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PATENTE L E I NVENCION

& favor de
GOTTFRIED RUEGENBERG, - domiciliado en DUESSELDORF
(Alemania)
por:
"Embalaje pars productos frégsiles o alterables como
huevos, frutas y andlogos y procedimiento y disposicién

para fabricarlo®
miminisizisizislisixsialsixixs
Memoria Pescriptiva,

El objeto de esta invencién 1o constituye un emba-
laje para huevos asi como un procedimiento y una disposi-
c¢ién para la obtencidén de un embalaje para huevos y pro-
ductos andlogos, economico, protector contrg las rotureas,
que ocupa poco espaclo y gque deja fécil paso al zire. En
comparacidén con los ya conocldos este procedimiento ofrece
en primer lugar la ventaja de que el embalaje puede obte-
nerse racionalmente de papel usuazl, es decir de un papel
continuo de cualquier calidad incluso de la mas inferior.

Este embalaje estd formado por la superposicion
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de varios pares de hojas que se completan entre si y se dis-
tingue por que las cavidades para alojer los huevos constitu~
yen ensanchamientos de espacios huecos que de una nanera con-
tinuada se ensanchan y estrechan y que se extienden por toda
la anchura de las hojas formando canales de ventilacién abier-
tos por asmbos lados.,

Aparte de los embalajes ya conocidos y generalmen~
te empleados constituidos por piezas de cartdn superpuestas,
en las cuales los huevos se disponen por capas en posicién ver=-
tical o diagonal en el interior de espacios rectangulares, exis-
te un gran nimero de embalajes para huevos formados por placas
de embalaje estampadas con cavidades de forme diversa que sir-
ven para alojar los huevos. La fabricacién racional de estas
placas de embalaje con cavidades y salientes estampados es
unicamente posible empleando pasta de papel y una maquinaria
costosa.

Por el contrario, el procedimiento objeto de esta in-
vencidn presenta la ventaja de que por medio del miemo, una
tira de embalaje constitulda por una o varias hojas reunidas
de papel continuo se estampa con las cavidades de forma ovzl,
haciéndola pasar de una manera continua entre elementos rota-—
torios de una méquina relativamente sencilla.

Se conocen diversos procedimientos segin los cuales
se obtiene por estampacidn una tira de embalaje haciendo psagar
una tira de papel continuo entre cilf{ndros moldeadores gira-
torios, Si 1los moldeos’elementos de moldeo situados en la
periferia de estos cilindros constituyen superficies de revo-
lucién puede admitirse como disposicidén normal un movimiento
giratorio de los elementos de moldeo tanto convexos como cén-
cavos con igual velocidad axial. Con esta disposicién pueden
estamparse en el papel continuo perfiles sencillos, por ejem=
plo para botellas, con una transicién progresiva del cuello
al cuerpo de las mismas. Por el contrario este embalaje para
huevos con superficies estampadas muy salientes o de gran

relieve y en repetido ensanchamiento y estrechamiento del per-
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£il, no puede ser obtenido por los procedimientos conocidos
ya que a consecuencia de la estampacién d emasiado repentina,
que se produce unicamente en el momento de pleno contacto

del punzon y la matriz, la tira de papel no tiene tiempo ni

espaclio suticientes para repartirse en la proporcién nece-
saria para cada punto sin peligro de gque se desgarre.

Este procedimiento se distingue esencialmente
de los ya conocidos por las especiales relaclones cinemd~
ticas de los elementos de moldeo entre si.

Contorme con este procedimiento se consigue una
introducecién y moldeado continuo por puntos o lineas de la
tira de psapel en las matrices de uno de los cilindros moldea-
dores, por cuanto a diferencia de la disposicién normal en
la cual los circulos primitivos de ambos cilindros coinciden

con sus circulos de rodadura con igual velocidad periférica,
el cfrculo primitivo del cilindro punzén es menor y el cfrculo
primitivo del cilindro matriz es mayor, con lo gque se consi-
gue una aceleracién del movimiento periférico de los elementos
de moldeo cdncavos con relacidn a los convexos,

La naturaleza de este procedimiento y la forma de
embalaje con €1 obtenido, d4 como resultado la obtencidn de
placas u hojas de embalaje que al contrario de las de pasta
de pepel presentan con un espesor de paredes minimo, una gran
estabilidad y permiten colocar los huevos que deben embalarse
en el menor espacio posible con una gran proteccién, contra
la presidén y el choque.

Otra ventaja del embalaje obtenido por este proce-
dimiento consiste en la gran facilidad para la circulacién
del aire que no se consigue de una manera andloga en ninguno

de los tipos conocidos de embalaje.

Qtra ventaja consiste en que independientemente
del espesor de la tira de papel, toda la forma moldeada es
cilindrads con un espesor uniforme desde un borde al otro,
mientras que en los procedimientos ya conocidos la estampacidén

en sl no se efectla mas gue en el momento del pleno contacto

de los dos elementos de moldeo, de modo que la presidén nor-
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mal de los cilfndros no resulta eficaz mas que en la parte
mas profunda del molde.

La disposicidn para la préctica de este procedi-
miento comprende el sistema de cilindros moldeadores que se
describiri a continuacién.

Los elementos moldeadores se encuentran dispuestos
en la periferia de dos cilindros que ruedan uno sobre otro con
presién eldstica, estando constituidos dichos elementos por su~
pefficies de revolucidn convexas y cdncavas cada una de las
cuales se extiende como una unidad por toda la anchura del ci-
1indro con una seccidén variable. Los ejes de eatas superficies
de revolucidén estén desplazados de tal manera con relacidn al
cilfndro geométrico, que los ejes de las superficies de revo=-
lucidn céncavas reciben una determinada aceleracidén en el mo=-
vimiento de giro con relacidén a las superficies de revolucidn
convexas. De esta manera se consigue que determinando convee
nientenente las dimensiones relativas de los elementos moldea-
dores siempre un punzdén de la periferia de un cilfndro ruedea
de un borde al otro en la matriz o rrespondiente del otro ci-
lindro moldeador si el paso de una mitriz a otra adyacente pre-~
senta la forma convenlente psara el desarrollo. Hasta que se pro=-
duce la estumpacién completa de cada serie de figuras o moldes,
queda en el punto de entirada de la tira de papel un espacio in-
termedio suriciente entre el punzén y lg matriz para que puedsa
pasar el material necesario para la estampacidn, sin que exista
peligro de desgarro o rotura. Los elementos moldeadores estén
desplazados de modo que cada ensanchamiento de una superficie
de rodadaura queda siempre entre el estrechamiento de dos super-
flcies de rodadura adyacentes esta do la curva meridiana de
las superticies de revolucidn convexas dispuesta preferiblemen=-
te de forma tal que la porcidén de la misma que se ensancha es
andloga pero con curvatura inversa a la porcién que se estrecha.
Yeara distribuir el papel en toda la anchura de la tira, es de=-
cir en direccidn transversal a la del movimiento, de modo que

en cualquier punto se encuentre presente la cantidad de mate=-
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rial suficiente para la estampacién dei molde o figura, la tira
de papel antes de introducirla en loe cilf{ndros moldeadores

se hace pasar por una disposicidén apropiada que le comunica una
Tforma ondulada o acresponada en sentido transversal a su longi-
tud,

Cada serie de células de la tira de embalaje estampa-
da de esta manera presenta la forma de un cuerpc hueco de re-
volucidén de paredes delgadas cuyas diferentes secciones trans-
versales, a consecuencia de la posicién de los elementos de
moldeo cénecavos de unc de los cilindros obligade por las con-
diciones geométricas y cinemdticas establecidas, resultan ser
arcos de circunferencia con un dngulo central menor de 1802 .
Es decir que las cavidades de la tirs de embalaje son o bien
demasiado anchas y llanas, 0 bien insuficientemente profundas
para rodear hasta su pleno medio al huew que debe alojarse en
ellas. rYor esta razdén el cuerpo hueco estampado debe modificar-
se posteriormente de modo gue se aumente la profundidad de la
cavidad a costa de su anchura y su seccidn transversal se
aproxime lo mas posible a la forma semicircular con el didme-
tro conveniente. Este moldeado posterior se efectua preferi-
blemente de una manera continua curvundo los diversos cuerpos
huecos,

La forma final de un embalasje para huevos obtenido
por este procedimiento se representa en las figuras 1 4 3 de
los planos adjuntos:

La figure 1 es una seccidén longitudinal de un lecho o
capa de embalaje.

La figura 2 es una vista por encima de una hoja o
placa de embalaje.

La Tigura 3 es uns seccidén transversal de varios le-
chos de embalsje.

La figura 4 representas esquemdticamente la gccion
de los punzones y matrices y

La figura 5 representa una disposicidén para aumen-

tar la profundidad de las cavidades.
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%1 embulaje cerrado ("embaiuje interno®)estd compues—
to de diversos lechos o.capas de embaluje. Cada una Ge estus ca=
pag estd constituida por un par de placas u hojas de embalaje
correspondientes una a otre; le placa inferior ~l- y la supe-
rior ¢ de odbicrta ~Z=, Las cavidades -3- Ge lss placas que
Se suceden unz a otra en serie desplazada se coumpletan
fornmendo celulus ovalalas para slojar los huevos -4-. Las pare =
des de estas cuvidades estéu provistas transversaimente de ner-
vios =5« y renuras -6-, que sostienen eldvticamente los huevos.
Estes nervios y renuras estdn desplaszados con relacién al aca-
naledo ae la cavidad adyacente de modo que se encuentra wl nere—
vio sallente frente & uns ranura. En la poreidn correspondien-
te al méximo perimetro de la cavidad, el acanalado se iunterrum-
pe en ~T= de modo que en esle puntc el huevo %10 se pone en con-
tacto con el embalaje por su psrte mas sensible a la presién
0 al chogue., Al colceur unus zowre olrus estas hojas © placas
ae embalaje, 1los salientes de la cara externa de una se intro-
ducen mas o menos fuertemente en las cavidades del dorso de
ia placa adyacente scgin la wayor o menor carga y ve refuerzan
asi mutuasente. £3ta especial aplicacidn de unas placas contra
otras, comunica al eabalaje interno una tal elusticidad que,
sin peligro alguno para ios huevos, permite que sea apreta-
do por el embalaje externo por ejemplo una caje de madera.

Toda la presidn de la curga es avsorbida v trensmitide por

las placas de embalaje gracias a su forma estable abovedadsa,
de modo que cada huevo ge encuentirs ovrotegido conira todo cho-
que v presidn externa en el interior de su ecélula.

En la figura 4 se representa W esquena del proce=-
dimiento para la estampacidén de lus tiras de embalaje. En ella
gse representa esquemdticamsnte unu seceidn transversal de
un par de eleumentos moldeadores dispuesios en la periferia de
dog cilindros que ruedan uno sobre el otro con presiédn eldsti-
ca alrededor de sus ejes =8~ y =9«, Lus elementos moldeadores
se representun en seis posiciones relativas entre si. Los ele-

mentos convexos -l10-~ {punsones) con seceidn transversal clir-
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cular estdn dispuestos en la periferia del cilindro -8-, gira-
torios sobre sus ejes que se mueven en el cfrculo primitivo
~11-, Las superficies de revolucidn céncavas correspondien=-
tes -12- (matrices) que se mueven en la periferia del cilin-
dro -9~ sobre un circulo primitivo -13~, presentan a conse=-
cuencia de su posicién geométrica la seccién de un arco de
efrculo con un srco central menor de 1802, Por -1l4-~ se indica
el canto entre dos matrices adyacentes en el lado de entrada
del papel, mientras gque por -15- se indica € canto corres-
pondiente en el ludo de salide del papel. Las flechas indi-
can la anchura del espacio de entrada que deja suficiente
juego en cada punto de la tira de papel que es estiraud durun-
te la estumpacidn.

Los elementos moldeadores a consecuencia de sus di-
mensiones relativas y de la posicidén de sus ejes se mueven por
fuera de los circulos geométrico de rodadurs -~16- y =17~ de
los cilfndros, que giran sobre los ejes =8~ y ~9-, de taul ma-
ners que los puntos o lfneas de contacto entre sus superficies
se desplazan constuntemente de un canto & otro de la matriz.
El rozamiento que se produciris con ello entre lus superficles
a consecuencias de la diferencia de velocidud de las mismas
ge evita por la disposicidn gi ratoria de los punzones, El
moldesdo del material se efectla asi despuds de la entrada
del papel sin obstdculo alguno por el cilindrado del mismo
en las matrices de una asnera continua, sin rozamiento ni
aplastamiento.

La figura 5 representa en seccidn trunsversal un es-
gquema de uns disposicidn para el moldeado ulterior.

Entre dos cadenas sin fin gque se mueven sobre dos
ruedas de cadena ~l19-, se encuentran en eslabones alterncs
barras cilindricas ~20~ fijsdas rigidamente de tal manera
gue sus ejes quedun a una distancla determinada uno de otro
por fuera del circulo primitivo de las ruedas de cadena. La
separacidn entre estas barras que en la parte recta de la

cadena, entre ambas ruedas, es igual sl doble del paso de la
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cadena, auwnenta @l curvarse esta alrededor de las ruedas en
proporcién al radlo del ci{rculo que describen los centros
de las barras con relacién al radlo del circulo primitivo
de las ruedas., En esta zona de mayor separacién entre las
barras -20- producida por la curvatura de las cadenas, las
barras van cogiendo a la serie de cuerpos huecos de la tira
de embalaje por sus partes de menor seccién transversal ha-
ciéndolos paser por entre csda uns de las barras -20- y una
base -21- en forma de parrilla opuesta a ellas, de tal manera
que al pasar de la porcién curvada a la porcién rectilinea
de las cadenas, obligan a estos cuerpos huecos a cerrarse
o aumentur de curvatura.

N 0 T A

Se reivindica como objeto de esta patente:

1) Embalaje, para huevos en el cual cada lecho o
capa de embalaje estd formada por dos hojas o placas de em-
balaje que se completan enire si, caracterigado por queflas
cavidades para alojar 1os huevos constituyen ensanchamlentos
de espacios huecos que se ensanchan y estrechan de nuevo de
una menera continus, extendiéndose por toda la enchura de
las pluces de embalaje formando canales de ventilacidn,
abiertos por ambos lados.

2) Embalaje pars huevos segin la reivindicaci én 1,
caracterizado por que las lineas longitudinales de corte de
las paredes de las canales, gue preferiblemente estén provis-
tas de nervios y ranuras de refuerzo, se encuentran dispues-
tas de tal msnera que los cuerpos huecos desplazados unos
al lado de otros o unos encima de otros, presentan lineas
de contacto continuas en toda la anchura de la placa de em~-
balaje introduciéndose cada parte curvada hacla Tuera de la
superficie de un cuerpoc hueco, en una perte, curvada hacia
dentro, del cuerpo hueco gue estd en contacto con él.

3) Procedimiento para la fabricacién de un embala-
je para huevos segin la reivindicacidén 1, por medio del cual

a partir de una tira de papel continuo que se cilindra de
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una manera continua entre elementos moldeadores dispues-
tos como superficies de revolucidén cédncavas y convexas en
la periferia de dos cilf{ndros que ruedan uno sobre otro con
presién elédstica, se obtiene una tira de embalaje que pre-
senta una serie de huecos de revolucidn de paredes delga-
das, caracterizado por gue se obtiene uns introduccidn y
cilindrado continuo por puntos o lineas de la tira de pa-
pel en las matrices de uno de los cilfndros moldeadores
haciendo que a diferencia de las disposiciones normales

en las cuales los circulos primitivos de ambos cilindros
coinciden con los circulos de rodadura gque giran con ve-
locidad periférica uniforme, el circulo primitivo del ci-
1fndro de punzones sea mas pequefio y el del cilfindro de
matrices mayor, con 1o cual se consigue una aceleracidn
del movimiento de giro de los elementos moldeadores cén-
cavos con relacién a los convexos.

4) Procedimiento para la obtencidén de un emba-
laje para huevos seg@n la reivindicacidn 1, por el cual a
partir de unua tira de papel continuo se obtiene una tira
de embalaje constituida por unae serle de cuerpos huecos que
se ensanchan y estrechan en forma de huevo y con paredes
delgadas, caructerizado por que las cavidsades en forma de
huevo de la tira de embalaje se estampan primeramente y
luego son moldeadus de nuevo en una segunds operad 6n, cur-
vandolas en forua tal, que se auuenta su profundidaed a cos-
ta de su anchura,.

5) rrocedimiento segin la reiviudicacién 4, ca-
racterizado por que la primera operacién se efectua segin
el procedimiento de la reivindicacidn 3.

6) frocedimiento scgin las reivindicaciones 3,

4 y 5 caracterizado por que la tira de papel antes de en-
trar en el sistema de ciiindros moldeadores, se moldea en
forma ondulada o acresponada, on sentido transversal a la

direccidn de su movimiento.
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7) Disposicidn para la prfctica del procedimiento
segin las reivindicaciones 3 4 5, caracterizada por que la
superficie de cuda elemento moldeador como superficie de re~
volucidn constituye una unidad que se extiende por toda la
anchura de la tira de papel y se ensancha y estrecha repeti-
das veces en secci én transversal,

8) Disposicidén segdn la reivindicacién 7, caracte-
rizado por que la direccidén de la curva meridianu de los ele-
nentos moldeadores en las puertes eunsanchadas, es andloga a su
direcoidn en las partes estrechadas pero con curvatura opuesta.

9) Disposicidn segln las reivindiceciones 7 vy 8,
caracterizada por que 1los elementos moldeadores estdn despla~
zad0s unos con relacifn a lo® otros ev forma ta que el ensane
chamiento curvado hacia fueru de cada elemento se encuentra
frente del esirechamiento curvado hacia dentm del elemento
moldeador contiguo,

10) Embalaje para productos frégiles o altersbles

como huevos, frutas y andlogos y procedimiento y disposicidn
para fabricarlo,

Barcelona 20 de marzo 1937,
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