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PATENTE DE INVENCION
por £0 afios
a favor de Dofla Carmen BIEISA FATANAS
de nacionalidad egpaiiola
recsidente en Barcelona, calle Vslencia, ne 174
por:
"UX NUEVO PROCEDIMIENTO PARA ENVASAR RLEMBENTOS PRO-—-
FITACTICOSY,
MEMORI& DESCRIPTIVA

Se refiere la presente Patente de Invencidn a un nuevo
procedimiento para envasar elementos profildcticos mediante
el cual se consizuen diversas ventajas tanto de orden higié-’
nico como préctico.

A continuacién pasa a describirse, a tftulo de ejemplo
no limitativo, un caso de ejecucidn préotica de un envase rea-
lizado de acuerdo con el procediimiento de la invencién, acom—
pafidndose una hoja de dibnjos para facilitar su interpretacién.

En dicha hoja de dibujos:

Fig. 1 es una vista en seccidn de un envase realizado
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Fig. 2 es una vista en planta de una de lass dos armado—
ras snulares gue componen el envase de la precedente Flg., 1.

Figs. 3, 4 y b son trec cecciones de otras tantas posi-
bles realizaciones distintas de las armaduras anunlares de la
misma Fig. 1.

Pig.e 6 3 7 son dos vistas en planta de otrae tantas for-
mas posibles con que pueden realizarse lag armaduras anulares
de las anteriores figuras.

Pig. 8 es una vista en seccidn de una mdquina o prensa
de soldar. -

PFig. 9 es una representacidn esquemdtica de un aparato
destinado a cerrar otra posible realizacién del envsse por me-
dio del vacio.

Pig. 10 es una vista en secoién de an envase cerrado por
medio del aparato de la Piz. 9.

Fig. 11 es una vista en perspectiva de un cuerpo de pren-—
sa de soldar para la fabricacién en serie de envases segin el
presente procedimiento, ¥

Mg, 12 es un ejemplo de envase destinado a la conserva~
cién, en disposiocidn independiente, de tres elementos profi-
lécticos,

BEn sintesis, el procedimiento objeto de la presente Pateg
te coneiste en aprisionar por su periferia entre las doe oaras
yuxyépueetas de una pequefia srmadurs anular, dos léminas o dis-—
cas de material adecuado entre los cnales ha sido previamente
encerrado el elemento profilédctico que e trata de envasar,

Le armadura amnlar estd constitalda por dos aroe (1) de
seccién semiclrcular n otra en cuyas ¢arsas planas y alrededor
de toda su periferia interlor, Figs. 1, 2 y 3, hay practicados
gendos rebajes (2) para permitir le formacién de une gergania
annlar en cnyo interior pneda alojarse el borde cireular for-

mado por la unidén de dos discoe (3), preferentemente de alumi-
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nlo laminsdo, en cuyo interior ha sido encerrado previemente
el elenento profildetico (4) cuya proteceidn y conservacidn
en las debidas condiciones aséfticas persigne el invento.

Parae la obteneién de las dos armamdurass anulares (1) se-
gln el procedimiento de la invencién, se ps_rte preferentemen-—
te de polvo de resinas naturales o sintéticas suefeptibles de
ger moldeadag por cualquiera de los procedimiento de prensado
termopléstico conocidos.

Una vez moldeadas y desbarbadas dichas ermaduras (1),
su superficie convexa es recubierta por immersidn, aerografia,
u otro procedimiento adecuasdo auelquiera, de una pelfcula o
caepa fosforescente destinada a hacer visible el contorno del
envacse incluso en la obscuridad.

Loe dos discos {3) se obtienen partiendo de hojas o
bandas de aluminio laminado cortados y acabados & troguel.

Disponiendo de los elementos descritcs, se toman dos
discos (3) y, emparedando entre los mismos el elemento profi-
léetico (4) que se desea envasar, se procede al cierre del
conjunto ae! formado mediante la formacidn de un rizado o de
unsa pequeifla pestafig alrededor de toda le periferia de dlchos
discoe (3) por medio de una vequefin miquina de bordonear de
tipo conocido. Seguidamente, Fig. B, se deposita con la cara
plana hacia arriba, una de lae armsdursc anulares (1) en el
alojemiento (5) practicado en el cuerpo {6) de una prensa de
goldaer, introduciendo a continuscién el envase de slumirio
antes preparado en el rebaje (2) existente en el borde inte-—
rior de dicha armadara (1). A continuacidn se bafia la cara
plana de la micsma, a mano ¢ mecénicamente, con una solucidn
celuldsica, de cola de resina, o de otro producto cunalquiera
adscunado; se encaja la segunde armadara (1), con la cara pla-—

na hacia dbajo, en el alojamlento (5) del cuerpo (6) de la

prensa, y cerrando segul damente la tapa (7) de la misma se
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ejerce una cierta presidn sobre la palance sensitiva (8) =

fin de que lee caras en contacto de las dos armaduras anula—

res (1) queden soldadas y, por tanto, fuertemente adheridas,
Transcurrido un brevisimo perfodo de tiempo la tapa (7) se
levantaide nuevo, y naciendo penetrar ﬁn extractor (9) previe-
to al efecto en el cuerpo (6) de la prensa, el envase es expul—~
gado del alojamiento (5) totalmente terminado y en condiciones
por.tanto de ser entregado para su venta.

A continuacién se introduce una nueva armadura (1) en
el alojamiento (5) del cuerpo (6) de ta prensa de soldar para,
giguiendo el mismo ciclo deserito, obtener un segundo envase
totalmenﬁe terminado. |

Y asf{ sucesivamente.

Como es natural la cantidad de envases que simulténea-—
mente puedén producirge y cerrarse en cads una de las opera-—
ciones comprendidas en el presente procedimiento, dependera
dnicamente de la cantidad de moldes y de alojamientos que,
respectivamente, se hayan'previsto en la prence terméplastics
7 en la prensa de soldar, quéedando tan s6lo limitado su néme-—
ro por la capacidad potencial y volumétrica de lae prensas
de que se disponga.

En la Fig. 11 se representa en perspectiva el cuerpo
de una prencsa de soldar capaz para la produccidn en serie de
varios envases, aprecidhdose en ella la instalacidn en bate—
ria y con mando sinorénico de los extractores {9) destinados
& facilitar la expulsidn de los envases una vez ectos termi-
nados.,

Siendo tanto la seccidén como la forme del contorno de
las citedss armaduras (1) puramente ornamental, ambas sin sa-—
lhee del marco de la invencidn, podrédn ser cualesquiera que
permitan la reslizacidn del invento de conformidad con el

procedimiento descrito. Asf, la seccibn semicirculer de las
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mismas podrd ser sustituide por otre de rectangular o de otra
forma adecuads cualquiera, Fig. 3, y el contorno, en vez de
circnlar, podréd ser rectangular, exagonal, Fig. 6, octogonal,
Fig. 7, o de otra forma poligonal cualcuiera, abierto o no
por uno de sus lados, #Fig. 6.

También sin salirse del marco de la invencidn y segdn
una varisnte del procedimiento, la armasdura podrd ser realiza-—
da‘cop cierre de rosce, Fig. 4, en cuyo caso el envase, en
vez de €er cerrado por encoladura, lo es enroscando el fondo
(10) en 1u tapa (11) eprisionando entre ambos elcmentos el
envage de aluminio constituido por los dos discoe (3).

De acuerdo con otra variante del mismo procedimiento,
Fig. o la armadara podra ser realizada partiendo de uns cép-
sula (12) fabricade en materisl de sdecuads ductilidad la
cual, ung vez recibido el envase de aluminio, se cierra trans-—
formAndose en an perfil en forma de U.

Sea cual fuese su realizacidén, lae armaduras (1), (10),
{11) y {12) podrén ser o no fosforescentes, incoloras o de co-—
lor, lisas o labredas, y, en genersel, presentar el acabado
que més de acuerdo estd con lo:c gustos y preferenciss manifes—
tados por el plblico consumidor.

Tamhidn log discos o léminas de aluminio (3) podrdn es—
tar sujetos a difercntes modos de presentacidn, y asl su for-
ma estard naturslmente de acuerdo con la del contorno del mar-
co o ermadura correspondiente pudiendo presentar cualguier
color, liso o litografiado, bensr su superficie lisa o graba-—
da,’fosforeaeente o no, e ingluso poder ser fabricado con
otvo material que el aluminio, el cual podré ser sustituido
por celuloide, vapel u otro materisl cuslquiere gue reuna
les debidas cuslidades asépticas, '

Sexdn otra realizacidén del presente procedimiento la

armedure ennlar (1) podrd ser sustituida por un envase cén-
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: cavo (13), Pig. 9, en enyns restafias o paredes hay practica-—
da uns entalls cirenlar (14) en la que encaja una tapa de
cierre (15).
Para la puesta en prdctica de este modo de realizacidn,
o, ge Ffabrican por moldeo el envase {13) y la tapa (15) partiendo
de cualquier material resino-—pldstico opaco o transparente,
incoloro o de color, fosforescente o no. Siendo la tmgpa {15)
de mayor didmetro que la boca del envase (13) correspondiente,
- para el cierre del envase, una vez depoesitado el elemento
~ 10. profildectico en el interior del citado envase (1%), se em-—
pleard un aparato operando por succidn. En efeoto una vesz
aplicada la tapa (15) contra la boca del aparato, constitai-~
da por un anillo de caucho (186), se nard el vacio en el in-
terior de la cAmare (17) del aparato en cuestidn a travéds
15. del conducto (15) del mismo y la tapa (15), por efecio de la

depresifn se curvard reduciszndo su didmetro exterior. Basta-—

rd entonces con introducir lg tapa (15) en la boca del enva-
se (13) y, restablecisnds la przeidn, dicha tarz recuperard
su primitiva forma y cuedard elojsda en la garganta (14),
20. con lo cual, Fig. 10, el elsmento profildetico (4) quedéré
- perfectamente envasado,

Finalmente, segxin otro modo de ejecucifn abarcado tam-
bién por el presente procedimicnto, serd potestativo el en-
vasar en bateris dos, tres é més elemecntos profilfcticos en

25, un mismo cmerpo, Hiz. 12. Bastard psra ello establecer un
caerpo (19) en el que exzictirdn, ssgln un planc horizontal,
tantas cavidades como elementos deban envasarese, procedidén-—
doge,por lo demis, de conformidad con los casos descritos,
Como es 18gico este tipo de envase puede ser llevado a lsa

30. prédctica partienio de cuslquier forma o cosntorno de los dee-—
critoe para el caco de los envases simples, y de cualauier

material y zcabado de log previstos para los mismos.
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En cualquiera de los modos de realizacidn deseritos,
todos log cuasles es evidente gque cuedan enmarcados dentro
del espiritu del procedimisnto y amparados por tanto por la
presente Patente de Invencidn, los discos (3) o la tapa {15)
serd facultativo que eetén provistos de una lengueta (20)
destinadea a facilitar la rasgadura del envase y la subsiguien-—
te extraccibn del elzmento profildctico encerrado en su inte—
rior.

En los modos de realizacidn descritos podra ser susti-
tuido o modifigado todo cuanto no cambie o altere la esentia-—
lidad propia del procedimiento objeto de la invencidn.

¥ o 7 A
REIVIRERDICACIOHNES

Se reivindica como objeto de la presente Patente de
Invencidn:

l¢.— Un nuevo procedimiento para envasar elementos pro-
Pildcticos, caracteriszado por el hecho de aprisionar por su
perifieris con ong pequeiia armadura log extremos de dos ldmi-
nas yuxtapuestas de material dlectil apropiado entre los cna-
les se ha introducido el elemento profiléctico a envasar.

2%2,- Un nuevo procedimiento para envasar elementos pro-
fildcticoe caracterizado en que la armadura anular seghn la
precedente reivindicacidn estéd constituida por dos aros de
seceidn semicirenlar u otra, en cuyas caras planas y slrede—
dor de tods su periferia interior hay practicados sendos re—
bajes para permitir la formacién de una gargzanta asnular en
la que pueda alojarse el borde cireular de los docg discos pre—
ferentemente de aluminio, o léminas, aludidos en la anterfgior
reivindicacidn.

38 .~ Un nuevo procedimiento para envagar elementos pro-—
fildeticos, caracterizado en qne las srmadoras anulares con-

forme a las anteriores reivindicaciones se obtienen prefe-—
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reéntemente partiendo de polvo de resinas naturales o sintéti-
caes las cuales una vez moldeadas y desharbadas cson recubier—
tas exteriormente por inmersidén, aerografia u otro procedi-—
miento adecunado sunalquiera, de_una capa o pelicula fostores—
ocente destirada a hacer visible el contorno del envase inclu-—
20 en la obscurddd.

4t ,- Un nuevo procedimiento para envassar elem:ntog pro-
filfoticos caracterizado en que log dos discos o léminas com-
forme a las reivindicaciones 1% y 2t se obtiensn de cunalquier
material déctil, fosforescente o no, partiendo preferiblemen—
te de hojas o bandas de aluminio laminado, cortados y acaba—
dosg 8 troquel, los cusles una vez emparedado entre loes mismos
el elemento profiléctico que ge desee envasar, gon unidos por
su periferia mediante la ejecucidén de un rizado g la forma-—
cién de una pequefls pestafia por medio de una méquina o apera—
to de bordonear.

b¢,~ Un nueve procedimiento para envasar elementos pro-—
filédcticos, caracterizado en que la unidn de los dos disocos
0 léminas preparados segfin ls 3% reivindicacién a la armaedu-—-
ra conforme & la 22 reivindicaciones, se realizas por medio
de une méguina de soldar bajo coya presidn qnedan unidass las
dos caras planass yuxtapuestas de las armsdaras snulares, pre-
viamente bafiadas al efecto, manual o mecanicamente, con una
solucién celuléeica, de cola de reeina, o de otro pegamento
cualquiera adecuado.

6%.— Un nueve procedimiento pars envasar elesmentos pro-—
fildcticos, caracterizado en que, £i asi ce desea, el marco
del envase, en vez de ger cgrrado mediante en coladnra, pue—
de ser cerrado a roeca, i

7¢ .- Un naevo procedimiento para envasar elementos pro-
fildcticos, caracterizado en que el marco o armadura del en-—

vase, 8i asf se prefiere, estaré formado de una séla pieza
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eon rebaje central interior y abierto por unno de cus extremos,
el eusl una vez introducidas en el rebaje dntes aludido lsae
léminas o discos de aluminio contenido el demento profildcti-
¢o en su interior, se obtura la boca gque forme dicho marco o
armadura, completando el repetido marco por pegamento del ma-
terial o por cnalquiers otres manera asdecuada, y pudiendo es-

tar anidos lateralmente cn bateria tantos envases como Se

S¢,.,—~ Un nuevo procedimiento paré envassr elementos pro-—
fildctimos caracterizado en gque, potestativamente el marco
del envase, en vez de ser cerrado por encoladurse bajo presidn,
ge cerrarf, empleando materiales de adecuads ductilidad, par—
tiendo de un envase e¢n forma de cdpsnla al cual, una vez de-—
positado en su interior el elesmento profildético a envasar,
se le dobla la pestaiie circular transdrméndolo en un perfil
en forme de U,

8 .,—~ Un nuevo nrocedimiento para envasar elementos pro-—
fildcticos caracterizado en que facultativerente cl eanvase
esterd constituido vor un envase y uns tapa, preferentemente
de material pldstico, para cerrar el cual ge utiliza un apa-—
rato de vacio el gue, al suocionar en uuna cémara contra la
que se halls apliceda ls citeds %taps, produce el encurvamien-—
to de la misma y la subsiguiente reduccidn de su didmetro con
lo cue la taps puede penetrar en el cuello del envase y elo-—
jarse en una entalla oircular practicada al efecto en el mis-
mo.

108 ,—- Un nuevo procedinisento para envasar elementos pro-
fildeticos caracterizsdo en que =n todas las rodalidades de
realizacibn descritas es facultativo que 1os discos o léminas,
o la taps de la reivindicacifn 92, estén provistos de una
lenzueta destinada a facilitar la resgadura del envase y la

subsiguiente extraccidn del elemsnto nrofildetico encerrads
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4 en eu interior.

lle,— U¥ NUSVO PROCEDILIENTO PAZA IZIVASAR ELUILHIOS PRO-

Sean cnales fueren las circunctancias gue concurran con
la esencialidad propia de la misma.

Consta le presente lismoria descriptiva de cuetro pégi-
nas folisdas y mecanogréfiadas por una sdla cara y vé acom—
paiiade de una hoja de dibujos sclarativos.

Barcelona, 14 de Julio de 1950
P. A,
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