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que por 2o años para España y sus Poseeiones, se so lic ita  a favor 

4# MANCOSAN 3.L* de nacionalidad, española, residente en SAD3ID, 

Avda. de Jos# Antonio, ns 31, por: *UN PROCEDIMIENTO PARA LA FA­

BRICACIÓN DE ENVASES". - ----------- - ------------------------ ----------------------- ---
-Memoria descriptiva-
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Esta Patente de Invención tiene por obje to amparar en terri­

torio español los derechas de explotación exclusiva de un proce­

dimiento de fabricación de envases con cierre hermético de cual­

quier forma apropiada y ú t il para todos los usos, que serán oons- 

truidos a base de cartón y jae t.ál de tipo diverso, combinando la  

elaboración de, los mismos
Mediante el desarrollo del procedimiento que se describe a 

lo largo da esta me mor i a, se produce un recipiente mynm* carac­

terísticas esenciales se basan en que está constituido por un 

cuervo is e tdn enrrollado. protegidos sus caras exterior *  

interior per láminas metalizadas o materia de tipo impermeable o 

metálicas adheridas.

La parte superior del cuerpo enrrollado queda cerrada por un 

a rillo  metálico en ángulo recto, que aprisione entre su cordón de 

oierre, y la  booa del cuerpo de cartón, una lámina de papel o me­

tálica muy fina,cortada en la forma y medida de la  booa del enva­

se, para efectuar su precintado.
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Como oierre definitivo va superpuesta una tapa metálica del 

sistema válvula de presión o corriente embutida, la  parte infe- 

rior del recipiente, es cerrada por un fondo metálico corriente, 

sartido al cuerpo de cartón, por cariadura de enrases, mediante 

el sistema do doble rulina usual en la  industria.

Para mejor comprensión del objeto de esta latente, se acompa- 

f Ra una hoja de planos en la que a titulo da ejemplo se re fle ja

? 25 una realización dai envase, con arreglo al procedimiento que nos

ocupa:

Las figuras 1 y 2, representan la t ira  de cartón que cons­

tituye al cuerpo del reoipiente, cortadas al doble y triple d&l 

desarrollo del mismo, serrín su aplicación^

3C Las f ia r a s  1-b y 2-b, muestran e l desarrollo del cuerpo

citado, de doble y triple cilindro.

La figura 3, es una sección horizontal de las figuras 1 y 2.

La figp.ra 4, es el aro que soporta el cierre a presión.

La figura 5, pepresenta una lámina metálica para preointo inte-

33 rior+
La figura 6, ofrece una fase de la aplicación de ásta.

La figura 7, re fle ja  la boca del envase precintado, 

la  figura 8, muestra en sección e l conjunto con e l sistema 

de tapa metálioa y fondo.

do Estos dibujos, se complementan con las referenoias siguientes:
a- ouerpo del envase

b- lámina metálica o productos metálico de_la cara anterior 

o- lámina metálica o producto metálico de la  cara interna 

d- ala del aro en ángulo recto 

45 e- lámina matálioa o de papel

f -  tapa

g- fondo troquelado.

En relación con las figuras enumeradas y sus indicaoionestg 

50 samos a describir e l procedimiento a que se refiere esta Látante 

para cuya realización se corta previamente una tira  da cartón a



1 8 1 1 8 9

55

60

65

70

75

ao

cuyo tamaño será e l doble de la  medida del desarrollo que ha de 

tenar e l cuerpo del envase.

ge diside ah dos parte la  superficie de la p lantilla  del 

citado cuerpo, procediendo a metalizarlo mediante la  aplicación 

de una lámina metálica b (u otro elemento protector impermeable o 

metálioo en la  mitad de la  cara anterior^ asi mismo se aplioa otra 

lámina impermeable o metálico o en la  mitad opuesta de la  cara 

posterior.

Preparada del modo indicado la p lantilla  del cuerpo del envase, 

(F ig * l) se enrolla sometiéndola a la  acción de un sistema de rodillc 

combinados, aplioando a las partes no metalizadas, un pegamento 

impermeabilizante, que forma con e l doble cilindro de cartón meta­

lizado, un solo cuerpo endurecido e inmunizado a la penetración de 

la  humedad exterior, (F ig . l -b ).

Asimismo, puede realizarse el cuerpo cilindrico oon una tira  

de oartón cortada al triple de la medida que desarrolle el cuerpo 

del envase $ En*esta forma, se adhiere e l tercio edio de la  super­

fic ie  por C' cara intama, la  lámir- etálica o elemento protector, 

que servirá de armadura a l cartón. (F ig .2 ). E l primer tercio, lleva  

adosad# en la  superficie exte-na. otra lámina metálica y su carar 

Interna al arrollarse, p e e  unida a la anterior del tercio medio, 

que en e l conjunto del cuerpo cilindrico constituirá la  capa inter­

media entre e l primero y tercer tercio, con lo que el oartón re­

fuerza su metalizado contra la  acción de agentes exterioras.
(F ig .2 -b ).

A ásta p lan tilla  se le aplioa e l pegamento, y se la sotaste a l en- 

rrollado mediante e l sistema de rodillos cobbinados, en las mismas 

condiciones del caso anterior.

Una vez obtenido e l cuerpo a cilindrico dobla o trip le , se toma 

un aro metálico, taladrado y troquelado, oon eu ala & en ángulo 

recto, a l cual es embutido en dicho cuerpo, aplicando previamente 

una lámina ê de papel metálico o corriente, cortada en la  forma de 

la booa del envase. Esta lámina queda aprisionada entre e l bordo 

de oartón del cuerpo y ei borde del citado aro, cuando posterior-
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mente se procede al cierre de éste, que es servido al cuerpo de 

cartón mediante una máquina oerradora de envases metálicos corrien­

te, montada con doble rulina, una da enrrollamiento dei ala del 

aro y otra de presión para aplastarla fundiéndola con el cartón.

Este aro, soporta e l ciewre de presidn, que consista en una tapa 

f  del sistema válvula de presidn o corriente embutido, fabricad# de 

acuerdo con cualquiera de los procedimientos conOQidos.

NI cierre del fondo del recipiente, se verifica por medio de 

una chapa jg metálioa, cortada con troquel a máquina y gertida a l 

envasa de iAentioo modo que e l aro descrito.

Una vez realizadas las operaciones anteriorea queda dispuesto 

e l envase para su nao.

Las superficies metalizadas podrán prepararse por ejemplo, en 

tonos planteados para la cara externa y dorados!* para la cara inter­

na o indistintamente, y con la ornamentación convenientemente im­

presa segón interese para la  presentación del producto envaeado. 

E llo , no obstante se da atitulo informativo, sin que pueda consti­

tuir alteración de la  esencia del procedimiento.

Esta solicitud, queda suficientemente descrita en el cuerpo de 

asta menoría, y los puntos de invención propia y nueva están compren­
didos en las siguientes

- REIVINDICACIONES

1&. Un procedimiento para-la fabricación de envases caracterizado p 

porque se dispone una tira  de cartón cortada a l doble de la  medida 

del desarrollo que ha de tener e l cuerpo del enVase y dividiendo 

en dos partes la  superficie de dicha p lan tilla , se procede a meta­

liz a r la  mediante la  aplicación da una lámina metálica o protector 

metálico en la mitad de oara anterior aplicándose otra lámina me­

tálica o protector metálico en la  media parte opuesta, de la  oara 

posterior. Rl conjunto se somete a un sistema de rodillos combi­

nados que lo anrrolla y aplicando en las partes más no metalizadas 

un pegamento impermeabilizante se forma un doble cilindro que cons­

tituye un solo cuerpo endurecido e inmunizado contra los agentes de

la humedad interior. ;A \ *
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porque cortada la  tira  da cartón al triple de la  medida que desa­

rro lla  e l cuerpo del envase, se acople la  lamine metálica qne 

oonstituye e l elemento protector, e l tercio medio de la  superfi­

cie por su oara interna y asi mismo se afeotiía sobra la oara 

185 extama del primer tercio. Al arrollarse a l conjunto la  cara exter­

na del primer tapaéto citado, queda unidaala superficie anterior
§
 ̂ del tercio medio, que en el conjunto del ouarpo cilindrico oons-

tituirá una capa intermedia entre el primero y ultimo tercio.

5**. El mismo procedimiento de las reivindicaciones anteriores.

, 130 caracterizado porque una vez obtenido el cuerpo cilindrico doble

 ̂ o trip le , se toma un aro metálico taladrado o troquelado, con su

ala en ángulo reoto, que se acopla a l borde del cuerpo de cartón, 

aplicado previamente entre los dos elementos citados una lámina 

' da papel metálico o corriente, cortado en la  forma de la  boca del

135 envase. Dioha lámina queda aprisionada entre el borde del cuerpo y 

* el reborde del aro, cuando posteriormente se procede al cierre de

 ̂ áate.que es sertido al cuerpo de cartón mediente máquina cerradora

corriente, montada con dobla rulina. una para enrrollamiento del 

ala del aro y otra de presión, que la aplasta fundiándola con el 

140 cartón, quedando dispuesto e l are para aplicar la  tapa del cierre 

a presión o corriente embutida.

y-" 4*.El mismo procedimiento de las reivindicaciones l&, ga y ga ca­

racterizado porque e l oierre del fondo se verifica  mediante una 

ohapa metálica cortada a troquel y surtida al envase por la  acción 

145 de máquina cerradora montada oon doble rulina.

5** "UN PROCEDIMIENTO PAEA LA FABRICACION DB ENVASES*. -  -  -  -  ^------

Tal como queda descrito en la  memoria que antecede y se ilus­

tra en los dibujos que se adjuntos.

Esta memoria consta de cinco hojas numeradas y mecanografia­

das por una sola oara.-

iladrtd, ^*¿7 BiC 18#
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