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Clase 57

Lo’

U4 TATENTE DE INVEICICH

Sr. D. José Girona Anguers.-
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D. Joeé GIEONA Akgueram, residente en Barcelona, easlle de Ro-
sellén n® 255, solicita una patente de imvenoién por 20 afics para
Bepafia y sus Colonies por: 7PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE LNVASES
TUBULARES . PLEXIBLES, CUYO CUERPO E8 DE MATKRIAL TRAESPARERTL AL OB
JETO DE QUE SE PUEDA APRECIAR EL CCNTENIDO” Clase 57, @rupo 62
del Nomenclator.-

- e e e e

Loe envsses tubulares, econoecidos eon el nombre genérico de

- tuboe de eetafio, gque #e emplean pers contener cremas y pomadus Ou-

téneas, pastae dentrf{ficas, comestibles concentrados y divercidad
de preparaciones farmesceuticas y terapeuticas, tienen el invonve-
niente de ser opacos, lo que im.ide apreciar a simple vieta, la ek

se de producto contenido.- Los tubos de estaieo, hasta shoras utilf-

zados para loe fines sntes expuestos, tienen un peso excesivo con

relacién a su volumen y este ingonveniente, que es inaspreci:ble
cuando serefiere a un soloc tubo, merece sger tenido en cuentz: cuand
se trqta dd expender a grazn distancis partidas de praductee 2NV &=
eados con dichos tubes,-

Las desventajas que acabamos de mencionar hem inducido sl so-
liciténte de la presente patente de invencidén a estudiar la =olu-
ecifn de ﬁmboe defectos; s cuyo fin, despues de varioe enssyos y
pruebas, ha ideado nh~procedimiente de fabricacifn de envases tu~
bularee més ligerca'y de mejor presentecidén que los de estaiio, cu-
yo cuerpo es de material transparente y flexible, los cuale: surten
el mismo servicio que los tubos hasta ashora empleadoe, pero con le
particularidad de que, greacieas a su traneparencia,‘sc puesde z.re~-
ciar, & eimple vista, la clase de producto envesado.-

En les dibujos adjuntos, que formen parte integrante de ests



.

25

30

35

45

50

55

-E- 169387

mcmori,, ge repr:senta, 80lo a titulo de ejemplo, wna de l::c va~
riss formaee de ejecucidn de la idea caramcterietica del imvento.—

La Fig. 1 representa una seccidn vertical del cuerpe de un en
vase tubular, fabricado segin el procedimiento que me petenta.-

Iu Pig. 2 muestira un envase tubular, flexible y transp:rente,
completamente dispuesto para el usgo.-

En la Pig. 3 se dé s conocer, vista en perspectiva, la piega
metélica que cierra el tubo por eu parte inferior, una vez se ha
llenado del producto gue se desea envasar.-

La Fig. 4 mueetra une seccidn del nuevo envase transps cnte
segin un corte practicmdo a traves de ls linea A-B de Fig. 2.~

La pieza detallada en la Fig. 5 es una abrasaders c¢ircular qwe
girve pare unir fuertemente el cuerpo del envase Bobre el casyue-
te portaedor del tapin roscado.-

Con la eyuda de loes citados dibujos, a los cuales noe referi
remos, en =21 trangcruso de la preecente memoria, pesamos a desori-
Pir lae particularidades de fabricacion del nuevo envase tubilar
y trensparente.-—

Bl cuerpo ~l1-— del envase deberé ser fabricado con Seluloza
pura, en formua de peliculs més o menos fine, pers como que ia Ce-
luloca es permeazble deberd ser tratade con aplicacionas de acetil
celuloea, cuando se trate de envasar productoe neutroe y si castos
gon #oidos, @lcalinos w oleaginosos, seré precieo combinarl: con
el tetracetato de celuloesa, que ez muy resistente a loe agentes
quimicos.- ’

La obtencion de tuboe continuoe, fabricedos empleando lus mg
teriae antes nencicnadas, resultarfa bastante difieil y costosa,
por euyas razones el inventor he decidido fabricar loa itmubos transg
parehtea partiendo de finss léminse de material celuléeice.-

Ko obstante lom materiasles & base de celulosa, por sus carsc-
ter{sticas fisico quimicaé, presentan algunog inconvenientec para
congegulr la perfecta unién entre si de dos bordee de la ld:ina

cuando para pegar se emplean productoe adheeivos y ademés, cor sm

%
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natural tendencia a mantenerse rigidoe econztituyen un ebdbstaculo 8
la flexibilided indigpenseble para poder arrollar el tubo sobre
£l mismo, a medida gqne ge utiliza el contenido.-
Pars subsenar ambas dificultades se ha ideado el siete: 2 de
confeccifn gue se describe a continuacidn.-
éo Se comienza la manufecturus del cuerpo del tubo cortends wn
trozo de pelicula celuldsica, de tamafic adeeusdo a laes dimericiones
que se desea dar al envase, la cusl ha sido previamente tr:tadas pa_
re impermeabiligerla e incluso impresa con la propagands adecusda
8l producto.-
. 65 La hoja de material celul&sioo -1~ ge dobla por ew mitzd ¥, um
veZ plegads, sus orillas se doblan sobre si miemas, al ebjeto de
obtener cuatro gruegos de pelicule a cada lado, para former dos
franjes de refuerzo -1’-, de unoe cuatro milf{metros de anchy, so~
bre las cuamles se adaptan sendas tiras metélices ~5~, en for.a de

70 éngulo. que 8l cerrarse sobre los dobleces -1’- ¥ eer fuerto-snte

comprimidae, meéiante unas prenss apropisda, aeseguran la hermctieci-

dad de la linea de junte, al propic tiempo gue conetituyen un re-
1 ’\945 f_nerzo longitudinal para dar mayor solidez al tubo.—
Lae dog tirae metélices #5- utilizadas pars cerrar lac fran—
75 Jee lateralee ~1’-~ tienen un contorno serpenteado -~6-, a fin de
que la sinuoesidad de su perfil aumente la longitud de la linea de
junta y evite que le erista viva de dichae tiras metélicas -5- se
clave en el materisl celuldesico con riesgo a pcrfarérlﬁ;—
Debe observarse que las repetidas planchitas de clerre l;too
80 ralee ~5-, no deben presentar las sinuosidades -6- en formz simé-
" trice ¥ coincidentes en amboe ladoe, sino que ee necesario gue sem
unge de mayor curvatura gue laé ofraa e intereasledas para Que; al
doblarles sobre i misues, se comp~ense el oéfucrzo de traccifn
con el de reaiefencia evitando que la pr:eidn de la planchita gra
8% vite en un solo punto de la pelicula celulfsics.-
Lae tirae metéliecas surten otro efeoto muy importante gue
consiste en servir de srmazdén flexible que facilite la scci’n de

enrollar el tubo de'materlal celuldsico sobre ei miemo, a wedida
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que ee utiliza el producto y poder apretarlo'para expulsar el con-
90 tenido, ml igual que ee praectica con log conoecidos tuboe de eg-
tafio,~
Les planchitas metdélicas -5- gue orillan loe bordes la‘arales
del tubo transpearente tienen nenoe longitud que la altura del cuer
po ~l~ del envass, o g2ea gque la pelicula de material eceluldcsieco
95 sobresale por la parte superior, a fin de facilitar la unidn del
cuerpo del envege con el casguete ~2- gue le pirve de eierrc o ta-
pe.~ Diecho casguete -2-,-qne podré fabricarse de cualguier aterisl
pl‘atico,’a bien ser de planchas metdlica estampada, presenta en su
centre un cuello ~%- para la salida del produsto, el cusl se ob-
tura mediante un tapdn —4- gque se rosca o enchufa gobre dicho
cuello.~
La unién entre el tubo de material trensparente ~1- y el

casquete -2- ge efectus por la presidn mecénica de unam argolls

metélica, o mbragzedera cireular -9-, que se adapta sobre una ra-
105 nura periférica «8-, practicada en la base del casquete -2-, en
la cusl se aloja el extremo smuperior doblado de la repetida 1£m1-
na de material celul&gicoae
El envase asi préparado setd dispuesto psra eer llenzdo del
producto que ha de contener, hecho lo cual se cierre la parie in
110 ferior del tubo medisnte una tira nqtélica ~7- de forma engzular
que ce aplice y cierre de modo similar al cierre lateral -5-.
La seccién mée racional del tubo es la eirenlar, pero por
necesidades de fabricaeién, o por exigencias de orden eetétiico,
el cuerpo dei envase peﬁrélafeetar cualqguier otra seccidn nie o
115 menos ovaleda.~ |
Por coneiguiente gue la forma, dimedeiones, dispoeieil  y
aregglo del conjunto y de cade una de las partes o piezas que in-
tegran el envase agi como las clases de materiales que intsrvie-
nen en su fabricaoién, podrén sufitr todas aquellas variaciones
120 modificaciones y smetitutionee gue se consideren oportunss con tal
de que no se gparten egencialmente del fin propuesto y cumplan con

las ecndiciones epenciales del procedimiento gue acabamoc de des-
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eribir,-

ILa Patente de Invencién por: "PROCEDIMIENT DE FABRIC.CION DE
ERVASES TUBULARES FLEXIBLES, CUYO CUBRPO EC DE MATERIAL TRﬁHSPAREE_
TE AL OBJETCO DE QUE SE PUEDA APRECIAR EL CONWENILO?, que geo s0li-
eita para la explotac16n exclueiva en Espafla y sue Coloniesc por un
periodo de veinte afios, receeré eobre las particularidades jue se

concretan en las eiguientess

BREIVIKNDICACIONEFS

18,-7"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ENVASES TUBULARES FLX IBLES,
CUYO CUERPO ES DE MATERIAL TRANSPARENTE AL OBJETO DE QUE S PUEDA
APRECIAR EL CONTENIDO” carscterizado por el hecho de gque el cuerpo
«]l= del envose ge fabrica empleando hojaes de materiael tranzi.zrente
y flexible, con preferencia trozoe de pelicula celuldesica nfde o e

anoe fina, previemente tratada con aplicaciones de acefilcelulasa,

x

21 se trata de envasar productos neutros y econ tetracetato de celmn
loee, =1 el contenido es #cido, slcalino u oleaginoso,.-

28 ,-”"PROCEDIMIENTO DE FABRICACIDN DE ERVASES TUBULARES FIEXIBLES,
CUYO CUERPO ES DE MATRRIAL TRANSPARENTE AL OBJETC DX QUE ST IUEDA
APRECIAR EL CONYENIDO” gegén la anterior reivindicacién, czracte-
rizado por el hecho de que la confeccidn del envase se comie-za
cortando un trozo de pelioculs celuldszics, de taumaifio apropi:zdo a
las dimensiones que 22 guiere dar sl envaee, la cusl he s2id0 pre-
viamente tratada pare impermeebilizerls e inclueo impreesa c.n la
cropaganda adecuada al producto, que primeramente se doble ;or su
mitdd y una vez plegeda se doblen las orillas lengitudinal=zc igbra
21 miemas, al objeto de obtener cuatro gruesoe de peiicula z ééda
lado, para formar cendas franjess de refuerzo -1’-~, sobre la: que &
adaptan unss tiras metélicas ~5~ en forma de éngulo, gue al cerrar
lae sobre los dobleces =1’-~ y ger fuertemenie comprimidas a:ucguran
la hermeticidad de la linea de juqta. al propio tiempo que consti-
tuyen un armezdn flexible que d4 nmés solidez al envase y pe:iuniten

el enrrollado del tubo para provocar la expuleién del contenido.~
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38,.-"FPROCEDIMIENTO DF FABRICACION DE ENVASES TUBULARES FLYX 'BLES,
CUYO CUXRPO ES DE MATERIAL TRANSPARENTE AL OBJ=TO DE QUE &' PUEDA
APLECIAR EL CONTENIDO” segin le reivindicacién precedente, carae-
terigzado por el hecho de gue leg dos tirse metdlices peras ¢l clierm
lateral -%5-, presentsn su contorno serpentesdc, formendo sinuosi-
dedes ~6- meimétricas con respecto de las del otro lado de la pro-

pia tira, dispuestas de menera que, 2l ser cerrado el #ngulo, no

- coinciden las unas eon las otrese, £ino que reeulten intercsladas,

al ohjeto de compcnéar el esfuerzo de traccidén con el de resisten-
eia, evitando que ia presién gravite sobre én determiﬂado puato de
le pelicula celuldeica, con riesgo de perforarla.-

48 ,~"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ENVASES TUBULARES FLEYIBLES,
CUYC CUERPC 58 DE MATERIAL TRANSPARENTE AL OBJETO DE QUE Sii PUEDA
APRECIAR EL CONTERIDO” segiin las reivindiceciones 18 y 28, caracte
rizedo por el hecho de gue el envase ese eierras, por le perte supe-
rior, mediante un casguete -2-, de materisl plasticc o de planchs
netélica estampada, del centro del cual emerge un cuello -3-, pars
la eslida del producto, que se obtura mediante un tapdén -i- tos-
cado o enchufado sobre dicho cuelle.-

58&,-"PROCEDIMIERTO DE FABRICACION DE ERVASES TUBULARES FL!' IBLES,
CUYU CUEEPO ES DE MATERIAL TRANSPARENTE AL OBJETO DE QUE & PUEDA

 APRECIAR EL CONTENIDO” gegin la: reivindicacidén enterior, curactg

rizedo por el hecho de gque la uniﬁn entre la parte superior del

cuerpo tubular trasneparente ~l- y el cesguete ~2- se efect.a por

la presién mecénice de uns argolla metflica -9-, que se adupta so-

bre une ranura periférica -8~ practicada en la bese dei czsquete
-2~-, en le cusl se alojs el extremo euperior doblado de 1n lémine
de material celulfeico.- _

68 ,~”"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ENVASES TUBULARLS FL XIBLES
CUYO CUERPO 'S DE MATERIAL TRANSPARENTE AL OBJT™TO DE QUE . PUEDA
ATRECIAR EL CONTENIDO” segin todese lae reivindiceciones gue ante-
ceden, caracterizado por el hecho de que el envase fabricado segén

se ha deecrito, esté dispuesto para ger llenado del matericl que
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ha de contener, el cusl se introduce por 1z parte inferior del tu-
bo, gue permanece mbierta hasta el final, cerréndole con un: tira
metélica -T7-, de forma anguler, gque sge apliea y presiona de modo
similar al cierre lateral constituido por lse tiraes metdlicszs on-
duladag =5-,.
78.-"PROCEDIMIENTC DE PABRICACION LUE FNVASES TUBULARES FLEY: 3LES,
CUYO CURRPO ES DE MATLRIAL TRAUSPAKENTE.AL OBJ#T. DE UE &. UEDA
APRECIAR EL CQNTENIBG” Tal como ze ha deecrito y demostrad: =n 10;
dibujoe adjuntos .-

Constas de siete hojas foliades y mecanografiadae por ur: solas

CRXra.~

Bercelons 8 10 de Marzo de 1945

Peho de Do Jogé G-irona Anguers.-
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