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Reivindicándose l a  pr ior idad  de la ,P a te n te  d e p o s i ­
tada en I n g la te r ra  la  e s p e c i f i c a c i ó n  p ro v is io n a l  
en 15 de Octubre de 1.947 y l a  e s p e c i f i c a c i ó n  com­
p le t a  en 14 de Septiembre ae 1 .9 4 8 ) .



* -

5

10

15

20

25

30

1 8 5  5

E l  ob jeto  de e s t e  invento es un procedimiento 

para l a  preparación  de r e c ip ie n t e s  o envases l l e n o s  

de p a s t a ,  en lo s  que l o s  m a te r ia le s  contenidos se a í s ­

lan  completamente d e l  a i r e  por la  a p l i c a c ió n  de p re ­

s ión  y c a l o r ,  y los  r e c ip ie n t e s  o envases están f o r ­

mados por  ho ja s  moldeables ,  con una s u p e r f i c i e  t e r ­

m o p lá s t ica .

E l  envase de acuerdo con e s te  invento se  f a b r i ­

ca part iendo de planchas de m a te r ia l  term oplást ico  o 

de chapas n o - te rm o p lá s t ica s  dotadas de un revestim ien­

to o capa term op lás t ica  que se  a p l i c a  a la  plancha en 

forma de barn iz  o de p e l í c u l a  laminada a l a  misma* l a s  

planchas de naturaleza  te rm op lá s t ica  pueden s e r ,  por 

ejemplo de a c e ta to  o de n i t r a t o  de c e l u l o s a ,  de caucho 

c lorado ,  de r e s in a  v i n í l i c a ,  especialmente de c loruro  

o de a c e ta to  p o l i v i n í l i c o ,  es  d e c i r ,  en g en e ra l  todos 

l o s  t i p o s  de planchas te rm o p lá s t ic a s  que, por acción 

d e l  c a l o r ,  se  transforman en p e g a jo sa s  y s u s c e p t ib le s  

de ad h er ir se  perfectamente unas a o t r a s *

l a s  m a te r ia le s  a r e v e s t i r  con l a s  su b s tan c ia s  t e r ­

m o p lá s t ica s  antes mencionadas pueden s e r ,  por ejemplo^ 

hojas de h idra to  de c e lu lo s a  o s i m i l a r e s *

E l  procedimiento para l a  obtención de r e c ip ie n t e s  

l len os  de su b s ta n c ia s  p a s to s a s  herméticamente cerradas  

en su i n t e r i o r  por p re s ió n  y c a l o r  de acuerdo con e s te  

invento, es  e l  s i g u i e n t e :

Entre dos planchas se esparce una cantidad de súbs 

tan c ia  pas to sa  y l a s  planchas y l a  pasta  se disponen pa 

ra una s e r i e  de r e c i p i e n t e s  l l e n o s  a obtener de l a s  mis 

mas; una por lo  menos de l a s  planchas t iene una super-
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í i c i e  te rm o p lá s t ica  que cubre y e s tá  en contacto con 

la  substanc ia  a en cerrar ;  después de e s to  se a p l ic a  

presión  en s i t i o s  que rodean la cant idad  de substanc ia  

pastosa  d ispues ta  para l l e n a r  cada uno de lo s  r e c ip ie n -  

5 t e s ;  é s t a  p re s ión  da lugar  a l  desplazamiento y d i s t r i ­

bución de l a  masa de pasta  y a que l a s  paredes de plan­

cha se  pongan en contacto en l o s  s i t i o s  comprimidos,

* después de lo  cual  por medio de l a s  herramientas de pre 

s ión  se  a p l i c a  c a lo r  a l a s  paredes en contacto ,  con lo 

10 c u a l  se adhieren una a o t r a ,  y luego l o s  r e c ip ie n te s

formados se separan cortando aproximadamente a lo l a r ­

go d e l  centro de l a s  p es tañ as  pegadas que se forman.

E l  procedimiento puede a p l i c a r s e  también de mo­

do t a l  que primero se  obtenga un gran r e c ip ie n te  l l e n o ,  

15 que luengo se subdivide en v a r io s  r e c ip ie n t e s  pequeños

por a p l ic a c ió n  de c a l o r  y pres ión  d e l  modo antes  d e s c r i  

to ,  y cortando aproximadamente a lo la rg o  de l a s  p e s t a ­

ñas producidas ,  para se p a ra r  lo s  r e c i p i e n t e s .

De acuerdo con e s te  invento pueden también obte-  

20 nerse r e c ip ie n te s  en l o s  que se a l o j e n  dos su bs tan c ia s  

p a s to sa s  d i s t i n t a s .  Para e l l o ,  entre l a s  dos planchas 

de cobertura o de c i e r r e ,  se interpone una hoja de d i ­

v i s ió n  que actúa como pared intermedia entre l a s  dos 

su b s ta n c ia s  p a s to sa s  d i f e r e n t e s .

25 En c ie r t o s  casos  es importante que una por lo me­

nos de l a s  planchas te rm o p la s t ic a s  sea además e l á s t i c a ,  

en e s p e c i a l  cuando e l  contenido ha de e s t a r  fuertemen­

te  s u je t o  y/o cuando e l  r e c ip ie n te  ha de e s t a r  dotado 

de una abertura  au to-obturadora .

A v ece s ,  convendrá también que e l  r e c ip ien te  no
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sea f l á c i d o  y ,  en e s t e  c a s o ,  se rá  p re c i so  que una de 

l a s  planchas tenga una c i e r t a  r i g i d e z .  Para e s te  f in  

será  mejor emplear una plancha f i b r o s a  d e l  e spe sor  ne- 

n ece sa r io ,  cu b ie rta  con una su b s tan c ia  o p e l í c u l a  t e r ­

m o p lá s t ic a .  S i  una de l a s  planchas de l a s  que se o b t ie ­

ne e l  r e c ip ie n te  es  e l á s t i c a  y te rm o p lá s t ica  y s i  e l  

contenido ha de v a c ia r s e  por p a r te s  a t r a v é s  de una 

abertura  au to-obturadora ,  es n ece sar io  c e r ra r  e l  r e c i ­

p iente  de t a l  modo que uno de sus extremos tenga una 

prolongación en forma de cue l lo  en la  que se dispone 

la a b er tu ra .

Par8 l l e v a r  a cabo e l  c i e r r e  se emplea un par de 

herramientas p r o v i s t a s  de p a r te s  s a l i e n t e s  para d i s t r i ­

buir  e l  contenido por p re s ió n  y para hacer que l a s  pa­

redes de l a s  planchas de c ie r r e  se  pongan en contacto 

en lo s  s i t i o s  de a p l i c a c ió n  de p re s ió n ;  l a s  mismas he­

rramientas  de compresión suministran  además e l  c a l o r  

para e l  c i e r r e .  La forma de l o s  s a l i e n t e s  determina e l  

tamaño y contorno d e l  envase.

S i  para la obtención de l o s  envases se emplean 

planchas n o- term op lá s t ica s  r e v e s t i d a s  con una su bs tan ­

cia te rm o p lá s t ic a ,  l a  parte  i n t e r i o r  d e l  envase s e r á ,  

como es  n a tu ra l ,  e l  lado re v e s t id o  de l a s  p lanchas .  Al 

f a b r i c a r  los  envases por medio de e s t a s  planchas,  pue­

den u sa r se  herramientas de compresión ca le n ta d a s ,  ya 

que é s t a s  no se pondrán en contacto  d ir e c to  con l a  ca ­

pa te rm o p lá s t ic a .

En e l  caso  de envases formados por dos planchas 

una de e l l a s  no-term oplást ica  r e v e s t id a  con una subs­

ta n c ia  t e rm o p lá s t ic a ,  y l a  otra te rm o p lá s t ic a ,  una de



l a s  herramientas de compresión no se c a l i e n t a ,  y, a l  

formar e l  envase, l a  herramienta calentada  se pone en 

contacto solamente con la  s u p e r f i c i e  no-termoplastica+

S i  l o s  envases se f a b r ic a n  de planchas termoplás-  

t i c a s  e l á s t i c a s ,  por ejemplo de c loruro  p o l i v i n í l i c o ,  

e l  mejor método para obtener l o s  envases c o n s i s t i r á  en 

emplear herramientas de compresión c o n s t i tu id a s  por 

e le c t ro d o s  conectados a un generador de a l t a  f re cu e n c ia  

Después de a p l i c a r  la p re s ió n ,  de d i s t r i b u i r  e l  conte­

nido y de hacer que l a s  planchas de c i e r r e  formen con­

tac to  en lo s  puntos de a p l ic a c ió n  de p re s ión ,  se  produ­

ce c a l o r  para r e a l i z a r  la  so ldadura .

Especialmente en e l  caso de u s a r  una plancha r í ­

g id a ,  siendo e l á s t i c a  l a  o t r a ,  b a s t a r á  que tenga s a l i e n  

t e s  una de l a s  herramientas ,  la  que entre  en contacto 

con l a  plancha e l á s t i c a .

Para l l e v a r  a cabo, de modo continuo, la produc­

ción de envases de acuerdo con e s te  invento,  e l  mejor 

método se rá  e l  f a b r i c a r l o s  partiendo de m a te r ia le s  en 

t i r a s  a r r o l l a d a s  en forma de bo b in as .  La substanc ia  pas 

tosa se  esparce continuamente entre la3 dos t i r a s  y en 

e s t a s  condiciones se  hace pasar  entre r o d i l l o s  uno de 

l o s  c u a le s  por lo  menos se c a l i e n ta  y t iene  protuberan­

c i a s ,  por cuyo medio se producen, de modo continuo, en­

vase s  l l e n o s .
Los envases l l e n o s  de p a s t a ,  pueden obtenerse tam­

bién  continuamente partiendo de m a te r ia le s  a r r o l l a d o s  

en forma de bobinas ,  por cuyo medio en lugar  de r o d i ­

l l o s  se u t i l i z a n  dos p laca s  de p re s ió n ,  por lo menos 

una de e l l a s  ca lentada  y p ro v is ta  de protuberancias  y ,



después de cada p re s ió n ,  l a s  planchas que contienen 

la  substanc ia  p as to sa  entre e l l a s  se  desplazan a una 

nueva p os ic ión  para la producción por pres ión  de l a  s e ­

r i e  s ig u ie n te  de envases l l e n o s .

5 Para e v i t a r  que l a  su b s tan c ia  a encerrar escape

por l o s  lados y abandone l a s  planchas durante la  com­

pre s ión ,  es e s e n c i a l  que antes  de c o lo c a r  é s t a s  debajo 

de l a s  herramientas de formación -  que pueden se r  r o ­

d i l l o s  o p laca s  de p re s ió n  -  l o s  bordes lo n g itu d in a -  

10 l e s  de l a s  planchas se c ie r re n  previamente hasta  una 

c i e r t a  lon g itud ,  y e s te  c i e r r e ,  en caso de funciona­

miento continuo, se produce también continuamente*

S i  ha de en cerrarse  una pasta  e s p e s a ,  es necesa­

r io  que l a  pasta  d i s t r i b u i d a  que se encuentra entre 

15 l a s  dos planchas se d i s t r ib u y a  con un espesor  u n i fo r ­

me. Puede hacerse e s to  colocando e l  m a te r ia l  en p lan ­

cha que so s t i e n e  la pa s ta  y t ien e  l o s  bordes lo n g i tu ­

d in a le s  cerrad os ,  entre  l a s  p la c a s  de presión  que se 

disponen a una d i s t a n c i a  t a l  una de otra  que l a  pasta  

20 se d i s t r ib u y a  a s í  con un c i e r t o  e sp e so r  y luego l a s

planchas en e s ta s  condiciones se  colocan entre l a s  he­

rram ientas  de formación para l a  producción de lo s  en­

vases  l l e n o s .  En lu gar  de p l a c a s ,  para la d i s t r ib u c ió n  

uniforme de l a  pasta  e s p e sa ,  pueden u t i l i z a r s e  v a r io s  

25 r o d i l l o s  colocándolos  entre  s í  a una d i s t a n c ia  necesa­

r i a  para r e g u la r  e l  e spe sor  d e l  m a te r i a l  r e p a r t id o .

la  d i s t r ib u c ió n  d e l  contenido y l a  producción 

de envases l l e n o s ,  pueden r e a l i z a r s e  también en dos 

operac iones ,  o s e a ,  que una herramienta de presión  

30 d i s t r ib u y e  e l  contenido paralelamente a l o s  bordes Ion
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g i t u d in a le s  de l a s  planchas de c i e r r e ,  obteniéndose a 

la vez los  c i e r r e s  lo n g i tu d in a le s  de cada envase, y 

otra herramienta d iv ide  e l  contenido la tera lm ente ,  ppr 

cuyo medio se  obtienen d epós i to s  l l e n o s ,  cerrad os  en 

toda su  p e r i f e r i a *

S i  l a  naturaleza  de la su b s tan c ia  pas to sa  es t a l  

que sea a fectada  por e l  c a l o r  durante la  operación de 

c i e r r e ,  es necesar io  mantener la  pa s ta  l e j o s  de la  i n ­

mediata proximidad de l o s  s i t i o s  a l o s  que se a p l ic a  

e l  c a l o r ,  y e s to  puede lo g r a r s e  por a i s la m ie n to ,  por 

cuyo medio parces de l a s  herramientas de compresión e s -  

tan rodeadas por m a te r i a l  a i s l a n t e ;  e s t a s  herramientas 

a i s l a d a s ,  durante e l  c i e r r e ,  r e t i r a n  la  pasta  de l a s  

par te s  ca le n tad as  de la  herramienta o herramientas .

La protuberancia de l a s  herram ientas ,  con p re fe ­

re n c ia ,  t ienen bordes redondeados, especialmehte cuan­

do l a s  herramientas son e le c t ro d o s .

Por substanc ia  p as to sa  debe entenderse toda su b s­

tancia  que tenga un grado cu a lqu iera  de v i s c o s id a d *

En e l  caso de envasarse  una pas ta  e sp e sa ,  l a s  p lan 

chas que l a  so s t ien en  se  colocan debajo  de l a s  h e rra­

mientas de formación en po s ic ió n  h o r iz o n ta l ,  pero s i  la  

su b s tan c ia  a envasar es de gran v i s c o s id a d ,  l a s  p lan­

chas que l a  contienen se colocan en ángulo debajo de 

l a s  herramientas de formación.

E ste  invento se  re p re se n ta ,  a lgo  esquemáticamen­

t e ,  en lo s  d ib u jo s  ad ju n to s ,  en los  que:

La f i g .  1 represen ta  l a s  planchas 1 y 2 entre l a s  

cu a le s  se  encuentra una pasta  8*

La f i g .  2 represen ta  la pa s ta  3 colocada entre30
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l a s  planchas 1 y 2 representadas  en l a  f i g .  1 ,  d i s ­

t r ib u id a  por l a s  herramientas de p re s ió n  4 y 5 d i s ­

puestas  para r e a l i z a r  e l  c i e r r e  por la  acc ión  d e l  

c a lo r .

5 La f i g .  3 represen ta  la  p a s ta  3 colocada entre

l a s  planchas 1 y 2 de la  f i g .  1 que se encuentran a 

punto de c e r ra r se  por sus bordes lo n g i t u d in a le s ,  por 

l a s  herramientas 4 , 5 , 4 , 5 .

l a  f i g .  4 represen ta  de qué modo l a  pasta  3 co- 

10 locada entre l a s  h o ja s  1 y 2 de la  f i g .  3 se d i s t r i ­

buye en dos porciones por l a s  herramientas de pres ión  

4 y 5 .

la  f i g .  5 es una v i s t a  en p lan ta  de un par de 

p lac a s  de p re s ión ,  la  i n f e r i o r  indicada en 4 y la  su-  

15 per ior  en 5, dotadas de abertues  6 y 6a r e s p e c t i v a ­

mente.

La f i g .  6 es un corte  por l a  l in ea  VI-VI de la 

f i g ,  5 .

La f i g .  7 represen ta  d iez  envases l l e n o s  o b ten i-  

20 dos por l a s  herramientas de p re s ió n  representadas  en 

l a s  f i g s .  5 y 6,  Los envases l l e n o s  se in d ican  en 7 

y e s tá n  cerrad os  en sus bordes 8 y pueden s e p a ra r s e ,  

por l a s  l ín e a s  de t r a z o s  9 ,  en envases independientes*

la  f i g ,  8 es una v i s t a  de d e t a l l e ,  a mayor e s c a -  

25 l a ,  de un envase l len o  separado de lo s  representados 

en l a  f i g ,  7 ,  Para la  expulsión de p a r te s  d e l  conte­

nido a su t r a v é s ,  e l  c u e l lo  d e l  envase, e s tá  p r o v i s ­

to de una abertura 10.

La f i g .  9 r e p re s e n ta ,  en c o r t e ,  un envase l leno 

30 y d iv id id o  en dos mitades 3 y 3a por una separación  13
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l a s  dos mitades d e l  envase e s tá n  l l e n a s  de su bs tan ­

c i a s  d i s t i n t a s *

La f i g .  10 representa  un aparato  para la produc­

ción continua de envases partiendo de t i r a s  de mate­

r i a l  d i s p u e s t a s  en bo binas .  la  p a s ta  12 se  expulsa de 

un depós i to  por medio de un buzo 13, y se depos i ta  so ­

bre la t i r a  i n f e r i o r  1 suministrada por una bobina l a  

y cu b ie r ta  por una t i r a  2 procedente de una bobina 2a* 

Las t i r a s  1 y 2 pasan entre r o d i l l o s  ca le n tad o s  13 y 

13a p ro v is to  de s a l i e n t e s  14 y 14a de t a l  forma que 

moldeen y c ie r re n  l o s  envases .  E l  par de r o d i l l o s  ca ­

le n tad o s  15 y 16 c i e r r a n  entre s í  l o s  bordes lo n g i tu ­

d in a le s  de l a s  t i r a s  1 y 2 para impedir e l  escape d e l  

contenido la te ra lm e n te .

N O T A

Se r e iv in d ic a  como propios y nuevos para que 

sean o b je to  de una Patente  de Invención en España, 

por ve inte  años,  re iv ind icando  la  p r io r idad  de la Pa­

tente depositada en I n g la t e r r a  en 15 de Octubre de 

1947 la  e s p e c i f i c a c i ó n  p r o v i s io n a l ,  y en 14 de Sep­

tiembre de 1.948 la  e s p e c i f i c a c i ó n  completa, lo s  pun­

tos  s i g u i e n t e s :

1 . -  Un procedimiento para la  preparac ión  de en­

vases  l l e n o s  con su b s ta n c ia s  p a s t o s a s  herméticamente 

encerradas  en su i n t e r i o r  por p re s ió n  y c a l o r ,  en e l  

que se  depos i ta  una cantidad de su bs tan c ia  pastosa  

entre dos planchas f l e x i b l e s  d i s p u e s t a s  para que pue­

dan obtenerse de e l l a s  v a r io s  envases l len o s  y por lo 

menos una de l a s  planchas t iene  una s u p e r f i c i e  termo- 

p l á s t i c a  para cubr ir  y ponerse en contacto con la  subg
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tanc ia  a contener,  después de lo  cua l  se  a p l i c a  p re ­

s ión  en puntos a l red ed o r  de la  su b s tan c ia  pastosa  en­

cerrada y e s ta  p re s ión  da lugar  a l  desplazamiento y 

d i s t r ib u c ió n  de la  su b s tan c ia  p as to sa  y a que l a s  pa­

redes de plancha se  pongan en contacto  en lo s  puntos 

de a p l i c a c ió n  de la  p re s ió n ,  y se  a p l i c a  c a lo r  a l a s  

paredes en co n tac to ,  con lo c u a l  se adhieren entre s í  

y a continuación l o s  envases obtenidos se separan,  

por c o r t e ,  de t a l  modo que l o s  envases contiguos  que­

den también c er rad o s .

2 .  -  Procedimiento, según la  r e iv in d ic a c ió n  1,

en e l  que se produce un envase que luego se su b d iv i­

de en v a r io s  Envases más pequeños.

3 .  -  Procedimiento, según l a s  r e iv in d ic a c io n e s  1 

y 2, en e l  que se interpone una hoja de d iv i s ió n  en -  

t r e  l a s  dos planchas de c i e r r e ,  y la  hoja in te rp u e s­

ta separa  dos s u b s ta n c ia s  p a s to s a s  d i f e r e n t e s  i n c l u i ­

das en cada envase.
4 .  -  Procedimiento, según cu a lqu iera  de l a s  r e i ­

v in d icac ion es  a n t e r i o r e s ,  en e l  que una por lo  menos 

de l a s  planchas t e r m o p lá s t ic a s  de c i e r r e  es además 

e l á s t i c a .

5 .  -  Procedimiento, según cua lqu iera  de l a s  r e i ­

v in d icac ion es  a n t e r i o r e s ,  en e l  que una de l a s  p lan ­

chas t iene  una c i e r t a  r i g i d e z  y la  o tra  es e l á s t i c a .

6 .  -  Procedimiento, según la  re iv in d ic a c ió n  5, 

en e l  que la  plancha de c ie r r e  de c i e r t a  r ig id e z  es 

una plancha f i b r o s a  cu b ie r ta  con una substancia  t e r -  

m o p lá s t ic a .
7 .  - Procedimiento, según cua lqu iera  de l a s  r e i ­



vind icac iones  a n t e r i o r e s ,  en e l  que l a s  herramientas 

de pres ión  y c i e r r e ,  son de t a l  forma que producen un 

envase con un apéndice en forma de c u e l l o .
8 .  -  Procedimiento, según l a s  r e iv in d ic a c io n e s  4 

y 7, en e l  que e l  c u e l lo  d e l  envase t iene  una ab er tu ­

ra auto-obturadora para la expu ls ión  d e l  contenido a 

su t r a v é s .

9. G- Procedimiento, según cua lqu iera  de l a s  r e i ­

v ind icac iones  a n t e r i o r e s ,  en e l  que l a s  herramientas 

de p re s ión  a p l ican  e l  c a lo r  para c e r r a r .

1 0 .  -  Procedimiento, según l a  r e iv in d ic a c ió n  9 ,  

en e l  que l a s  herramientas de p re s ió n  son e le c t ro d o s  

y e l  c a lo r  se produce por e l e c t r i c i d a d  a elevada f r e ­

cuencia .

1 1 .  -  Procedimiento, según la  r e iv in d ic a c ió n  10, 

en e l  que l a ,p r e s i ó n  se a p l ic a  primero y luego se 

produce c a l o r  para l l e v a r  a cabo la  so ldadura .

1 2 .  -  Procedimiento, según cualqu iera  de l a s  r e i ­

v in d icac io n es  a n t e r i o r e s ,  en e l  que primero se s u e l ­

dan lo s  bordes lo n g i tu d in a le s  de l a s  planchas que t i e ­

nen, entre e l l a s  la substanc ia  p a s to sa  y luego una he­

rramienta de p re s ión  d i s t r ib u y e  e l  contenido p a r a l e l a ­

mente a l o s  bordes lo n g i tu d in a le s  c i t a d o s ,  producien­

do a la  vez lo s  bordes lo n g i tu d in a le s  de l o s  envases ,  

y o tra  herramienta d iv ide  e l  contenido, la te ra lm en te ,  

por cuyd medio se  producen envases l l e n o s ,  cerrados

en todo su  contorno.

1 3 .  -  Un aparato  para a p l i c a r  e l  procedimiento 

según cualqu iera  de l a s  r e iv in d ic a c io n e s  a n te r io r e s ,  

en e l  que los envases se  producen continuamente de t i -
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r a s  de m a te r ia l  a r r o l l a d a s  en forma de bobinas ;  l a s  

planchas su p er io r  e i n f e r i o r  t ienen entre s í  la p a s­

ta a encerrar ,  por cuyo medio, primero se c ie r r a n  por 

c a l o r  los bordes lo n g i tu d in a le s  de l a s  planchas y e s -  

5 t a s  pasan luego entre r o d i l l o s ,  uno de e l lo s  por lo 

menos calentado y p ro v is to  de protuberancias  que s i r ­

ven para d i s t r i b u i r  la  su b s tan c ia  p astosa  y para f o r ­

mar y c e r ra r  e l  envase.

1 4 . -  Un ap ara to  para a p l i c a r  e l  procedimiento 

10 según cualqu iera  de l a s  r e iv in d ic a c io n e s  a n te r io r e s ,

en e l  que lo s  envases se obtienen continuamente de t i ­

r a s  de m a te r ia l  a r r o l l a d a s  en forma de bobinas;  l a s  

planchas su p er io r  e i n f e r i o r  contienen entre ambas la  

pasta  a envasar,  por cuyo medio primero se  c ie r ra n  

15 lo s  bordes lo n g i tu d in a le s  de l a s  planchas y e s t a s  se 

colocan luego entre dos plachs de p re s ió n ,  una de l a s  

c u a le s  por lo menos e s tá  ca len tad a ,  y p ro v is ta  de pro­

tuberanc ias  que s irven  para d i s t r i b u i r  l a  substanc ia  

pas to sa  y formar y c e r ra r  l o s  envases .

20 1 5 . -  Procedimiento, según cualqu iera  de l a s  r e i ­

v in d icac ion es  a n t e r i o r e s ,  en e l  que a l  producir  lo s  

envases l l e n o s  de su b s ta n c ia s  de gran v i s c o s id a d ,  l a s  

planchas con l o s  contenidos se  colocan en ángulo en­

tre  l a s  herramientas de formación.

25 1 6 . -  PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ENVASES RE­

LLENOS DE SUBSTANCIA PASTOSA Y SU APARATO CORRESPON­

DIENTE.

Todo conforme se d e sc r ib e  en la memoria qae ante­

cede, se i l u s t r a  como ejemplo de e jecución  en lo s  p l a -  

30 nos unidos a e l l a  y se r e iv in d ic a  en su Nota.
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Esta  memoria consta de t re c e  h o ja s  f o l i a d a s  

y e s c r i t a s  a máquina por una s o l a  cara y dos hojas  

de p lanos .
Madrid, 8 de Octubre de 1.948 

Léopold RADO 

P. A.
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