MEMORIA DESCRIPTIVA

DE

PATENTE DE INVENCION

EN

ESPANA

por veinte afios,

afavorde MIe LéOPOId RADO

con domicilio en ORy Rqe Godot-de-Mauroy, PARIS (Franciﬂé

’
de nacionalidad Hungaro

por "PROCEDINIENTO DE FABRICACION DE ENVASES RE-
“LIENOS DE SUBSTAKRCIA PASTOSA Y SU APARATO
CORRESPONDIENTE ",

de la que es inventor, e 1 solicitante.

Reivindicandose la Erioridad de la,Patente deposi-
teda en Inglaterra ls especificacion provisjonal

en 15 de Octubre de 1.94 la eigeei icacion com~-
pleta en 14 de Septiembre de 1.948), :
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El objeto de este invent6 es un procedimiento
para la Preparacién de recipientes o envases llenos
de pasta, en los que los matetiales contenidos se aisg-
lan completamente del aire por la aplicacion de pre-
sion y calor, y los recipientes o envases estén for-
mados por hojes moldeables, con una‘superficie ter-
mopléstica,
| El envase de acuerdo con este invento se fabri-
ca partiendo de planchas de materisl termoplastico o
de chapss no-termoplastices dotadas de un revestimien-
to o capa termoplastica que se aplica a la plahcha en
forms de barniz o de pelicula leminasds a la misma. Ias
planchas de naturaleza termoplastica pueden ser, por
ejemplo de acetato o de nitrato de celulosa, de caucho
clorasdo, de resina vinilica, especialmente de cloruro
o de acetsto polivinilico, es decir, en general todos
los tipos de planchas termoplasticas Que, por accion
del cglor, se trensforman en pegsjosss y Susceptibles
de adherirse perfectamente unas s otras;

Los materiales & revestir con las substanciss ter-
moplasticas antes mencionadas pueden ser, por ejemplo,
hojas de hidrato de celulosa o similares;

El procedimiento para la obtencion de recipientes
llenos de substsnciss psstosas herméticamente cerradas
en su iﬁterior por presion y calor de scuerdo com este
iovento, es el siguiente:

Entre dos planchas se esparce una cantidad de subs-
tancia pastosa y las planchas y la pasta se disponen pa-
ras una serie de recipientes llenos s obtener de las mis~

mas; une por lo menos de las planchas tiene una super-
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ficie termopldstica que cubre y esta en contacto con

la substancia & encerrar; después de esto se splica
presion en sitios que rodean le cantidad de substancis
pastosa dispuesta pars llensr cada uno de los recipien-
tes; eésta presidn éa lugar al desplazamiento y distri-
bucion de la masa de pesta y a que las paredes de plan-
cha se pongan en contacto en los sitios comprimidos,
después de lo cual por medio de las herramientas de pre
sidn se splica calor a las paredes en contacto, con lo
cugl se adhieren una & otra, y luego los recipientes
formedos se seperan cortando aproximgdamente a lo lar=~
go del centro de las pestafiag pegadas que se formen.

El procedimiento puede aplicarse también de mo=-
do tal que primero se obtenga un gran recipiente llemo ,
que luepo sevsubdivide en varios recipientes pequefios
por aplicacion de calor y presion del modo antes desori
%o, y cortando aproximaedamente a lo largo de lss pesta-
fiag producides, para sepsrar los recipientes;

De acuerdo con este invento fueden también obte~
nerge recipientes en los que se alcjen dos substancies
pastosas digtintas. Para ello, entre las dos plenchas
de cobertura o de cierre, se interpone una hoja de di=-
vision que actia como pered intermedis entre las dos
substancias pastosas diferentés;

En ciertos casos es importante Que‘una por lo me~-
nos de las planchas termoplasticas ses ademds elastica,
en especial cuendo el contenido ha de estar fuertemen-
te sujeto y/o cuando el recipiente ha de estar dotado
de una abertura auto-obturadora;

A veces, convendrs también que el recipiente no
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sea flacido y, en este caso, sera preciso que una de
las planchas tenga una cierts rigidez. Pars este fin
seré mejor emplear una plancha fibrosa del espesor ne-

. . . 4
necesario, cubierta con una substancia o pelicula ter-

‘mopléstica. Si una de las planchas de lss que se obtie-

ne el recipiente es eldstica y termopldstica y si el
contenido ha de vaciasrse por partes & través de una
sbertura auto-obturadora, es necesario cerrar el reci-
piente de tal modo que uno de sus extremos tenga uns
prolongacidn ep forma de cuello en la que se dispone
la sbertura.

Para llevar a cabo el cierre se emplea un par de
herramientas provistas de partes salientes para distri-
buir el contenido por presiom y para hacer que las pa-
redes de las planchas de cierre se pongan en contacto
en los sitios de aplicacion de presidn; las mismas he=
rramientas de compresion suministran ademds el calor
para el cierre. La forma de los salientes determina el
tansfio y contorno del envase;

Si para la obtencion de los envases se emplean
planchas no-termoplasticas revestidas con una substan=-
cia termoplastica, la parte interior del envase sers,
como es natural, el ledo revestido de las planchas; Al
fabriear los envases por medio de estas planchas, pue-
den ussrse herramientas de compresion calentadas, ya
que éstas no se pondran en contacto directo con la ca-
pa termoplastica.

Er el cgso de envases formados por dos planchas
una de ellas no-termopléstica revestida con una subs-

tancis termopldstica, y la otra termopléstica, uns de
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las herremientas de compresionm no se calienta, y, al
formar el envase, la herramienta calentada se pone en
contacto solamente con la superficie no-termopléstica;

Si los envases se fabrican de planchas termoplés—
ticas elédsticas, por ejemplo de cloruro polivinilico,
el mejor método para obterer los envases consistird en
emplear herramientas de ébmpresién constituidas por
electrodos conectados a un generador de alta frecuencis
Después de aplicer la presion, de distribuir el conte-
nido y de hacer que las planchas de cierre formen con-
tacto en los puntos de aplicaciom de presidn, se produ-
ce calor para realizar ls soldadura.

Especislmente en el caso de usar una plancha ri-
gida, siendo elastica la otra, bsstara que tenga salien
tes una de las herramientes, la que entre en contacto
con la plancha eléstica. |

Para llevar a cabo, de modo continuo, la produc-
cién de envases de scuerdo con este invento, el mejor
método serd el fabricarlos pertiendo de materiales en
tiras arrolladas en forma de bobinas. Ls substancia pag
tosa se esparce corntinusmente entre las dog tiras y en
estas condicicnes se hace pasar entre rodillos uno de
los cuales pér lo menos se calienta y tiene protuberan-
cias, por cuyo medio se producen, de modo continuo, en-
vases 11enos;

Ios envases llenos de pasta, pueden obtenerse tam-
bién contipuemente partiendo de materisles arrollados
en forma de bobinas, por cuyo medio en lugar de rodi-
1los se utilizan dos placas de presidn, por lo menos

ung de ellas cslentada y provista de protuberancies y,
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después de cads presiom, las planchas que contienen

la substancias pastosa entre ellas se desplazan a una
nueva posicidén paras la produccidn por presion de la se-
rie gicuiente de envases 1lenos;

Para evitar que la substancis & encerrsr escape
por los lados y abandone las planchas durante la com-
presion, es esencial que antes de colocar estas debajo
de las herramientas de formacidn - que pueden Ser ro-
dillos o plecas de presion - los bordes longitudina-
les de las planchas se cierren previamente hasta una
cierta longitud, y este cierre, en caso de funciona~
miento continuo, se produce tambien continuamente;

Si ha de encerrarse una pasta espesa, es necesa-
rio que la pasta distribuide que se encuentra entre
las dos planchas se distribuya con un espesor unifor-
ne. Puede hacerse esto colocendo el material en plan=-
cha que sostiene la pasta y tiene los bordes longitu-
dinales cerrados, entre lass placas de presidn que se
disponen @ una distancia tal una de otra que la pasta
se distribuya asi con up cierto espesor y luego las
planchés en estas condiciones se colocan entre las he-
rramientas de formacion pers la produccidn de los en-
vases llenos. En lugsr de placas, para la distribucion
uniforme de la paste espesa, pueden utilizarse varios
rodillos colocdndolos entre si a una distancia necesa-
ria para regular el espssor del material repartido;

La distribucidn del contenido y la produccion
de envases llenos, pueden realizarse también en dos
operaciones, o sea, que una herrsmienta de presion

distribuye el contenido paralelamente a los bordes lop
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gitudinales de las planchas de cierrey obteniéndose.a
la vez los cierres longitudinales de cada envase, y
otra herramienta divide el contenido lateralmente, por
cuyo medio se obtienen depositos llenos, cerrsdos en
toda su periferia;

Si la naturslezas de la substancia pastosa es tal
que sea afectada por‘el calor durante la operacion de
cierre, es necesario mantener la pasta lejos de la in-
mediata'proximidad de los sitios a los que se aplica
el calor, y esto puede lograrse por aislamiento, por
cuyo medio paries de las herramientas de compresidn es-
tan rodeadas por materisl aislante; estas herramientas
sislades, durante el cierre, retiran ls pasta de las
partes calentadas de la herramienta o herramientas;

- ls protuberanciz de las herrsmientas, con prefe-
rencia, tienen bordes redondeados, especialmehte cusan~-
do las herramientas son electrodos:

Por substancis pastosa debe entenderse toda subs-
tancia que tenga un grado cualgquiera de viscosidad;

En el caso de envasarse una pasta espesa, las plan
chas que la sostienen se colocan debajo de las herra-
mientas de formacion en posicion horizontal, pero si la
substancia a envasar es de gran viscosidad, las plan-
chas que la contienen se colocan en angulo debajo de
las herramientas de formaciom.

' Es%e invento se representa, algo esqueméticamen-
te, en los dibujos adjuntos, en los que:

Ia fig; 1 represents las planchas 1 y 2 entre las
cusles se encuentra una pasta 8:

La fig; 2 representa la pasta 3 colocada entre
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las planchas 1 y 2 representsdas en la fig; 1, dis=-
tribuida por les herrsmientas de presidn 4 y 5 dis-
pue stas para realizar el cierre por la sccion del
calor.

La fig; 3 representa la pasta 3 colocada entre
las planchas 1 y 2 de la fig; 1 que se encuentran a
punto de cerrarse por sus bordes longitudinales, por
les herramientas 41, 51 42 52,

Is flv. 4 representa de qué modo ls pasta 3 co-
locada entre las hojas 1 y 2 de ls flg. 3 se distri-
buye en dos porciones por las herramientss de presion
4y 5;

La fig; 5 es una vista en planta de un par de
plecas de presion, la inferior indicada em 4 y la su~
perior en 5, dotadas de ebertums 6 y 68 respectiva-
mente;,

Ia fig. 6 es un corte por la linea VI-VI de la
fig, 5.

La fig; 7 representa diez envases llenos obteni-
dos por las herrsmientas de presion representadas en
las flgs. 5y 6, Ios envases llenos se indican en 7
y estén cerrados en sus bor&es 8 y pueden separarse,
por las lineas de trazos 9, en envasesllndependlentes;

- Ia fig: 8 es una vista de detalle, 2 mayor esca-
la, de un envase lleno separado de los representados
en la fig; 7; Para la expulsion de partes del conte=-
nido & su través, el cuello del envase, esta provis-
to de una aberturas 10; »

Ia fig. 9 representa, en corte, un envase lleno

y dividido en dos mitades 3 y 3g por una sepsracion 1J; ;



10

15

20

25

30

las dos mitedes del envase estan llenas de substan-
cigs distintas;

La fige 10 representa un aparato para la produc-
cion continua de enveses partiendo de tiras de mate=-
rigl dispuestas en bobinas. la pasta 12 se expulsa de
un deposito por medio de un buzo 13, y se deposita so-
bre la tira inferior 1 suministrada por una bobina lg
y cubierta por una tira 2 procedente de una bobina Zg;
Las tires 1 y 2 pasan entre rodillos calentados 13 ¥
132 provisto de salientes 14 y 14g de tal forma que
moldeen y cierren los envases. El par de rodillos ca-
lentados 15 y 16 cierran entre si los bordes longitu-
dinales de las tiras 1 y 2 para impedir el escape del
contenido lateralmente.

N O T A _

Se reivindica como propios y nuevos para que
sean objeto de una Patente de Invencion en Espafia,
por veinte afios, reivindicando lg priorided de la Pa~
tente depositada en Inglaterra en 15 de Octubre de
1947 la especificacion provisional, y en 14 de Sep-
tiembre de 1.948 la especificacion completa, los pun-
tos siguientes: |

1.~ Un procedimiento para la preparacifn de en~
vases llenos con substancias pastosas hermé ticamente
encerradas en su interior por presion y calor, en el
que se deposita una centidad de substancia pastosa
entre dos plenches flexibles dispuestas para que pue-
dan obtenerse de ellas varios envases llenos y por lo
menos una de las planchas tiene una superficie termo-

pléstica pera cubrir y ponerse en contacto con la subg
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tancia a contener, después de lo cual se aplics pre-
sion en puntos alrededor de le substancis pastoses en-
cerrada y esta presion da lugar al desplazamiento y
distribucion de la substancis pastosa y & que las pa-
redes de plancha se pongan en contacto en los puntos
de aplicacitn de la presidn, y se aplica calor a las
paredes en contacto, con lo cual se adhieren entre si
y a continuacion los envases obtenidos se separan,
por corte, de tal modo que los envases contiguos que=-
den tembién cerrados.

2.- Procedimiento, segin la reivindicacién 1,
en el gque se produce un envase que luego se subdivi-
de en varios envases nas pequefios.

» 8.- Procedimiento, segun las reivindicaciones 1
y 2, en el que se interpone una hojs de division en =
tre las dos planchas de cierre, y la hoja interpues~
ta separa dos substancias pastosas diferentes inclui~-
das en cads envase;

4.,- Procedimiento, segun cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, en el que una por lo menos
de las planchas termoplésticas de cierre es sdemas
elastica.

5.~ Procedimiento, segun cualquiers de las rei-
vindicaciones anteriores, en el que unea de las plan~
chas tiene una cierta rigidez y la otrs es eléstiqa;

6.~ Procedimiento, segun la reivindicacion 5,
en el que la planche de cierre de cierta rigidez es
una plancha fibrosas cubierta con unsg substancia ter-
moplastica.

7.- Procedimiento, segin cualquiera de las rei=
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vindicaciones anteriores, en el que las herramientas
de presidn y cierre, son de tal forma que producen un
envase con un apéndice en forma de cuello.

| 8.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones 4
y 7, en el que el cuello del envase tieme una abertu-
ra auto-obturadors para la expulsion del contenido &
su través;

Qée Procedimiento, segun cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, en el que las herramientas
de pres1on aplican el calor para cerrar;

10.~ Procedimiento, segun la re1v1ndlcaclcn 9,
en el gue las herrasmientas de p:esion son electrodos
y el calor se produce por electricidad a elevads fre-
cuencia; _

11.- Procedimiento, segin la reivindicacidn 10,
en el que ls. presion se aplica primero y luego se
produce calor para llevar a cabo la soldadura.

124~ Procedimiento, segﬁn cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, en el que primero se suel-
dan los bordes longitudinales de las planchss que tie~-
nen. entre ellas ls substancia pastosa y luego una he-
rramients de presion distribuye el contenido psralela-
mente & los bordes longitudinales citados, producien-
do a la vez los bordes longitudinsles de los envases,
y otrs herremienta divide el contenido, lateralmente,
por cuy® medio se producen envases llenos, cerrados ‘
en todo su contorno;

13;- Un aparsto para aplicar el procedimiento
segun cuslquiera de las reivindicaciones anteriores,

en el que los envases se producen continusmente de ti-
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ras de materiel arrolladas en formz de bobinss; las
planchas superior e inferior tienen entre si la pes-
ta a encerrar, por cuyo medio, primero se cierran por
calor log bordes longitudinales de las planchas y es-

tos pasen luego entre rodillos, uno de ellos por lo

‘'menos calentado y provisto de protuberanciss que sir-

ven para distribuir la substancia pastosa y para for-
mar y cerrar el envase;

14;- Un aparato para aplicar el procedimiento
segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
en el que los envases se obtienen continuumente de ti~
ras de materisl arrolladas en forma de bobinss; las
planchas superior e inferior contienen entre ambas la
pasta a envasar, por cuyo medio primero se cierran
los bordes longitudinales de las planches y estas se
cclocan luego entre dos plachs de presion, uns de las
cusles por lo menos estéd calentada, y provists de pro-
tucerancias que sirven para distribuir lag substancis
pestosa y formar y cerrar los envases.

15.- Procedimiento, segin cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, en el que sl producir los
envases llenos de substanciss de gren viscosidad, las
planchas con los contenidos se colocan en angulo en-
tre las herramientas de formacidu.

16, - PROCEDTMIENTO DE PABRICACION DE ENVASES RE-
LIENOS DE SUBSTANCIA PASTOSA Y SU APARATO CORRESPON=
DIENTE.

_ Todo conforme se describe en ls memorig que ante=-
cede, se ilustra como ejemplo de ejecucion en los pla-

nos unidos g ells y se reivindica en su Nota.
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Esta memoria consta de trece hojas folisdas
y escritas a maquina por una sola caras y dos hojas

de planose )
iiadrid, 8 de Octubre de 1,948
Léopold RADO
P. A.
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