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PATRICT DB INVANCISK
qus ﬁor 20 aﬁés péra Tgpafia y sus Pceeeionsa; ge solicita & faver
de YARCOSAY 3,.L, de nacionalided espafiola, ragidente én YADRID,
Avds, dé Joed Antonio, n® 31, por: »UN PROCEDIMIVNTO PARA LA PA-

BRICACION D2 BNVASES»,- = - = = = = = =~ - - - -=-- - .-

e

~Jemoria degeriptiva-

®ete Patente de invencidén tiene por obje to amperar en terri-
torio espafiol los dereches ds explotacidn exclusive de un proce=
dimiento de fabricecidn de envases ocon oierrse hérmético de cudl-
quier forma apropiéda y-util pars todos los usos, que gserdn oons-
tmmidocs a base de caridn ylfmtél de tipo diverso, combinordn 1agﬁ
elaboracidn ds log mic 08 .-

i‘adisnte el desarrollo 2:l »rocedimiento que g6 degcribe a

lo lergo de esta memoric, =e produce un reeipiente cuys~ caArag-
tericticas esencisles =8 basan en que_esté constitﬁidp por un '
cuerﬁa.ﬁs e -tdn enrrollado, pfotegidos 41 sua carss exterior e
interior o: léminas metslizadag o materia ds tipo impermeable o
metdlicae adheridas,

Le parte superior del cuer: o enrrolladc queds cerrads por un
arilio metélicé en dngulo recto, que aprisions entre aw co?ddn de
oierre, y la booa del cue:po‘da cartdn, una 14mina de papel o me -
tdlice may fina,cortada en la forma y medide de la booa del enva-

ge, para efectuar su precinteado.
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Como cisrre ddfinitivo ve supsrpusste una tepz metdlioce del

- 2

sisteme vdlvula ‘de presién o ocorriente embutida, La parte infe-
rior del recipiente, es cerradsa por un fondo matdiico ddrriénte,
sertiéo 8l cuerpo de cartdn, por cartadbra de enveses, madiante
el sistema d2 doble rulina usuel ex le industria.

Para me or comprensién del objeto de esta ratente, se acompa-
fia una hoje de planos en le que & tftulo de 8jemplo se refleja

une realizacidn del envase, con arreglo al procedimiento que nos

‘ocupa:

Lag figuras 1 y 2, repregenten la tira de cartdn que ocons-

tituye el cﬁerpo del reoipiente, cortadas al doble y triple ddl

' desarrollo dsl mismo, sasfn su aplicaeidn.

Lag figvras 1-~b y 2=b, muestran el desarrollo del euerpo
citado, de doble y triple gilindro;‘

La figure 3, esg una seoeidn horizontal de las figﬁras 1y 2,

La figpra 4, es el aro que zoporta el oierre a presidﬁ.

Lsa figura 5, pepreéesente uns lduina metdlica para preointo inte
rior, | '

La figura 6, ofrace uns fase de ls eplicecién de dsta.

Ia figura 7, refleja 1ls booa del envese precintado.

Ia figura 8, muestra en seccifn el conjunto con el sistema

~de tapa metdlioca y fondo,

Betos dibujos,'se coaplementan con las referenocias g8iguientesg:
8- cuerypo del envage

b-»lémina metdlica o productos metdlico de_la cara enterior
0~ 1lé4minos metdlica o producto metdlico de 1l cara interna

d- ale del aro en é4ngulo recto

e- ldmina -matflioca o de papel

£- tape

g~ fondo troguelado,

Tn relacidén con leg figuras emumeradas y sus indicacionsarp #a.
ea@os & desceribir el procedi@ientﬁ a'que ze refiere esta,Patgnte_

para ouya realizacidn 8e corta previamente una tire de cartén a
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Q; ' ouyo temafio cerd el doble le ls m-dide del desarrollo que ha de
tensr 81 cuerpo del envsas,
'ge diwide an dos parte 1&-superficie de la plantilles del
56 ocitedo cuerpo, procediendo a metalizarlo mediante la aplicacién
de una 14mina metdlice b (u otro elemento protector impermeable o

watdlico en 1s mitad de la cara anterior; &8si mismo se &pliéa otra

r ' lémina impermeable o metdlico 0 on la mited opuesta de le cara
y posterior,
" 60 Preparada del modc indicado le plantillae del ouerpsc del envase,

(Pig.1l) se enrolla sometiendola & la sccibdn de un sistema de rodillc
N combinados, aplioando a luz partes no metelizadas, un psgamento -
. imparmﬁabilizante, que forma con el doble cllindro de cartén meta-
lisado..un £0l0 cuerpo enﬁurqoido e inmupizadb & la penetracidn de
65 - la humedad exterior, (Fig.l-b). ' '
Agsimismo, puede reslizarse ei cue1po oilindrico oon une tira
~ds oertén cortada al tripls de la medide que desarrclle el cuerpo
del snvase, En-esta Torma, ge adhiere el tercic :sdio de la super-
. ~ ficie po- v cara interna, 12 14mi» -etdlica o elemento protczsor,
70 que servird de grmedure al cartdn. (Fig.2). Bl primer tercio, lleve
adogsads en la superfici: :q<ti.una, otra ld4mina wetdlica y su ocars
interna &l arrollarse, (: ¢ uniis a la anterior del tercio medio,
que eﬁ'al conjunto d4el cusrpo cilindrico oonstituird ls cepa inter-
| media entre el primerc y tsveer tercio, con lo que el cartén re-
?5 - fuerse su metalizado contre le secibn de agentes sxteriores,
(Fig.2-b). -

A& dcta plantilla se le aplioa el pegamento, y se ls somste al en-
rrollsdo mediante el cistema de rodillos ocombinedos, en las mismaes
céndiciones del ceso antarior, ' |

80 . Una vez obtenido el cuerpo & cilindrico doble o tfiple, ge toma
un aro metdlico, teladrado y trogquelado, con egu ela & en dngulo

i mi{;recto, @l oual ea embutido en dicho cﬁerpo, aplican&b previamente

, - una ldmine @ de pepel metdlico o corrients, cortada en 1la forma de

la booa del envase, Tata l4mina queda apricionads aentre &1 borde

"85 de oartén del oﬁarpo ¥y el borde del citado aro, cuando posterier-
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mente se proceds 8l cierre de dste, que es gervido al cnérpo de

- 4w

oartdn mediante une méquina ocerradora de envases metdlicos corrien~
te, montada con doble rulina, una de enrrollamisnto del ala del
ero y otra de presidn para aplastarla fundid¢ndole con el cartén.

¥ete aro, soporta el ciewre de presidén, que consiste en una tepe

£ del sistema vdlvula de presidén o corriente embutido, fabriocads de

acuerdo eon cualquisra de los rrocedimientos conogidos,

El olerre del fondo del recipiente, se verifice pof medio de
una chepa g metdlice, cortada com troquslla méquina y sertida al
envaceé de identico modo que el aro descrito,

Unz vez realizadas las operaciones anteriores quéda dispussto
8l envase pars su ugo,

Las superfioicS‘métalizadaa podrdn prepararse por e6jemplo, en
tonos planteados para le care externa y doradog pars ls cara inﬁer-
Ba o indigstintamente, y con 1= orndmentaci&n convenientemente im-
presa gegfdn interase pars la presentacién del producto enveeado.
Ello, no obstante se da etftulo informativo,'sin que pueda oconeti-
tuir alteracidén de la esencia del proeedimisnto.

Rsta‘solicitud, queda suficientemente desorite en el cuerpo de
egsta mewmoria, y los puntos de invencibn propies y mueva estdn comprem
didos en las siguientsa

‘ IIVINDICACIONES

la, Un prooedimiento pare-la fabricacidn de envaseg caracterizado »

porque se dispone una tire de cartdn cortads al doble de la médida

del desarrollo que ha ds tener el cuerpo del envase y dividiendo

‘en dos partes la supefficie de dicha plantilla, se procede & meta-

lizarla wediante la splicacidn 46 una 1l4mine metdlioca o protecter

-metdlico en le mitad de ocars snterier aplicandose otra ldmina me-

-talioé,o protector metdlico en la media parts opueata, de la oera

posterior, Bl conjunto ce somete & un sistema de rodillos ocombi-
nados que 10 enrrolla y aplicendo en las partes méda no metalizadas
un pegemento impermssbilizante se forme un doble cilindro que cona-
tituye un solo cueryo endnreoido.e inmﬁnizado contrea 1osvagen;es de

le humedad interior, ' ;r”‘
h
. . v
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&8, Bl mismo proosdimiento dg la rSiVinﬂicaoidn la, caracterizado
pgfque cortada la tira de cartén al triple de la,médida que desa-
rrolle @1 cuverpo dslisnvase, se acopls la 14min= metdlica que
oongtituye el slemento protéctor, el teroio medio de la spperfi-
cie por eu cara interna y gsi mismo se sfeotva sobre la ecara

externa del primer tercio, Al arrollerse a8l conjunto 18 cara sxter-

na del primer sspesd9 citado, queda unidsals supeifieie anterior

del tercio medio, que en el conjunto del ouerpoe cilindrico cons-
tituird uns capa intermedia entre 61 primerc y wltimo tercio.

3%, %1 mismo procedimisnto de las reivindicaciones anteriorss,
oaractérizado porgue una vez obtenido el cuerpo oilindrico doblse

o triple, se toma un aro metdlico taladrado o troquelado, con su
ala en dngulo recto, que se soopla al borde ael cuerpo de cartén,
aplicado previamente entre los dos elementos citados una ldmina

de papel metélico o corriente, cortado en la forma de la booca del
envasé, Dicha 1lémina quedz aprisionada entre el borde del cuerpo y
el reborde del aro, cuando posteriormenée se prooeds al ciarre de

date ,que es sertido al ouerpo de cartdn mediente mdquina cerradora

‘oorrienta, montada con doble rulina, una para enrrollamiento del

ala del aro y otra de presidn, que la aplagta fundidndola con sl

cartdn, quedandy dispussto el are paré epliocar la tapa del cierre

8 presidn o corrients embutida,

48 .71 mizmo procedimiento de las reiv.ndica@cioneg l&, 2& y 3% ca-
racterizado porque el cierre dei fondo ge veritfioa mediante una
ohapa metdlica cortada & troquel y se:tida 8l envase pbr la acoién
d¢ méquina cerrsdora montada oon doble rulina, '

58, »UN PROCEDIVIVNTO PARA LA FABRICACION DT ENVASES® = = = = = = =

Tal como queda desorito en~laAmemorié que antecede y se ilus-
tra en los dibujos que g8 adjimtoe. | .
Bsta memoria oonste de cinco hojas nnmeraaas 7 meocanografia-
dss por una sola cara.- |
adria, 97 DIC 1047
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