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R3. presente invento se refiere a una envoltura de em
balaje que, no estando llena, puede aplastarse y cerrarse,
hedia de papel o de otro material y la cual ha de servir
para recibir dentro articulos de diversas clases, por ejem-
plo mercancias coloniales, liquidos que se solidifican y
otros articulos, para conservarlos o tambian para remitir-
los.

Se conocen ya envolturas de embalaje que pueden apiso-
narse o aplastarse estando vacias y entonces ocupan poco es-
pacio, po* ejemplo bolsas o cartuchos de papel o envolturas
de cellofan. Los orificios de las bolsas o cartuchos se cie-
rren ordinariamente abatiendo o plegando los bordes superio-

res de la bolsa o cartucho una ves gpie estan llenos, o se
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vean entra af dichos orificios. 8a conocen tsmbiaa bolsas éa
cellofan que aa ufeta 0 pagan por amboa extremos.

Estas envolturas flexibles da embalaje no permiten lle-
narse bien, paaa no pueden mantenerse enderezadas libremente
y abrir entonces su abertura separandola ni tampoco se pres-
tan bien en astado llenado para colocarse por ejemplo en un
cajon para el transportey a causa de gue no son planas sus
caras artremas y por ello toda la envoltura de embalaje ae
deforma. Ademas las caras desiguales de la envoltura no pue-
den imprimirse o estamparse convenientemente de manera que
la impresion pueda leerse facilmente estando la envoltura
cerrada* Como estas avolturas son flexibles no adquieren su
forma definitiva sino deepuda de estar llenas*

Tambian se han dado a conocer envolturas de embalaje
construidas como cajas plegadas, que estando vacias pueden
aplanarse o aplastarse de modo que tambidn ocupen poco ea-
pacid, sus caras extremas pueden tambidn imprimirse y como
estas caras extremas son planas puedan tambian las cajas
llenas embalarse bien para el transporte por ejemplo en una
caja* Pero la conformacion definitiva de estas oajas plega-
bles no tiene lugar por el material de relleno colocado en
ellas, pues toda la envoltura se hace de un material de igual
espesor o resistencia en todas sus partes, el cual no es fle-
Xible. TBa material flexible no puede emplearse para oajas ni
para cajas plegadas, de suerte que no se tiene la posibilidad
de dar por ejemplo a una envoltura flexible de cellofan la
forma de una caja o de una saja plegable de modo que el e
terial existente en la envoltura por ejemplo en las estacio-
nes de inspeccidn pueda apreciarse desde fuera en la zona del
manto de la envoltura,* *

El presente invento se ganda en la idea de que por jme-

dios adecuados y pop su conformacién puede crearse omaenvol-
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tamente al objeto momenténeo dal embalaje y la eaML pueda
temblén fUbriearse muy econdmicamente eligiendo loe medies
y operaciones en cada caso adecuadas y a continuacion dee-
critoe.

Segun el invento una envoltura flexible se provee per
un extremo de un 6rgano de cierre o en loe doa extremos se
provée en cada uno de un O6rgano de cierre, siendo este Orga-
no de eierte mos r~g"Ni8e o fuerte que la envoltura o los Or-
ganos de cierre mie rigidos que OGarta.

Segun el invento se logra que la conformacion defini-
tiva del mente de la envoltura se realice Unicamente despuds
de introducido el material de relleno y la conformacion defi-
nitiva de los extremos de la envoltura se determina por un
6rgano de cierre o por un Organo de cierre en cada extremo,
de conformacién rigida. En la fabricacion de las envolturas
puede emplearse principalmente material delgado para formar
envolturas baratas y ligeras y ademés para estas envolturas
construidas y conformadas de modo especial puede emplearas
ventajosamente temblén un material muy delgado, flexible y
transparente, por ejemplo cellofén, con objeto de que el ma-
terial existente en la envoltura, por ejemplo en las estacio-
nes de inspeccion, pueda vérse desde fuera en la zona del
manto de dicha envoltura. Estas envolturas de embalaje pue-

den colocarse libremente erectas en el proceso de su llenado

que se efectlua deade arriba O pueden mantenerse facilmente eret>
tas, siendo el orificio da las mismas bastante ancho y podiendo
por tanto realizarse el llenado con facilidad y en forma bien
visible. Teda impresion en las ceras planas extremas de la an-
voltura cerrada puede tembldn percibirse y leerse bien y fa-
cilmente. Varias emrolturas llenas pueden embalarse convenien-
temente en el trahsporte por ejemplo en un éajon”™ Esta&dd va™

oiaa, las envolturas ocupan poco espacio.
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Si1 la
parente, por ejemplo
sible emplear también este material extraordinariamente delga-
do para la envoltura especial de embalaje, pues los bordes de
la boca, de la envoltura son suficientemente fuertes y el manto
de la misma posée las ventajas derivadas de su transparencia.

Una envoltura compuesta de una parte de tubo flexible
plegada o doblada y oerrada, cuyos bordes extremos se proveen
de tiras mas ftortee de refuerzo o ocn inserciones fuertemente
tensables por ejemplode cuerda y con una parte del fondo des-
prendible y que produzca la oonformacion definitiva de una tira
de refuerzo o la conformacién definitiva de una inserciéon fuer-
temente tensable, constituye una forma preferida de ejecuddi,
que puede también hacerse facilmente con medios eoonémicos,
pudiendo la envoltura quedar abierta por arriba para recibir
el material de relleno, liquido solidifloables u otros arti-
enlos y conservar dentro estos objetos*

Mediante una parte desprendible de tapa que produzca la
conformacion definitiva de la tira de refuerzo o de las inser-
ciones fuertemente tensables en el borde de la boca de la en-
voltura opuesta a la parte del fondo, se logra una forma de
ejeouoién que puede oerrarse por ambos extremos y soltarse*

Cuando la parte del fondo se une firmemente con el bor-
de de la boca subordinado a ella, por ejemplo se pega, enton-

ces se obtiene una forma preferida de ejecucion de la envoltu-

ra, gquedando el fondo de la misma herméticamente y no despren
dible*

Si también la parte de la tapa se une firmemente con el
borde de la aberpjtpra de la envolUssute subordinada a él, por
ejemplo se pega, entonces toda, la envoltura queda cerrada fir -
me yaherméticamente por ambos extremos, por ejemplo para el
transporte*

Por el hepho de que la parte del fondo o la parte de la
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tapa y dado el caso la parte del fondo y la parti d#

abrace el borde del canto de la abertura subordinado a ella,
se establece una.unida muy finae de los bordes de la boca de
la envoltura con la parte de la tapa, de suerte que en ambos
extremos se detiene la forma definitiva.

Cuando la parte del fondo y la parte de la tapa se hacen
de un trozo recortado, cuya parte central se introduce en el
borde de la abertura, oon solapas articuladas en dicha parte
central y abatidas de dentro hada fuera, las cuales se unan
firmemente oon el canto correspondiente del borde de la aber-
tura por ejemplo mediante pegamento, abrasandose dicho borde
por las solapas, entonces se tiene una parte de tapa o de fon-
do la cual resulta muy ventajosa por ejemplo al tratarse de
un borde rectangular de la envoltura de la envolvente que se
continda en las esquinas, pues las solapas articuladas en la
parte central, en el pgaeeso de formacién del fondo o en el
proceso de cierre de la envoltura, se adaptan al borde del
orifico o abertura de asta y el cierra del fondo o de la ta-
pa resulta muy firme por ejemplo cuando se trata de una tapa no
muy fuerte de cartun. Las solapas abatidas y pegadas firmemente
con el borde del orificio de la envoltura comunican un firme
asiento por todos lados al extremo momentaneamente vuelto a .
ellas de la envoltura, pues la parte central de la tapgjbe saje-
ta de tal modo o se tensa aproximadamente corneal pellejo de un-
tambor construido como instrumento de percusion.

Con auxilio de un cierre con una o'con varias carteras
abatiblps sobre el orifiab de la envoltura y asegurables pa-
ra que no vuelva a abrirse, sé tiene la posibilidad de cerrar
casi firmemente la envoltura por uno o por los dos extremos
de modo que sea posible volver abrir la envoltura después de
suprimir el seguro de las carteras.

Una unidn firme de la carteras entre si se logra cuando

aquellas en su posicidon de cierre se unen entre si mediante
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Uasa envolmra .de embalaje con carteras qu;e en en posi-
cién de cierre. se acopla;; entre sl mediante lengietes insexr—
tables en escotaduras tieme importancia especial si se tiens

en cuenta la aplicacién moméntanea, por ejemplo, para el em~

"balaje de un material no muy fino que pudlera llegar afuera,

a través de las carterss acopladas entre si,

Para obtensr en una caja de cartén que se clerra por
abatido de las éarterag, ana segmida.d miy bueus de cierre,
se ha propuesto ya recortar por estempscidn un trifagulo
cada unsa de las carteras opusstas y rebatibles en sentido
opuesto sobre eliorde de la amvolmré., de suerte que al abrir
los tridugulos las puntas que, entonces guedaa libres pngdan
eacajarse en sentidos opuestos por debajo de las porfiones no
recortadas de las carteras o de modo gue se estampen mis de
dos carteras de modo correspondiente,

. Bste cierre pusie también convenientemente emplearse.
para la exvoltura segdn el invento y tieas aquf naa ventajs
my especial, puss el seguma&e un buen cierre de toda la
eavoltura de’ ombala.,je ooa gu parte flexible proporcionsa una
unibn de por sf mds firme, pues se evita que s6 .suelten las -
carteras dé 1la eavoltura scopladss. entre s{ y entonces toda
la eavoltura no puede ‘ya. perder su forma definitiva,

Coa objeto de poder amplear el seguro ruy bueuo de cle-
rre ya propuesto, para el cierre de uua caja de partdu coun su-
perfieies rectangulares en el fondo, se ha propuesto ademis .
couformar de tal modo J.as carteras de cierre de una cajs de
gartoa coa foudo reotangular que 1és aristas del corte de las.
escotaduras de las certeras {e clerre _coinciciau aproximadsmen~
te con las diago,nales de uus superficle rectangular del foudo
del clierre y que las puntas de las carteras de cierre meti-

das altermativemente por debajo Ge la otra caTtera seaa més

cortas que la diagonal colgcidente aproximadameate con sus
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consecuencia de
180 Segan el invento la envoltura & “abalaje paede todavia
perfeccionarse mas por el hecho de que una o varias de las car-
teras partan de uno de los bordes plegados hacia dentro de le
abertura de dicha envoltura, asegurandose preferentemente el
pliegue en dicho borde en su posician de plegado mediante pega-
18% mento*

De este modo se consigue que el Riegue asi previsto ib&-
me un borde reforzado en el abertura de la envoltura de embaia*-
je, de modo especial cuando el pliegue se asegura preferente-
mente por pegamento en su posician plegada en el borde de la

190 abertura* Por el hecho de que las carteras de cierre salgan del
borde plegado hacia dentro de la abertura de la envoltura, di-
chas Carteras retroceden elasticamente hacia el canto del bor-
de producido por el plegado en el extremo cerrado de la envol-
tura* Las mismas carteras se sitluan entonces dentro de la donar-

la$ cacian formada en el extremo cerrado de la envoltura con auxi-
lio del borde de la misma reforzado por el plegado* En esta
posicién las carteras de cierre comunican un asiento muy firme
al extremo cerrado de la envoltura, de suerte que la conforma-
cion definitiva de dicho extremo cerrado se determina de modo

200 muy conveniente con auxilio de las carteras de cierre y des-
puas de la operacién de cierre de la envoltura de embalaje se
aseugra también la forma entonces provocada en el extremo de
la envoltura* ElI extremo asi cerrado de la envoltura no es
esencialmente deformable en direccidn transversal, ni longi-

20$% tndinal, ni tampoco diagonalmente*

La envoltura de embalaje de esta clase se puede caracte-
rizar segun, el invento por una hoja de cubierta que asegure a
las carteras plegadas en su posician de cierre y provista de

un borde levantado que se pegue con el borde de la abertura de

210 la envolvente plegado hacia dentro*
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se aseguran pdmer”~ANtA
cierre las carteras abatidas sobre la boca de la
Ademas con auxilio del borde levantado de la hoja de cubierta
se refuerza ad&dohalmeute el borde plegado hacia dentro de la
boca de la envoltura, toda la boca de dicha envoltura se cie-
rra entonces hepéaticamente p.or todos" lados y al extremo ce-
rrado se le comunica todavia una sujecian y firmeza adicional#

CuaNdo la envoltura de embalaje se construye de modo que
la cartera de cierre que se ha de abatir ultimamente sobre la
boca que se ha de oerrar de dicha envoltura, se provee con un
borde levantado o con partes marginales levantadas, pegandose
el borde levantado con el borde de la boca de la envoltura ple-
gado hacia, dentro, o plegandose las partes marginales levanta-
das con el borde de la boca plegado hacia dentro, entonces se
logra con esto que la cartera de cierre que hay que replegar
ultimamente refuerce adicionalmente con su borde levantado o
con sus partes marginales levantadas al borde de.la boca de
la envoltura de embalaje replegado hacia dentro, que toda la.
boca #e cierre t™"nbidan por todos lados hermeticamenteen la en-
voltura y que Ao este modo al extremo cerrado, de la envoltura
se le comunique una firmeza adicional#

De este modo se logra la posibilidad de que puedan emplear-
se uno u otros medios, a saber, lo hoja de cubierta con su bar-
de levantado o la cartera de cierre que ultimamente se tiene
que abatir, con su borde levantado o con sus partes marginales
levantadas o dobladas en canto#

El invento se refiere tambian a un procedimiento para la
fabricadadn de las envolturas de embalaje antes descritas y
consiste primeramente en que en una operacion continua se lio-* .
van a los bordes de una cinta flexible de amicho adecuado ex-
traida de un rollo de aprovisionamiento, tiras de m#uerao y

ae unen con ella mediante por ejemplo pegamento y luego de una

cinta asi reforzada en sus bordes Ae fomna™ envolturas o bol-
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sucesivamente

luego se proveen per un extremo con una pieza o parte de fon-
do y dado el caso por el otro extremo, con una parte de tapa.

Este procedimiento ofrece la posibilidad de formar en
sucesion rapida sucesivamente envolturas flexibles con bordes
reforzados las cuales luego <
del fondo y de la tapa, las cuales se fabrican en uno opera-
cion a parte.

Segdbn otro procedimiento se forman segdén el invento en-
volturas de embalaje de modo que con la cinta flexible se
tiras reforzadoras de un ancho adeucado para formar carteras
de cierre”™ de”ues se efectua el recorte por estampacion de
los cortes de separacion de las carteras y luego de una cinta
de esta clase se forman envolturas plegadas que se habran de
cerrar mediante carteras por sus extremos, existiendo tambiéna
la posibilidad Reimprimir o estampar del nodo conocido las car-
teras de cierre en la misma operacion.

Otro procedimiento segdn el invento consiste en que en
los extremos abiertos de una evolturs flexible cerrada se in-
troducen tiras preparadas y adaptadas de refuerzo cerradas en
si mismas y se unen por ejemplo mediante pegado con los bordes
de la envoltura.

De este nmodo es posible fabricar envolturas cerradas due
pueden también no llevar una costura longitudinal pegada, por
ejemplo cuando se fabrican al modo de una tripa artificial trang
parente y sin costura, y unirlas de nodo conveniente con las
tiras de refuerzo.

Naturalmente que también es posible introducir las tiras
de refuerzo en un borde todavia abierto de la boca de una bolsa,
el cual se provee por ejemplo de un fondo plegado. '

Existe también la posibilidad de un procedimiento para la

fabricacion de la envoltura de embalaje segén el invente al cual
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de la abertura que se ha de formar an la envoltura y despaje
el asegurado subsiguiente de este pliegue en su posicién ple-
gada, por ejemplo con auxilio de pegamento, y luego la tira de
material provista de un pliegue asegurado de este modo en su
posicion plegada™ se emplea para la ulterior elaboraciéon en
la fabricacion de la envoltura de embalaje, tomando de un rollo
de aprovisionamiento preferentemente la tira de material toda-
via no plegada*

Segbén este procedimiento se puede de modo muy convenien-
te proveer las tiras de material con el pliegue necesario y
asegurar luego este pliegue tambion en su posicion plagada, por
ejemplo mediante pegamento para emplear despuds la tira de me-
terial asi conformada para la ulterior elaboracion de la envol-
tura de embalaje. Agui debe preferirse tomar da un rollo de apro-
visionamiento la tira de material no plegada, para plegarla en
una operaddn continua y poder proveer el pliegue luego con
pegamento, de tal modo que inmediatamente se pueda de la tira
de material provista ya del pliegue asegurado en su posicién
plegada, separar trozos o recortes adecuados definitivos que se
provean de loe recortes o escotaduras necesarias para las car-
teras de cierre y se puedan moldear en las envolturas definiti-
vas de embalaje. Segun el procedimiento del invento pueden asi
formarse rgpidamente y en sucesion continua envolturas acaba-
das de embalaje segan el invento*

En el debajo se ilustran algunos ejemplos de ejecucidn
del invento*

La fig* 1 presenta una parte flexible de la envoltura oon
tiras de refuerzo*

La fig* 2 es una seecln por la linea A-B de la fig. 1.

La fig* $ presenta la parte de la envoltura ilustrada en

1& fig. 1 en estado definitivamente plegado y aplastado con la

costura longitudinal pegada*



La fig* 4 presenta la parte de
310 en la fig. 3 en estado de manto redondo y una parte del fon-
do ilastrada por abaje.

La fig. 3 es una seccién por la linea &D de la fig* 4
estando la parte del fondo abrazada y sujeta alrededor del bor-
de inferior extremo de la envoltura.

315 La fig. 6 presenta uma insercion fuertemente tensable.

La fig. 7 una parte desprendida de un borde de la envol-
tura eon una insercion fuertemente tensable, parcialmente en
seccidn y parcialmente en vista de frente.

La fig. 8 es una parte desprendida de un borde de la en-

3I0 voltura eon ima insercion fuertemente tensable, parcialmente en j
Beociodn y parcialmente en vista de frente, estando unida la
insercion fuertemente tensable con la envoltura flexible me-
diante una parte bastante gjBgpea de la union.

La fig. 9 presenta una parte del fondo o de la tapa que

325 abraza el canto del borde a ella subordinado de la boca de la
envoltura, en seccion.

La fig. 10 es una parte de forma rectangular del borde
de la envoltura vista por arriba.

La fig. 11 es el desarrollo de la parte de la envoltura

330 ilustrada.en la fig. 10.

La fig. 12 presenta una envoltura definitivamente mol-
deada con partes extremas aproximad&nante rectangulares y una

tapa suelta que se compone de un recorte.

La fig. 13 es una parte de la envoltura constituida por

333 una porcion central flexible con tiras de refuerzo de un ancho §

—

adecuado para formar carteras de cierre.

La fig. 14 presenta la parte ilustrada en la fig. 13 mol-
deada en una envoltura definitiva, pero con las carteras de cie-"
rre superiores todavia no oerradas.

JMQ La fig. 13 presenta una,envoltura de embalaje en estado

acabado con carteras de cierre, en las que se ha recortado por

R4
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estampacion un triangulo en cada uno de las carteras
una sobre otra, en el proseso del cierre.

La fig. 16 ilustra la envoltura de embalaje ilustrada en
la fig. 15 con carteras de cierre abiertas, vista per arriba*

La fig. 17 ilustra la envoltura de embalaje dibujada en
las flgs. 1%y 16 3n estado cerrado y vista per arriba.

La fig. 18 presenta una envoltura rectangular de embalaje
con carteras de cierre abiertas, vista per arriba.

La fig. 19 preséntala envoltura de embalaje ilustrada
en la fig. 18 cerrada y vista por arribé#

La fig. 20 presenta una envoltura de embalaje rectangular
con carteras de cierre abiertas, vista por arriba.

La fig. 21 presenta la envoltura ilastrada en la fig. 20
cerrada y vista por arriba.

La fig. 22 ilustra esquematicamente un* procedimiento en el
que una cinta flexible se une por ambos bordes con tiras de rs-
fiorzo y estas giras abrasan los bordes de la.pinta.

La fig. 23 ilustra otro procedimiento, en el que una cin-
ta flexible se une por los bordee con tiras de refuerzo de un
anche adecuado para formar carteras de cierre.

La fig. 24 ilustra el procedimiento indicado en la fig.23
en el que las tiras de refuerzo se recortan por estampado de
modo conveniente para insertar reciprocamente carteras de cierre.

La fig. 2% presenta una envoltura flexible sin costura.

La fig. 26 ilustra el procedimiento en que en los extre-
mos abiertos de la envoltura ilustrada en la fig. 25* se intro*,

ducen tiras preparadas de refuerzo.

La fig. 27 presenta una parte extrema, aplanada de la en-
voltura de embalaje, la cual esta unida con una parte flexible
de la envolturay provista de carteras de cierre.

La fig. 28 presenta una seccion por la linea A-B de la
fig. 27#

La fig. 29 es una vista perspectiva de la parte extrema
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esta conformada la fig. 29 en una parte cerrada con car-

teras abatidas sobre la abertura o boca de la envolvente, estana-
do recortada la superficie delantera del manto de la envoltura y
ademéan una hoja de cubierta con borde levantado pare cerrar hér-
metiéamente la envoltura de embalaje.

La fig. 30 presenta el corte aplastado para la hoja de
cubierta ilustrada en la fig. 29. *

La fig. 31 es una cartera de cierre desprendida de la envol
tura de embalaje en la que pueden apreciarse las partes margina-
les dobladas de canto en esta cartera, ilustradastambian en pers-
pectiva, y la fig. 32 es una vista esquematica para ilustrar la
practica del procedimiento.

La parte de la envoltura ilustrada en la fig. 1 tiene una
porcion central flexible 1, que existe en todas las envolturas o
bolsas. Esta parte central lo esta envoltura flexible se provee
de tiras de refuerzo 2 y 3* Estas tiras de refuerzo abrazan a la
envoltura flexible 1 por los bordes, como puede apreciarse por
la fig. 1 enunion con la fig, 2.Las tiras de refuerzo se unen
firmamento con los bordes, por ejemplo mediante pegado.

Eb. la fig. 3 la parte de la envoltura esta plegada, aplas-
tada y mediante una costura de pegamento longitudinal moldeada
en una bolsa o cartudho, cerrado. El plegado en una envoltura o
cartucho se efectdéa abatiendo la parte ilustrada en la fig. 1
por las lineas de plegado visibles 4,4. En esta operacién de ple-
gado la parte 1 flexible no se somete a esfuerzos, pues las tiras
de refuerzo 2 y 3 son mas fuertes, esto es son mas gruesas que
la envoltura 1 méas delgada, y por eso 6sta puede en el plegado
quedar no plegada.

Esta envoltura ilustrada aplastada en la fig. 3 puede pr&-
veerse de una parte 3 para el fondo, inatrodnciendo el borde in-

ferior 3 en la parte 3 del fonde de modo que alli se adapte y

fozme oierre, a saber de modo que el borde 3 y la parte 3 del
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fondo se mueven una hada otro en direeddnde las fledb&s, coate
indica la fig. 4. Este asiento de cierre ae logra sin mas gracias
a que el borde 3 méas estrecho de la envoltura penetra en el borde
mas ancho de la parte 5 del fondo, de suerte que se&tiene en el
fondo de la envoltura la forma definitiva que puede verse en la
fig. 5, la cual en las figs. 4 y 5 es aproximadamente circular.
Pero esta forma puede ser distinta cuando temblén la parte 5 del
fondo posée forma distinta, por ejemplo forma cuadrada, rectan-
gular o eliptica.

De igual nodo puede proveerse de una tapa la otra abertura

de la eoaroltura, de suerte que esta parte de la tapa abrace al
borde 3 apreciable en la fig. 4.

Luego estas partes del fondo o de la tapa se unen con el
cuerpo de la envoltura de nmodo que puedan soltarse y mediante por
ejemplo pegado, pueden unirse firmemente con los bordes subordi-
nados a ellas en la boea de la envoltura. - ' -

Los bordes extremos de la envoltura flexible 1 pueden tam-
bién proveerse de inserciones 6 fuertemente tensables, por ejem-
plo de Una cuerda, como se ilustra en las figs. 7y S. Sala fig.6
la insercion fuertemente tensable se presenta como cerrada en sf
misma. Pero la insercion fuertemente tensable puede tambidén estar
cerrada de tal nmodo que se unan entre sf sus extremos.

En la fig. 7 el borde extremo de la envoltura 1 se encuentra
entre los bordes 9 y 10 de una tira de refuerzo 7 que abraza por
ari&a la inserciéon 6 fuertemente tensable.

En la fig. 8 se coloca primeramente el,borde de la envol-
tura 1 alrededor de la insercién 6 fuertemente tensable y se abra-
za por arriba por una tira de refuerzo 8.

La parte 11 del fondo o de la tapa ilustrada en la fig. 9
abraza el canto del borde 12 a ella subordinado en la boca del
cartucho. Este parte 11 de la tapa puede hacerse por ejemplo de
una parte prensada.

Conmo puede apreciarse por la fig. 10 en combinacion con las
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figs. 11 y 12, la parte ilustrada en la fig. 11
te corresponde a la parte ilustrada en la fig. 1 puede conformar-
se en un cartucho con un borde rectangular, si la parte ilustra-
da en la fig. 11 se pliega por.las lineas 13.

Le envoltura definitivamente moldeada ilustrada en la fig.
12 tiene las partes extremas aproximadamente rectangulares* En
la fig. 12 se ilustra una tapa suelta, compuesta de un recorte o
pedazo. Esta tapa posae una porrén central 14 gie en su asiento
debe introducirse en un borde 2 de la boca del cartucho. A esta
porcion central 14 se articulan solapas 1$. Cuando la porcién
central 14 se introduce en el borde 2 de la boca del cartucho, lea
solapas 1$ se abaten de dentro hacia afuera y por ejemplo median-
te pegado se unen firmemente con el borde momentaneamen subordina-
do de la boca de la envoltura. Para representar el canto situado
hacia dentro en el borde 2 de la envoltura, se han suprimido en,
la fig+ 12 partes de las solapas 13.

La parte de la envoltura ilustrada en la fig. 13 se compone
también de una porcion central flexible 1 con tiras de refuerzo
16 y 17* Bdtas tiras de refuerzo tienen un ancho adecuado para
formar carteras de oierre y estan provistas de recdOrtes e escota-
duras 18, como son ya conocidas en la formacién de, cajas y de ca-
jas plegadas. De esta parte ilustrada en la fig. 13 se forma la
envoltura de embalaje ilustrada en la fig. 14 y que posee carta-,
ras de cierre. Dos de estas carteras de cierre estan ya abatidas
en la fig. 14 sobre la boca del cartucho y tambian estd cerrada
la parte del fondo. Las carteras 19 y 20 permiten apreoiar el pro-
ceso del cierre.

La envoltura de embalaje ilustrada en la fig. 13 ya terminada
se cierra mediante carteras, en las que Be recorta por estampa-
cion un tridngulo en cada una de las dos carteras 21 y 22 abati-
bles en sentido opuesto sobre la boca del cartucho, de modo que
las puntas 24 y 25 dejadas libres al estampar los tridngulos 23,

23 (fig. 16) pueden encajarse en sentidos opuestos por debajo de
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1"3 flechas dibujadas en la fig. 1$.

Las escotaduras 23#23 de las carteras de cierre en las car-
teras 21 y 22 pueden apreciarse en ia fig. 16. Tambida pueden
recortarse de nodo correspondiente las carteras 26y 2?™ Ds le
fig. 17 en oombinaoidn con las figs. 15 y 16 puede apreciarse
odno aparece por arriba la envoltura do embalaje acabada y ce-
rrada*

Tratandose de envolturas de embalaje con caras extremas
rectangulares, las carteras de cierre se conforman del modo que
puede apreciarse en las figs. 18 y 19 o en las 20y 21,

Cono se desprende de la fig. 19 en combinacién con la fig.
18, las aristas de iaterseccionb-m-o y <l-me coadadlLden apro-
ximadamente con las diagonales b-d y f-g. AL cerrar la envoltura
de embalaje, las carteras mas pequefias y delgadas 26 y 27 se
abaten primeramente sobre la boca de la envoltura, luego se aba-
ten -0 invierten las carteras de cierre mas anchas 21 y 22 esco-
tadas y en esta operaci&t las puntas de las carteras 24 y 25 se
encajan alternativamente por debajo de la otra cartera 21 o 22.
Las puntas 24 y 25 de las carteras de cierre son mas cortas que
la diagonal f-g, con la que coinciden solo en la zona de la pro-
loggaoién de sus aristas de interseccidn m-c y m-e. Las aristas
de interseccidn b-ay m-c lo mismo qué las d-m ym-e forman en-
tre sf un angulo agudo. Con la envoltura o cartucho cerrado es™
tos cantos de in-terseccién formados en angulo agudo ae las dos
escotaduras 23 de las carteras de cierre se entrelazan entre sf™
de suerte que se aooplss rss&pooameaKte en forma de gancho. La
envoltura de embalaje queda de este modo muy bien asegurada con-
tra toda apertura indebida.

Jhla forma de ejecucidn ilustrada en las figs. 20y 21
los cantos de interseccidén m-i y m-h no quedan situadas en le.

diagonal f-g. Dichos cantos de interseccidon m-i y mR se dsSyisn
] [ ' *

N

de la diagonal f-g de modo que las puntas 24 y 25 de las carta-

-™\
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gulos 23. Las aristas de interseccion b-my m-i y las ¢ my m-h
de las escotaduras forman entre sf un angulo mas obtuso que lag'
aristas de interseccién d-m, m-c y d-m, m-e en la forma de eje-
cucion ilustrada en las figa. 18 y 19. Los cantos de in"™écsee-
cion m-i y m-h de las escotaduras se entrelazan tanhl™at entre
sf en un angulo maa obtuso cuando se cierra la envoltura, de
suerte que no se envuelven tan estrechamente como en una envol-
tura de embalaje construida segén el ejemplo de ejecucién de laa
figs. 18 y 19.

Cono se ilustra esquematicamente en la fig. 22, la cinta
flexible 1 se une por ambos bordes con tiras reforzadoras 2 y 3
de suerte que dichas tiras 2 y 3 abracen los cantos de la cin-
ta 1. Esta einta 1 se extrae del modo conocido de un rolle epro-
visionador no ilustrado en el dibujo. Luego dicha cinta se Hne-
ve de modo ininterrumpido en direccién de la flecha ilustrada
en la fig* 22 y despuba se introducen las tiras de refuerzo 2 vy

3; Estas tiraB de refuerzo 2 y 3 se pliegan en esta operacion

con auxilio de un dispositivo plegador no ilustrado en el &ib&jo.

Ademés en esta operacion la cinta se provee por fuera en sus
bordes de tiras de pegamento 28. Sin embargo esta aplicacién
del pegamento puede tambidu efectuarse por las caras interiores
de las tiras reforzadoras 2 y 3. Despuds la cinta 1 se ha
unido con i&s tiras reforzadoras 2 y 3* se forman de ella ya
reforzada por sus bordes partes individuales de una envoltura o
cartucho cerradasajn si mismas y plegadas sucesivamente tranever-
salmente a la mioma cinta, como puede apreciarse por ejemplo,
en las figs. 3 y4 o se forman de la misma cinta partes plegadas
de envoltura como se ilustra por ejemplo una de ellas en la fig.
10. Al continuar el procedimiento dichas partes recibe# les ne-

cesarias partes para el fondo y la tapa convenientemente adapta-

das. -

Ségan otro procedimiento ilustrado esquematicamente eh la
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540 fig. 23, se Hevea * la cinta 1 y ee unen con elle tir&K de
refuerzo 16 y 17. La cinta 1 se toma tambion de un rollo -de
aprovisionamiento y se mueve en direccién de la flecha™ en
28 se aplica el pegamento y en el decurso del procedimiento
continuo se efectla despuds la estampacion de los cortea de

545 separacion 18 de las carteras de cierre. De una cinta de esta
clase 1 reunida con las tiras reformazadoras 16 y 1? se forman
luego las envolturas o cartuchos de embalaje, que tienen aproxi-
madamente una forma como la ilustrada en la fig. 14.

H procedimiento ilustrado esquematicamente en la fig.

550 24 se practica cuando se quieren fabricar envolturas de emba-
laje como la ilustrada en la fig. 15. Las tiras de refuerzo
29 y 30 se unen también con la cinta 1 gue se mueve en direc-
cion de la flecha y en el transcurso del método continuo se
efectiia el corte por estampacién de las secciones de separa-

555 Ccion 18 de las carteras de cierre y el de las escotaduras 25
de dichas carteras.

Cono puede apreciarse por la fig. 26 en unién con la ,
fig. 23, en este procedimiento la envoltura flexible 31 co-
rrada en. si misma se abre por sus bordes 52 y 33 del nmodo

Mo conocido por ejemplo mediante espiradores, 34 y en estos cas
tremos abiertos se introducan adecuadas tiras de refuerzo 35
y 36 ya preparadas y cerradas en si mismas y mediante pegado
por ejemplo, se unen con los bordes extremos 32 y 33 de la
envoltura.

565 La porcién flexible 1 de la envoltura ilustrada en la
fig. 27 Be une mediante pegamento con la porcién extrema de
la envoltura de embalaje, teniendo esta porcidon extrema car-
teras de cierre, 40, 41, 42 y 43 y ademd6s una parte 44 de car-
tera de cierre que mediante pegamento se une con la cartera

570 de cierre 40, cuando se moldea definitivamente del modo cono-

cido la envoltura de embalaje.

Conp puede apreciarse por la fig. 28 en unién con la 29,
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las carteras 40, 41, 42 parten de un borde 4% As
envoltura acabada doblado hacia dentro# Lo<$ mia&o ha de decir-
se también de la cartera de cierre 43 la cual sin embargo na
pude verse en la fig. 29 del dibujo# En efecto, esta cartera
43 se encuentra en la cara delantera del manto da la envoltura
y desde aqui parte del borde 45 doblado hacia dentro, el cual
se ha suprimido en la fig# 29 del dibujo#

La porcion extrema de la envoltura de embalaje, aplanada
y que puede verse en la fig# 27 en
plegares de modo que el borde pleg)
te que las carteras de cierre 40, -
dentro en la envoltura definitivamente moldeada, con objete de
que dichas carteras de cierre se abatan sobre la boca de la
envoltura y asi puedan cerrar a esta, como pueden apreciarse
en la fig# 29+

El pliegue en el borde 45 de la boca de la envoltura se
asegura en cu posicion mediante pegamento, 46#

La hoja de cubierta 47, que puede apreciarse en la fig.

29 en unida con la fig# 30 recibe un borde levantado 48, do-

blando hacia arriba por las lineas de puntos 49 la hoja da

cubierta 47 ilustrada en la fig# 30+ Este doblado hacia arri-
ba del borde de la hoja de cubierta puede realizarse por ne
dios sencillos conocidos# Después que las carteras de cierre
40, 41, 42 y 43 se han invertido sobre la boca de la envoltura
y se han colocado en su posicion de cierre, la hoja de cubier-
ta 47 se aprieta sobre la cartera de cierre dltimamente abati-
da en direcciéon de la flecha dibujada en la fig# 29 de suerte
que el borde levantado 48 de la hoja de cuberta 47 quede diri-
gido hacia arriba# La hoja de cubierta 47 se une mediante pega-
mento con la cartera de cierre dltlasamente abatida# Entices e]
borde levantado 48 de la hoja de cubierta 47 se pega con el
borde 45 de la boca replegado hacia dentro en el cartucho de

embalaje ya cerrado# Con auxilio del borde levantado 48 de la
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05 hoja da cubierta se refuerza adicionalmente el
boca de la envoltura plegado hacia dentro. Toda la boca de la
envoltura de embalaje queda entonces cerrada herméticamente
por todos lados y al extremo cerrado de la envoltura se le da
todavfa una mayor solidez.

610 En la fig. 31 del dibujo se ilustra separadamente una
cartera de cierre 30 desprendida de la envoltura de embalaje.
Esta cartera 50 posee paipaiones marginales 51, 52 y 53 dobla-
das hacia arriba. Estas porciones marginales pueden ser tam-
bién cerradas, de suerte que la cartera 50 solo se provea da

615 un borde doblado hacia arriba. Este borde levantado o las par-
tes marginales 51, 52 y 53 levantadas deben encontrarse en la
cartera de cierre ultimamente abatida sobre la boca que hay
que cerrar en la envoltura, por ejemplo en la cartera 41 ul-
timamente replegada e ilustrada en la fig. 29. EL borde levan-

620 tado o las porciones marginales 51; 52 y 53 levantadas do la
cartera de cierre 50, despule que esta cartera 50 se ha reple-
gado ultimamente sobre la boca de la envoltura, se pegan con
el borde 45 de dicha envoltura replegado hacia dentro* La car-
tera ultimamente invertida y pegada 50 con su borde levantado

625 o0 con sus partes marginales 81, 52 y 53 levantadas, refuerza
adiciocalmente al borde 45 de la boca de la envoltura reple-
gado hacia dentro. Toda la boca de la envoltura de embalaje
gueda entonces cerrada tambidn hermuticamente y al extremo
cerrado de dicha envoltura se le da de este modo una mayor

630 resistencia y solidez.

Segun el procedimiento ilustrado esqueméaticamente en la
fig. 32 , la tira de material 54 se provee primeramente de un
pliegue, que se neoesita para el borde 45 de la boca de la
envoltura acabada,replegado hacia dentro. EL pliegue se asegura

635; luego mediante pegamento 46 en su posicién plegada. La tira de
material 54 asf conformada se emplea luego para la ulterior

elaboracion de la envoltura de embalaje. Se forman cortes

adecuados con carteras de cierre 55 y de estos cortes se
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moldean definitivamente las envolturas de embaiales ,
640 Es conveniente tomar del modo conocido 14 tira <
54 todavia no plegada, de un rollo aprovisionador no ilustrado
en el dibuje, y moverla en direccion de la flecha dibujada 56,
replegandola! convenientemente con auxilio de un dispositivo
plegador conocido. Entonces con auxilio de un dispositivo ali-
64$ mentador conocido de pegamento se introduce este pegamento 46,
y de este modo el pliegue se asegura en su posicion plegada.
Inmediatamente se separan cortee acabados y adecuadas de la ti-
ra de material 54 con el pliegue asegurado en su posteidén ple™-
gada, cortes que se proveen de las carteras necesarias de cie-

650 rre y luego se moldean en envolturas acabadas de embalaje.

| at) Bi esfja] Bja*l avmt if O T A Taf  af*
Se reivindica como nuevo y de propia luvencia&i
1. - Procedimiento para la fabricacién de envolturas de
embalaje, aplanables y cerrables estando vacias, hechas de pe-
pel o de otro material analogo, caracterizadas porque una envol-
655 tura flexible (1} se provee por un extremo con un Organo de cie-
rre o por los doe extremos con un 6rgano de cierre cada uso,
siendo el 6rgano de cierre o los 6rganos de cierre mas rigidos
que la envoltura.
2. - Procedimiento segdén lo reivindicado en el punto 1,
660 caracterizada porque la envoltamte flexible (1) se hace de ma-

terial transparente, por ejemplo cellogan.

3. - Procedimiento segdn lo reivindicado en los puntos 1 vy

2, caracterizada porque la envoltura se compone de una parte
tubular (1) flexible, plegada o doblada y cerrada en si misma,
665 cuyos bordes extremos se proveen de tiras reforzadoras mas fuer-
tes y rigidas (2) y (3) o de inserciones fuertemente tensa&leB
(6) por ejemplo de cuerda, con una parte de fondo desprendible
(5) que provoca la conformacion definitiva de una tira de refuer-
zo (3) o la conformacion definitiva de una insercion (6) fuerte—

670 mente tensa&ls*



caracterizadda por una parte de fondo desprendidle que provoca
la conformacion definitiva de una de las tiras reforzadoras
(2) o de la insercion fuertementen tensadle en el bor&e de la
675 abertura de la envolvente opuesto al fondo.
Procedimiento segun lo reivindicado en el punte 3,
caracterizada porgue la parte del fondo (5) se une firmemente,
por ejemplo sepega, con el borde de la abertura subordinada a
ella en la envolvente. ,
680 6. - Procedimiento segun lo reivindicado en el punto 4,
caracterizada porque la parte de la tapa se une firmemente,
por ejemplo se pega, con el borde de la abertura subordinada
a ella en la envolvente.
7. - Procedimiento segun lo reivindicado en los puntos 3
685 a.6, caracterizada porque la parte del fondo o la de la tapa,
dado el caso la parte del fondo y la parte de la tapa abraza
al canto (12) del borde subordinado a ella de la abertura de
la envolvente. '
8.—Procedimiento segun lo reivindicado en el punto 7# car*
690 racterizada porque la parte del fondo o la de la tapa,dado el
caso la.parte del fondo y la parte de la tapa se hacen de un
recorte, cuya porcion oentral (14) se mete en el borde de la
boca de la envoltura, con orejetas articuladas en dicha por-
cion central (14) y rebatibles de dentro hacia fuera (13),las
695 cuales se unan firmemente mediante pegaadgo con el borde margi-
nal subordinado de la boca de la envoltura, quedando el borde
marginal abrazado por las solapas (1$ )*
Procedimiento segun lo reivindicado en los puntos 1
y2, caracterizada por un cierre con una o varias carteras (19*
700 20) plegables o rebatibles sobre la boca de la envoltura y
asegurables contra toda nueva apertura#

10.- Procedimiento se-gun lo reivindicado en el panto 9, .

caracterizada porque las carteras plegables se unen entre au



705 11*— Procedimiento segun lo reivindicado en los pantos
9 y 10, caracterizada porque las carteras plegables(19#
se acoplan entre si en su posicién de cierre mediante le&&
guetas insertables en escotaduras.

12*- Procedimiento segun lo reivindicado en los pontos
9N 10 y 11# caracterizada porque en dos de las carteras ple-
gables (21 y 22) rebatibles en sentido opuesto sobre la boca
de la envoltura, se recorta por estampacion en cada una un
triangulo (23) opuestos entre si, de suerte que los vérti-
ces (24, 25) situados libremente y originados al recortar por

715 estampacion los triangulos (23), pueden encajarse en sentido
opuesto por debajo de las porciones no recortadas de las car-
teras o porgue se recorten por estampacién de modo correspon-
diente mas de dos carteras.

13. — Procedimiento segun lo reivindicado en el punto 12,

720 caracterizada porque las aristas (b-m-c y d-m-e) de las esco-
taduras triangulares (23) de las carteras de cierre coinciden
aproximadamente con las diagonales (b-d y i~g) de una superfi-
cie rectangular del fondo de cierre y los vortices (24 y 25) *
de las carteras de cierre llevados alternativamente por debajo

725 de la otra cartera (21 y 22) son mas cortos que las diagonales
(f-g) coincidentes aproximadamente con sus aristas (m-c y m-e)
o porque los vortices (24 y 25) de las carteras de cierre se
acortan a consecuencia de ais aristas (m-h y m-i) que separan
de la diagonal (f-g).

730 14. - Procedimiento segun lo reivindicado en los puntos 9
a 13, caracterizada porgue una o varias carteras plegables sa-
len de un borde (45) de la boca, plegado hacia adentro en la
envoltura, aseguradndose preferentemente mediante pagamente (46)
el pliegue en el borde de la boca en su posicién de plegado.

735 15. - Procedimiento segun lo reivindicado en el punto 14,

caracterizada por una hoja de cubierta (47) con levan-
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tado (48) y que
ras abatidas, borde que se pega*con el de la boca (4%) de la
envoltura plegado hacia dentro.

16 .- Procedimiento segun loreivindicado en el punto 1#,
caracterizada porgue la cartera de cierre gque se ha de abatir
finalmente sobre la boca de la envoltura que se ha de cerrar,
se provee de un borde levantado o de partes marginales ($1, 52,
32) dobladas y levantadas, pegandose el borde levantado con el
borde de la boca (45) de la envoltura, plegado bacia dentro,
0 pegandose las porciones marginales levantadas (51? 52? 53)
con este borde de la boca (45) plegado hacia dentro.

17.— Procedimiento para la fabricacién de una envoltura
de embalaje segun lo reivindicado en los puntos 1 a 8, carac-
terizado porque en trabajo continuo se llevan tiras de refuer-
zo a los bordes de una banda (1) flexible y sacada de un rollo
alimentador y de este modo por ejemplo mediante pegado se unen
y &uego de esta banda reforzada por los bordes se forman aavol-
turas individuales cerradas en si mismas dobladas o plegadas
sucesivamente transversalmente a la misma banday las cuales /
luego se proveen por un extrafio con una pieza o parte de fon-
do y dado el caso se proveen por el otro extremo con una par-
te de tapa.

18.—Procedimiento para la fabricacién de envolturas de
embalaje segun lo reivindicado en el punto 17? caracterizado
porque con la banda ilexible (1) se unen tiras de refuerzo (16,
17? 29, 30) de un sneho adecuado para formar carteras de cierre,
despuds se efeotla el recorte por estampacion de las secciones
de separacion de dichas carteras (L8, 23 ) y despuds se forman
de una banda de esta clase envolturas plegadas y que se ban de
cerrar por sus extremos mediante las carteras de cierre#

19#~ Procedimiento para fabricacién de envolturas de *
embalaje segun lo reivindicado en los puntos 17 y 18, caracteri-

zado porque en los extremos abiertos (32, 33) de una envoltura

N\
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flexible (31) cerrada en si misma; se introducen tiras ¢e
fuerzo ya preparadas, bien adaptadas y cerradas en si mismas
(35* 36) y se unen por ejempo mediante pegado, con los bor—

des de la envoltura (32; 33)*

20*- Procedimiento para fabricacién de envolturas de em-
balaje segan lo reivindicado en los puntos 14 a 16, caracteri-
zado porque primeramente se efectda el abatido o plegado del
borde de la boca (4%) que se ha de formar en la envoltura de
embalaje y el subsiguiente asegurado de este pliegue en su
posicion plegada, por ejemplo con auxilio de pegamento (46) y
luego la tira de material (54) provista asi de un pliegue ase-
gurado en su posicion de plegado, se utiliza para la ulterior
elaboracion en la fabricacién de la envoltura, tomando pre-
ferentemente de un rollo de aprovisionamiento la tira de nme=
terral (54) todavia no plegada*

21*- Procedimiento para la fabricacién de envolturas de
embalaje, aplanables y cerrables estando vacias, hechas de pa-
pel o de otro material endlogo*

Tal y c®mo se describe y reivindica en la presente Memo-
ria Descriptiva que consta de veinticinco hojas eaeritaB a

maquina por una sola cara y de tre lamias de dibujos*

Madrid, 18 de Abril de 1952*
moVD fCRNIVDK Fsaun
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Bise&of & IMein Son cuatro hojas. Hoja cuanta.
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