perfeccionado del expresado tipo, desti-
nado especislmente al envasado y conservacidén de pintures,
sceites, gasolina, melagzas y otros fluidos, mediante un
procedimiento perfeccionado de fabricacidén del envase, en
virtud del cual el materiasl que constituye el cuerpo del

15. envase es sometido & un tratemiento de impregnacidén o bafio

CM-500-Mod. 6



20.

25.

35.

40.

0.

R

apropisdo, qgue se le aplica al propio tiempo en que se forma
el cuerpo del envase facilitandose la ligedura o unidén de
las extremidades metélicas por medio de uns junta hermética
de suma eficacia.

El cuerpo de un envase construidc con arreglo al
presente invento se forma preferentemente enrollando en
espirel o con solapadura, en la forms conocida, capss sucesivas
de un material en forma de tira o banda.

Con srreglo a una ceracteristica del invento, dichas
capas comprenden por lo menos una cepa interior del material
de tira bafiado o impregnado de una cola flexible, y por 1o
menos una capa exterior del mismo meterisl de tire bafiado
o impregnado de una cols que es inflexible.

Con arreglo a otra caracteristice del invento se
aplica un cemento o substencia adherente de naturalera
termopléstica, 0 una cola imperumeable a la parte interior
del borde del cuerpo donde haya de ir sujeta la extremidad
metdlica, y esta extremidad metédlica, 2 la vez que se mantiene
aplicada al borde engomado por medio de un mendril, se dobla
o atenaza de modo que forme una junta hermética con el citado
borde. F¥n el caso de emplearse un cemento o materia adherente
de naturaleza termopléstica, se utiliza un mandril calentado
para splicar la extremidad metélica, después que se ha dejado
secar la materia temmopléstica. Ahora bien, en el caso de
explearse cola impermeable se puede prescindir del calenta-
miento del mandril, y aplicarse la extremidad metélica de
unién de los extremos antes de que se seque la cola.

Procederemos a hacer une descripcidn més éwplia
del invento con referencia al dibujo que 3¢ acompsiia que
ruestra una forma de ejecucidn de mi sistema de envase.

La Fig. 1 es un corte vertical central de un envase
con sus extremidades metélicas en disposicién de ser unidas,y

Le Fig. 2 es una vista analoga con partes arrancadas
mostrando lé unién de los dos extremos del cuerpo del envase.

El cuerpo de envase representado en el dibujo comprende

una cepa interna o de fondo 1 de papel apergamineado, capa que
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durante el enrolledo es passda por un bafio de una cola
flexible tal como unz cola de origen snimal o vegetal que
contenga cierta cantided de glicerina, y luego dcs capas
sucesives, 2, 3 de tirs de pepel o de rasysduras gplicadas
sobre la cepa interior. Bl papel o material para le formacidn
de 1l cepa 2 es pasado por un bano de ung cols animal o
vegetal de neturaleza flexible y anédlogs a la empleads
pera el epergeminedo de la tira de papel que forma la cepa 1,
de cuya ranera se dé4 a las respectivas capas més impermeabili-
dsd y se aminora el riesgo de que se cuartée el bafio de
revestimiento del envase, cuando éste es objeto de una ruda
manipulacién. Ta tira o cape destinada a la formacidn de
ls capa 3 es pasada por un bafio de una cola animel o vegetal
ordinaria, pero de nsturaleze inflexible. Si se quiere, se
puede 2plicar uns tire o etiquets definitive de un papel
de zdorno mediante enrollado o en otra forma.

¥l recipiente representado en los dibujos esta
destinasdo a ser utilizado con una tapa desmontable y de
quita y pon, 2 cuyo efecto una de las extremidades metélicas
podra afectar la forma de un aro embutido y con pestafia 4,
presentando la otra extremidad metalica la forma de un disco
S con su correspondiente embutido y pestafia.

Con arreglo a un método de unidn de las extremidsdes
metalicas, se aplica una capa del cemento termoplastico 6
al borde interno del cuerpo del envase por cada uno de sus
extremos, dejandc que luege se seque. Tesnués se mantiene
la parte embutida o scopada de cada extremo metéalico sujeta
en un mandril celentado y en contacto con el respectivo
borde interno engomado del cuerpo del envase, mientras que
la herramienta de plegedo o atenazado trabaja sobre la pestafla
48 o 58. De este modo uno de los extremos del envase queda
completa y herméticamente cerrado por medio del disco 5,
mientras el otro extremo queda cerrsdo tan solo por el borde,
estando la abertura que forme el elemento anulsr 4 destinada

8 recibir la tapa que entra en ella a presidn.
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Una variante en el método &e conse. oo —
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envases consiste en el empleo de una cola impermeable en

vez de una substancis adherente de natureleza termopléstica,
en cuyo caso se utiliza un mandril frio mientras que la cols
estéd himeda, en combinecidn con la herrarienta de plegado

0 atenazado anteriormente descrita.

La forma de ejecucién concreta anteriormente descrita
y representada es tan solo un ejemplc del método de llevar
el invento a la préctica. Se sobrentiende, sin embargo,
que el ntmero de capas de papel o de cartdn de pasta de
rayadura que se empléen en la construccidén del cuerpo del
envase, podrén variar, utilizéndose el papel o el cartén
de pasta de rayasdura juntos o seperadamente, siendo
potestativo iguslmente emplear papel impermegbilizado o
que haya sido objeto de otro trstzmiento para que resulte
resistente a la grasa o a prueba de liquidos, en vez del
pepel apergeminado que forma la capa 1. Ademés, el recipiente
podra quedsr conpletsmente cerrsdo por ambos extremos, en
cuyo caso el anillo 4 es sustituido por un disco embutido
0 acopado y con pestsfia, aplicdndose al envase en la forma
anteriormente descrita, y después de haberse llenado éste.
Asimismo, las piezas que constituyen las extremidades
metélicas podrén ir revestidas de unsa capa de papel, tela
0 material andlogo, segin se indica en 7 y en combinscidn
con el disco 5, antes de ser aplicadas al envase, O en su
defecto la referida capa de pepel o tela se podra interponer
entre la extremidad metélica y el cuerpo del envase.

Antes de ahora hs sido propuesta la idea de empaquetar
con papel, o0 de srmar o bafiar de materia de empaquetado, tal
como brea, cola o materis analoga, une renura o canal en forma
de U en el borde de una tapa metédlica que se sujetaba por
medio de estempacidén al cuerpo de un recipiente hecho de
material fibroso, pero el empleo de uns materia adherente
termoplédstica como la anteriormente descrita, con un mandril

caliente, o de cols impermeable en combinacidn con un madril
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frio, constituye un cierre mucho més conveniente y de
resultedos més eficaces cuando el envase estd destinado
a liquidos de ls clase anteriormente citada. Ensayos
y pruebass heches con estos envases-han demostrsdo que los

125. riesgos de filtracién y e pérdida por evaporscidn quedan
reducicdos & un minimum.

N O T A,

Hebiendo ya descrito ampliamente la naturaleza
del invento, asi como la manera de llevarlo a cabo en la

130. practica, se hace constar que las disposiciones anteriormente
descritas son susceplibles de ligeras modificaciones de
detalle, sin que por ello se altere el principio fundamental
del invento y lo que constiiuye la esencia del mismo y
por 1o que se solicits patente de Introduccidn, por diez

135. afios en ®spafla, es por: "Un procedimiento perfeccionado
pars la fabricacidén de envases y embalajes hechos de papel
apergamingdo, cartédn y materias similares"; caracterizéndose
por lo siguiénte:

l¢.~ Un procedimientc de fabricacidn de envases

140. qgue consiste en enrollar capss sucesivas de un material
en forma de tira o faje sobre un formador y en sujetar
extremos metélicos al cuerpo de ervase ssi formado, doblando
o ztenazando juntos los respectivos tordes de las extremidades
metélicas y del cuerp o del envase, con la psrticularidad

145. gdicional de gue durante la operscidén del enrcllado, el
material de la tira, por lo menos en su capa interior va
befiado o impregnado de una cola flexible, bafidndose o
impregunéndose por lo menos una de las capas exteriores de
la tira de unz cola inflexible.

150. 22.~ Un procedimiento de fsbricacidén de envases,
con arreglo a la reivindicacidén 1%, caracterizado por el
hecho de que pare unir wun extremo metaiico al cuerpo del
envase , se aplica un cemento termoplastico o cola impermeable
a la cara interior del respectivo borde del cuerpo del envase

155. antes del replegsdo pers la unién de dichos elementos.
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32.~ Un procedimiento de fabricacidn de envases
con arreglo a la reivindicacidn 22, caracterizado por le
fase adicioral de calentar el mandril empleado con el cemento
termoplastico para la operacidn del plegado o unién de los
extremos del cuerpo del envase.

49,~ Un procedimiento de fabricacién de envases,
con arreglo s la reivindicacién 18, caracterizado por el
hecho de que para la capa interior y el cuerpo del envase
se emplez une tira de un material apergaminado o tratago
en otrs forma conveniente pesra que resulte impermeable
a los liquidos.

5%.—- Un procedimiento de fabricacién de envases,
con arreglo a las reivindicaciones 28 o 232, carscterizado
por la fase adicional de que se interpone una capa de
papel, tela o materiel anédlogo entre la extremided metalica
y el cuerpo del envase.

"Un procedimiento perfeccionado para la fsbricacidn
de envases y embalajes hechos de papel apergsminado, cartén
y materias similares™; tal y como queds substancialmente
descrito en la presente memoria e ilustrado en el dibujo
que se zcompafia.

Bsta memoria consta de seis hojes escritas
por una sola cars.

Madrid, *® ge Febrero ge
RUPXRT EVE
P. P.
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