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APLAiíABLES Y CERRABLES ESTANDO VACIAS,

RECUAS DE PAPEL O DE OTRO MATERIAL ANA- 

LOCO",

=*t así- a") n*E O.

R3. presente invento se refiere  a una envoltura de em­

b alaje que, no estando llen a, puede aplastarse y cerrarse, 

hedía de papel o de otro material y  la  cual ha de servir  

para re cib ir  dentro artículos de diversas clases, por ejem­

plo mercancías coloniales, líquidos que se so lid ifica n  y  

otros artícu lo s, para conservarlos o tambián para rem itir­

lo s .

Se conocen ya envolturas de embalaje que pueden apiso­

narse o aplastarse estando vacías y entonces ocupan poco es­

pacio, po* ejemplo bolsas o cartuchos de papel o envolturas 

de cello fán . Los o r ific io s  de la s  bolsas o cartuchos se c ie ­

rren ordinariamente abatiendo o plegando lo s bordes superio­

res de la  bolsa o cartucho una ves qpie están llen o s, o se

—
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vean entra af dichos orificios. 8a conocen tsmbiáa bolsas éa 

15 cellofán que aa uñeta o 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 separándola ni tampoco se pres­
tan bien en astado llenado para colocarse por ejemplo en un 

20 cajón para el transporte y a causa de que no son planas sus 
caras artremas y por ello toda la envoltura de embalaje ae 
deforma. Además las caras desiguales de la envoltura no pue­
den imprimirse o estamparse convenientemente de manera que 
la impresión pueda leerse fácilmente estando la envoltura 

25 cerrada* Como estas avolturas son flexibles no adquieren su 
forma definitiva sino deepuóa de estar llenas*

Tambián se han dado a conocer envolturas de embalaje 

construidas como cajas plegadas, que estando vacias pueden 

aplanarse o aplastarse de modo que tambián ocupen poco ea- 

30 pació, sus caras extremas pueden tambián imprimirse y  como 

estas caras extremas son planas puedan tambián la s  cajas  

llen as embalarse bien para e l  transporte por ejemplo en una 

caja* Pero la  conformación d e fin itiva  de estas oajas plega­

b le s  no tien e lugar por e l material de relleno colocado en 

35 e l la s ,  pues toda l a  envoltura se hace de un material de igual 

espesor o resisten cia en todás sus partes, e l  cual no es f l e ­

x ib le .  TBa material fle x ib le  no puede emplearse para oajas ni 

para cajas plegadas, de suerte que no se tiene l a  posibilidad  

de dar por ejemplo a una envoltura fle x ib le  de cellofán  la  

40 forma de una caja o de una saja  plegable de modo que e l  ma­

te r ia l  existente en la  envoltura por ejemplo en la s  estacio­

nes de inspección pueda apreciarse desde fuera en la  zona del 

manto de la  envoltura,* *

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

45  dios adecuados y pop su conformación puede crearse omaenvol-

"*S/- ' ' '
y/:r-N. .
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t a i *  da es&alaje que come 

tamente a l objeto momentóneo dal embalaje y  la  eaML pueda 

temblón fUbriearse muy económicamente eligiendo lo e  medies 

y  operaciones en cada caso adecuadas y  a continuación dee- 

$0 c r ito e .

Según e l invento una envoltura fle x ib le  se provee per 

un extremo de un órgano de cierre o en loe doa extremos se 

provóe en cada uno de un órgano de cierre, siendo este órga­

no de e ierte  mós r^g ¡̂§e o fuerte que la  envoltura o lo s  ór- 

55 ganos de cierre míe rígidos que óarta.

Según e l  invento se logra que la  conformación defini­

t i v a  del mente de la  envoltura se re a lic e  únicamente despuós 

de introducido e l material de relleno y  la  conformación defi­

n itiv a  de lo s extremos de la  envoltura se determina por un 

60 órgano de cierre o por un órgano de cierre en cada extremo, 

de conformación ríg id a . En la  fabricación de la s  envolturas 

puede emplearse principalmente material delgado para formar 

envolturas baratas y  lige ra s y  ademós para estas envolturas 

construidas y  conformadas de modo especial puede emplearas 

63 ventajosamente temblón un m aterial muy delgado, fle x ib le  y  

transparente, por ejemplo cellofón , con objeto de que e l  ma­

t e r ia l  existente en la  envoltura, por ejemplo en la s  estacio­

nes de inspección, pueda vérse desde fuera en la  zona del 

manto de dicha envoltura. Estas envolturas de embalaje pue- 

70 den colocarse libremente erectas en e l proceso de su llenado

que se efectúa deade arriba 0 pueden mantenerse fácilmente eret> 

t a s ,  siendo e l  o r ific io  da la s  mismas bastante ancho y  podiendo 

por tanto realizarse e l llenado con fa cilid a d  y  en forma bien 

v is ib le .  Teda impresión en la s  ceras planas extremas de la  an- 

73 vo ltu ra cerrada puede temblón percibirse y  leerse bien y  fá ­

cilm ente. Varias emrolturas llenas pueden embalarse convenien­

temente en e l trahsporte por ejemplo en un éajón^ Esta&dó vâ - 

oíaa, la s  envolturas ocupan poco espacio.
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Si la

80  párente, por ejemplo

s ib le  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  e l manto 

de la  misma posée la s  ventajas derivadas de su transparencia.

8$ Una envoltura compuesta de una parte de tubo fle x ib le

plegada o doblada y  oerrada, cuyos bordes extremos se proveen 

de tir a s  más ftortee de refuerzo o ocn inserciones fuertemente 

tensables por ejemplode cuerda y  con una parte del fondo des- 

p rendible y que produzca la  oonformación d e fin itiva  de una tir a  

90 de refuerzo o la  conformación d e fin itiv a  de una inserción fuer­

temente tensable, constituye una forma preferida de e je c u d ó i,  

que puede también hacerse fácilmente con medios eoonémicos, 

pudiendo la  envoltura quedar abierta por arriba para recib ir  

e l  m aterial de relleno, líquido so lid iflo a b les u otros a r t í -  

95 enlos y conservar dentro estos objetos*

Mediante una parte desprendible de tapa que produzca la  

conformación d e fin itiva  de la  t ir a  de refuerzo o de la s  inser­

ciones fuertemente tensables en e l borde de la  boca de la  en­

voltu ra opuesta a la  parte del fondo, se logra una forma de 

100 ejeouoién que puede oerrarse por ambos extremos y  soltarse* _

Cuando la  parte del fondo se une firmemente con e l bor­

de de la  boca subordinado a e lla , por ejemplo se pega, enton­

ces se obtiene una forma preferida de ejecución de la  envoltu­

r a , quedando e l fondo de la  misma herméticamente y  no despren- 

335  d ible*

S i también la  parte de la  tapa se une firmemente con e l  

borde de la  aberpjtpra de la  envolUssute subordinada a é l ,  por 

ejemplo se pega, entonces toda, la  envoltura queda cerrada f i r ­

me yaherméticamente por ambos extremos, por ejemplo para e l  . 

110 transporte*

Por e l  hepho de que la  parte d e l fondo o la  parte de l a
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tapa y dado e l  caso la  parte del fondo y  la  p a r ti d#' 

abrace e l borde del canto de la  abertura subordinado a e lla ,  

se establece una. unida muy finae de lo s bordes de la  boca de 

1 1 $ la  envoltura con la  parte de la  tapa, de suerte que en ambos 

extremos se detiene la  forma d e fin itiv a .

Cuando la  parte del fondo y  la  parte de la  tapa se hacen 

de un trozo recortado, cuya parte central se introduce en e l  

borde de la  abertura, oon solapas articuladas en dicha parte 

1 2 0  central y abatidas de dentro h ad a fuera, la s  cuales se unan 

firmemente oon e l canto correspondiente d el borde de l a  aber­

tura por ejemplo mediante pegamento, abrasándose dicho borde 

por la s  solapas, entonces se tiene una parte de tapa o de fon­

do l a  cual resu lta  muy ventajosa por ejemplo a l tratarse de 

1 2 $ un borde rectangular de la  envoltura de la  envolvente que se 

continúa en la s  esquinas, pues las solapas articuladas en la  

parte central, en el pgaeeso de formación del fondo o en e l  

proceso de cierre de la envoltura, se adaptan a l borde del 

o rifico  o abertura de ásta y el cierra del fondo o de la  ta -  

130 pa resu lta muy firme por ejemplo cuando se tr a ta  de una tapa no 

muy fuerte de cartún. Las solapas abatidas y  pegadas firmemente 

con e l borde del o r ific io  de la  envoltura comunican un firme 

asiento por todos lados al extremo momentáneamente vuelto a . 

e lla s  de la  envoltura, pues la  parte central de la  tapqjbe saje-  

135 ta  de t a l  modo o se tensa aproximadamente corneal p elle jo  de un- 

tambor construido como instrumento de percusión.

Con auxilio de un cierre con una o 'con varias carteras 

abatiblps sobre el o rifiab  de la  envoltura y  asegurables pa­

ra que no vuelva a abrirse, sé tiene la  posibilidad de cerrar 

140  casi firmemente la envoltura por uno o por lo s dos extremos 

de modo que sea posible volver abrir la  envoltura después de 

suprimir el seguro de la s  carteras.

Una uniún firme de la  carteras entre s i se logra cuando

aquellas en su posición de cierre se unen entre s í  mediante

a:
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Una envolturade mabalaje con carteras que en su posi­

ción de cierre se acoplan, entre s í  mediante lengüetas in ser-  

tab les en escotaduras tien e importancia especial s i se tiene  

en cuenta l a  aplicación momentánea, por ejemplo, para e l  em­

balaje de un material no muy fino que pudiera lle g a r afuera, 

a través de la s  carteras acopladas entre s í .

Para obtener en una caja de Cartón que se cierra por 

abatido de las carteras, una seguridad muy buena de cierre, 

se ha propuesto ya recortar por estampación un triángulo en 

cada nnA de la s  carteras opuestas y  rebatibles en sentido 

opuesto sobre ellborde de la  envoltura, de suerte que a l abrir  

lo s  triángulos la s  puntas que entonces quedan lib res puedan 

encajarse en sentidos opuestos por debajo de la s  porciones no 

recortadas de la s  carteras o de modo que se estampen más de 

dos carteras de modo correspondiente.

Este cierre puede también convenientemente emplearse 

para la  envoltura segán el invento y  tiene aquí una ventaje  

muy especial, pues e l seguroade un buen cierre de toda la  

envoltura de embalaje, con su parte fle x ib le  proporciona una 

unión de por s í  más firme, pues se e v ita  que se suelten la s  

carteras de l a  envoltura acopladas* entre s í  y  entonces toda 

l a  envoltura no puede ya perder su forma d e fin itiv a .

Con objeto de poder emplear e l seguro muy bueno.de cie­

rre ya propuesto, para e l cierre de una caja de parten con su­

p erficie s  rectangulares en el fondo, se ha propuesto ademáis 

conformar de t a l  modo las carteras de cierre de una caja de 

rarton coa fondo rectangular que la s  aristas del corte de las  

escotaduras de las carteras de cierre coincidan aproximadamen­

te con la s  diagonales de una superficie rectangular del fondo 

del cierre y  que las puntas de las carteras de cierre meti­

das alternativamente por debajo de la  otra cartera sean más 

cortas que la  diagonal co&ñaidente aproximadamente con sus



aristas o que le#  

consecuencia de

180  Segán el invento la  envoltura &e ^abalaje paede todavía

perfeccionarse más por e l hecho de que una o varias de la s  car­

teras partan de uno de los bordes plegados hacia dentro de le  

abertura de dicha envoltura, asegurándose preferentemente el 

pliegue en dicho borde en su posicián de plegado mediante pega- 

1 8 $ mentó*

De este modo se consigue que e l Riegue a s í previsto ib&- 

me un borde reforzado en e l  abertura de la  envoltura de embaia*- 

j e ,  de modo especial cuando e l pliegue se asegura preferente­

mente por pegamento en su posicián plegada en e l  borde de la  

190  abertura* Por e l hecho de que las carteras de cierre salgan del 

borde plegado hacia dentro de la  abertura de la  envoltura, di­

chas Carteras retroceden elásticamente hacia el canto del bor­

de producido por e l  plegado en e l  extremo cerrado de la  envol­

tura* Las mismas carteras se sitúan entonces dentro de la  donar­

la  $ cacián formada en e l extremo cerrado de la  envoltura con auxi­

l io  del borde de la  misma reforzado por el plegado* En esta  

posición la s  carteras de cierre comunican un asiento muy firme 

a l extremo cerrado de la  envoltura, de suerte que la  conforma­

ción d e fin itiva  de dicho extremo cerrado se determina de modo 

200  muy conveniente con auxilio de las carteras de cierre y  des- 

puás de la  operación de cierre de la  envoltura de embalaje se 

aseugra también la  forma entonces provocada en e l  extremo de 

la  envoltura* El extremo asi cerrado de la  envoltura no es 

esencialmente deformable en direccián transversal, n i lo n gi-  

2 0 $ tndinal, ni tampoco diagonalmente*

La envoltura de embalaje de esta clase se puede caracte­

rizar según, el invento por una hoja de cubierta que asegure a 

la s  carteras plegadas en su posicián de cierre y  provista de 

un borde levantado que se pegue con e l borde de la abertura de 

210 l a  envolvente plegado hacia dentro*
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se aseguran pdmer^A^tA 

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  

ÍH5 boca de la  envoltura, toda la  boca de dicha envoltura se c ie ­

rra entonces hepáticamente p.or todos" lados y a l extremo ce­

rrado se le  comunica todavía una sujecián y  firmeza adicional# .

Cuâ ido la  envoltura de embalaje se construye de modo que 

la  cartera de cierre que se ha de abatir últimamente sobre la  

22Ó boca que se ha de oerrar de dicha envoltura, se provee con un 

borde levantado o con partes marginales levantadas, pegándose 

el borde levantado con e l borde de la  boca de la  envoltura ple­

gado hacia, dentro, o plegándose las partes marginales levanta­

das con e l borde de la  boca plegado hacia dentro, entonces se 

logra con esto que la  cartera de cierre que hay que replegar .... 

últimamente refuerce adicionalmente con su borde levantado o 

con sus partes marginales levantadas al borde d e.la  boca de 

la  envoltura de embalaje replegado hacia dentro, que toda la. . 

boca #e cierre t^nbián por todos lados hermeticamenteen l a  en- 

23O voltura y  que Ao este modo al extremo cerrado, de la  envoltura 

se le  comunique una firmeza adicional#

De este modo se logra l a  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 últimamente se tiene  

235  que abatir, con su borde levantado o con sus partes marginales 

levantadas o dobladas en canto #

El invento se re fie re  tambián a un procedimiento para la  

fab ricad án  de la s  envolturas de embalaje antes descritas y  

consiste primeramente en que en una operación continua se lio-* .. 

240  van a lo s bordes de una cinta f le x ib le  de amicho adecuado ex­

traída de un ro llo  de aprovisionamiento , tir a s  de m#uerao y  

ae unen con e lla  mediante por ejemplo pegamento y luego de una 

cin ta  a sí reforzada en sus bordes Ae fomna  ̂ envolturas o bol-

;
i . -' 4
i - - - ,

r

y.sl-
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saa individuales cerradas en 

sucesivamente

luego se proveen per un extremo con una pieza o parte de fon­

do y dado el caso por e l  otro extremo, con una parte de tapa.

Este procedimiento ofrece la  posibilidad de formar en 

sucesión rápida sucesivamente envolturas fle x ib le s  con bordes 

reforzados la s  cuales luego '< 

del fondo y  de la  tapa, la s  cuales se fabrican en uno opera­

ción a parte.

Segón otro procedimiento se forman segón e l invento en­

volturas de embalaje de modo que con la  cinta fle x ib le  se 

tir a s  reforzadoras de un ancho adeucado para formar carteras 

de cierre^ de^ues se efectúa el recorte por estampación de 

lo s  cortes de separación de la s  carteras y luego de una cinta  

de esta clase  se forman envolturas plegadas que se habrán de 

cerrar mediante carteras por sus extremos, existiendo tambiéná 

la  posibilidad Reimprimir o estampar del modo conocido la s  car­

teras de cierre en la  misma operación.

Otro procedimiento segón el invento consiste en que en 

lo s extremos abiertos de una evolturs fle x ib le  cerrada se in ­

troducen tir a s  preparadas y  adaptadas de refuerzo cerradas eso. 

s í  mismas y se unen por ejemplo mediante pegado con lo s bordes 

de la  envoltura.

De este modo es posible fabricar envolturas cerradas que 

pueden también no lle v a r  una costura longitudinal pegada, por 

ejemplo cuando se fabrican a l modo de una tripa a r t i f ic ia l  trang 

párente y sin  costura, y  unirlas de modo conveniente con la s  

tir a s  de refuerzo.

Naturalmente que tambión es posible introducir las tira s  

de refuerzo en un borde todavía abierto de la  boca de una bolsa, 

e l cual se provee por ejemplo de un fondo plegado. '

E xiste también la  posibilidad de un procedimiento para la  

fabricación de la  envoltura de embalaje segón e l  invente al cual

' ^
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de la  abertura que se ha de formar an la  envoltura y  despaje 

e l asegurado subsiguiente de este pliegue en su posición p le -

280  gada, por ejemplo con auxilio  de pegamento, y  luego la  t ir a  de 

m aterial provista de un pliegue asegurado de este modo en su 

posición plegada^ se emplea para la  u lte r io r  elaboración en 

l a  fabricación de la  envoltura de embalaje, tomando de un rollo  

de aprovisionamiento preferentemente la  t ir a  de material toda- 

28$ v ía  no plegada*

Segón este procedimiento se puede de modo muy convenien­

te proveer la s  tir a s  de material con e l pliegue necesario y

asegurar luego este pliegue tambión en su posición plagada, por 

ejemplo mediante pegamento para emplear despuós la  t ir a  de ma­

te r ia l a s í conformada para la  u lte r io r  elaboración de la  envol­

tura de embalaje. Aguí debe preferirse tomar da un ro llo  de apro­

visionamiento la  t ir a  de material no plegada, para plegarla en 

una operadón continua y  poder proveer e l  pliegue luego con 

pegamento, de ta l  modo que inmediatamente se pueda de la  t ir a  

de m aterial provista ya del pliegue asegurado en su posición  

plegada, separar trozos o recortes adecuados d efin itivos que se 

provean de loe recortes o escotaduras necesarias para la s  car­

teras de cierre y  se puedan moldear en la s  envolturas d e fin iti­

vas de embalaje. Según el procedimiento del invento pueden a s i  

formarse rápidamente y  en sucesión continua envolturas acaba­

das de embalaje segán e l invento*

En e l debajo se ilu stran  algunos ejemplos de ejecución

del invento*

La fig *  1 presenta una parte fle x ib le  de la  envoltura oon 

t ir a s  de refuerzo*

La fig *  2 es una seecün por l a  lín ea A-B de la  f i g .  1 .

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

1& f ig .  1  en estado definitivamente plegado y aplastado con la  

costura longitudinal pegada*



La fig *  4  presenta la  parte de

310 en la  f i g .  3 en estado de manto redondo y una parte del fon­

do i  lastrada por abaje.

La f i g .  3 es una sección por la  lin ea  &-D de l a  fig *  4 

estando la  parte del fondo abrazada y  su jeta alrededor del bor­

de in ferio r extremo de la  envoltura.

315  La f i g .  6 presenta urna inserción fuertemente tensable.

La f i g .  7 una parte desprendida de un borde de la  envol­

tura eon una inserción fuertemente tensable, parcialmente en 

sección y  parcialmente en v is ta  de fren te.

La f i g .  8 es una parte desprendida de un borde de la  en- 
3ÍO voltura eon ima inserción fuertemente tensable, parcialmente en ¡ 

Beoción y  parcialmente en v is ta  de frente, estando unida la  

inserción fuertemente tensable con la  envoltura fle x ib le  me­
diante una parte bastante gjBgpea de la  unión.

La f i g .  9 presenta una parte del fondo o de la  tapa que 

325 abraza e l canto del borde a e lla  subordinado de la  boca de la  

envoltura, en sección.

La f ig .  10  es una parte de forma rectangular del borde 

de la  envoltura v ista  por arriba.

. La f i g .  11 es e l  desarrollo de la  parte de la  envoltura 

33O i  lustrada.en la  f ig .  1 0 .

La f i g .  12  presenta una envoltura definitivamente mol­

deada con partes extremas aproximad&nante rectangulares y  una 

tapa su elta que se compone de un recorte.

La f i g .  13 es una parte de la  envoltura constituida por 

333 una porción central fle x ib le  con tir a s  de refuerzo de un ancho 

adecuado para formar carteras de cierre.

La f i g .  14  presenta la  parte ilustrada en la  f i g .  13  mol­

deada en una envoltura d e fin itiv a , pero con la s  carteras de c ie - ^  

rre superiores todavía no oerradas. 

jMQ¡ La f i g .  13  presenta una ,envoltura de embalaje en estado

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

§
í
§

gM-,
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estampación un triangulo en cada uno de la s  carteras 

una sobre otra, en e l  proseso del cierre.

La f i g .  16  ilu s tr a  la  envoltura de embalaje ilustrada en 

la  f i g .  15 con carteras de cierre abiertas, v is ta  per arriba*

La f i g .  17  ilu stra  la  envoltura de embalaje dibujada en 

la s  f lg s .  1$ y  16  3n estado cerrado y  v is ta  per arriba.

La f ig .  18 presenta una envoltura rectangular de embalaje 

con carteras de cierre abiertas, v is ta  per arriba.

La f i g .  19 p re sén ta la  envoltura de embalaje ilustrada  

en la  f i g .  18  cerrada y v is ta  por arribé#

La f i g .  20 presenta una envoltura de embalaje rectangular 

con carteras de cierre abiertas, v ista  por arriba.

La f ig .  21 presenta la  envoltura ilastrad a en la  f i g .  20 

cerrada y  v is ta  por arriba.

La f i g .  22 ilu s tr a  esquemáticamente un* procedimiento en el 

que una cinta fle x ib le  se une por ambos bordes con tir a s  de r s -  

fiorzo y  estas giras abrasan lo s bordes de la .p in ta .

La f i g .  23 ilu s tr a  otro procedimiento, en e l  que una cin­

ta  fle x ib le  se une por lo s bordee con tir a s  de refuerzo de un 

anche adecuado para formar carteras de cierre.

La f i g .  24  ilu s tr a  e l  procedimiento indicado en l a  fig .2 3  

en e l  que las tir a s  de refuerzo se recortan por estampado de 

modo conveniente para in sertar recíprocamente carteras de cierre.

La f i g .  2$ presenta una envoltura fle x ib le  sin  costura.

La f i g .  26 ilu stra  e l  procedimiento en que en los extre­

mos abiertos de la  envoltura ilustrada en l a  f i g .  25* se intro*, 

ducen tir a s  preparadas de refuerzo.

La f i g .  27 presenta una parte extrema, aplanada de la  en­

voltura de embalaje, la  cual esta unida con una parte fle x ib le  

de la  envoltura y  provista de carteras de cierre.

La f i g .  28 presenta una sección por la  línea A-B de la  

f i g .  2 7 #

La f i g .  29 es una v is ta  perspectiva de la  parte extrema

S:'.



375  presentaba en 3#  

está conformada la  f i g .  29 en una parte cerrada con car-  ̂

teras abatidas sobre la  abertura o boca de la  envolvente, estaña­

do recortada la  superficie delantera del manto de la  envoltura y  

ademán una hoja de cubierta con borde levantado pare cerrar hér- 

380 metió ámente l a  envoltura de embalaje.

La f i g .  30 presenta el corte aplastado para la  hoja de 

cubierta ilustrada en la  f i g .  29. *

La f i g .  31 es una cartera de cierre desprendida de la  envol 

tura de embalaje en la  que pueden apreciarse la s  partes margina- 

3$$ le s  dobladas de canto en esta cartera, ilustradas tambián en pers­

p ectiva, y la  f i g .  32 es una v is ta  esquemática para ilu s tra r  l a  

práctica del procedimiento.

La parte de la  envoltura ilustrada en la  f i g .  1 tien e una ¡¡ 

porción central fle x ib le  1 ,  que existe  en todas la s  envolturas o 

bolsas. Esta parte central l o  esta envoltura fle x ib le  se provee 

de tira s  de refuerzo 2 y 3* Estas t ir a s  de refuerzo abrazan a la   ̂

envoltura fle x ib le  1 por lo s bordes, como puede apreciarse por 

la  f ig .  1 en unión con la  f i g ,  2.Las tir a s  de refuerzo se unen 

firmamento con lo s bordes, por ejemplo mediante pegado.

Eb. la  f i g .  3 la  parte de la  envoltura está plegada, aplas­

tada y mediante una costura de pegamento longitudinal moldeada 

en una bolsa o cartuóho, cerrado. El plegado en una envoltura o 

cartucho se efectóa abatiendo la parte ilustrada en la  f i g .  1  

por las líneas de plegado v is ib le s  4 , 4 . En esta operación de p le -  

itOO gado la parte 1 fle x ib le  no se somete a esfuerzos, pues la s  tira s  

de refuerzo 2 y 3 son más fuertes, esto es son más gruesas que 

la  envoltura 1 más delgada, y por eso ósta puede en e l plegado 

quedar no plegada.

Esta envoltura ilustrada aplastada en la  f i g .  3 puede pr&- 

veerse de una parte 3 para e l fondo, inatrodnciendo e l  borde in ­

fe rio r  3 en la  parte 3 del fonde de modo que a l l í  se adapte y  

fozme oierre, a saber de modo que e l borde 3 y  la  parte 3 del

393
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fondo se mueven una h a d a  otro en d ire e d ó n d e  la s  fledb&s, coate

indica la  f i g .  4 . Este asiento de cierre ae logra s in  más gracias

410  a que e l borde 3  más estrecho de la  envoltura penetra en el borde 

más ancho de la  parte 5 del fondo, de suerte que se& tien e en el 

fondo de la  envoltura l a  forma d e fin itiva  que puede verse en la
i

f i g .  5 , la  cual en la s  f ig s .  4 y  5 es aproximadamente circu lar.
t

Pero esta forma puede ser d istin ta  cuando temblón l a  parte 5 del 

fondo posóe forma d istin ta , por ejemplo forma cuadrada, rectan­

gular o e líp tic a .

De igual modo puede proveerse de una tapa la  otra abertura
i . . . . .  -
! de la  eoaroltura, de suerte que esta parte de la  tapa abrace al 

borde 3 ápreciable en la  f i g .  4 .

420 Luego estas partes del fondo o de la  tapa se unen con el

cuerpo de l a  envoltura de modo que puedan soltarse y mediante por 

ejemplo pegado, pueden unirse firmemente con lo s bordes subordi-
i . . , - . -

nados a e lla s  en la  boea de la  envoltura.
i '

Los bordes extremos de la  envoltura fle x ib le  1 pueden tam­

bién proveerse de inserciones 6 fuertemente tensables, por ejem­

plo de úna cuerda, como se ilu stra  en la s  f ig s .  7 y  S. 3Sa la  f i g . 6 

la  inserción fuertemente tensable se presenta como cerrada en s f  

misma. Pero la  inserción fuertemente tensable puede tambión estar  

cerrada de t a l  modo que se unan entre s f  sus extremos.

43O En la  f i g .  7 e l borde extremo de l a  envoltura 1 se encuentra

entre los bordes 9 y  10  de una t ir a  de refuerzo 7 que abraza por 

ari&a l a  inserción 6 fuertemente tensable.

En la  f i g .  8 se coloca primeramente el,borde de la  envol­

tura 1 alrededor de la  inserción 6 fuertemente tensable y  se abra­

za por arriba por una t ir a  de refuerzo 8 .

La parte 11 del fondo o de la  tapa ilustrada en la  f i g .  9 

abraza e l canto del borde 12 a e lla  subordinado en la  boca del 

cartucho. Este parte 11 de la  tapa puede hacerse por ejemplo de 

una parte prensada.

440  Como puede apreciarse por la  f i g .  10  en combinación con la s

4^5 .s-

4^5
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f i g s .  1 1  y  12 , la  parte i  lustrada en la  f i g .  11  

¡ te  corresponde a la  parte ilustrada en la  f i g .  1 puede conformar- 

se en un cartucho con un borde rectangular, s i  la  parte ilu stra ­

da en la  f i g .  11 se p liega por. la s  líneas 13.

443 Le envoltura definitivamente moldeada ilustrada en la  f ig .

12  tiene la s  partes extremas aproximadamente rectangulares* Enj

la  f i g .  12  se ilu s tr a  una tapa suelta, compuesta de un recorte o 

pedazo. Esta tapa posáe una porrón  central 14  gie en su asiento 

debe introducirse en un borde 2 de la  boca del cartucho. A esta 
43O porción central 14  se articulan solapas 1$. Cuando la  porción

central 14  se introduce en e l 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 momentáneamen subordina­

do de la  boca de la  envoltura. Para representar el canto situado 
I -
455  hacia dentro en el borde 2 de la  envoltura, se han suprimido en, 

l a  fig+ 12 partes de la s  solapas 13.

La parte de la  envoltura ilustrada en la  f i g .  13 se compone 

también de una porción central fle x ib le  1 con tir a s  de refuerzo
j '

16 y 17* Bdtas tir a s  de refuerzo tienen un ancho adecuado para 

460 formar carteras de oierre y están provistas de recórtes e escota­

duras 1 8 , como son ya conocidas en la  formación de, cajas y  de ca-
í . ' '

ja s  plegadas. De esta parte ilustrada en la  f i g .  13 se forma la  

envoltura de embalaje ilustrada en la  f i g .  14  y que posee carta-, 

ras de cierre. Dos de estas carteras de cierre están ya abatidas 

463 en la  f i g .  14 sobre la  boca del cartucho y  tambián está cerrada

la  parte del fondo. Las carteras 19 y  20 permiten apreoiar el pro­

ceso del cierre .

La envoltura de embalaje ilustrada en la  f ig .  13 ya terminada 

se cierra mediante carteras, en las que Be recorta por estampa- 

4?0 ción un triángulo en cada una de la s  dos carteras 21 y 22 abatí- 

bles en sentido opuesto sobre la  boca del cartucho, de modo que 

la s  puntas 24  y  25 dejadas lib re s al estampar lo s triángulos 23,

23 ( f ig .  16) pueden encajarse en sentidos opuestos por debajo de

. ..'F' '



475 1^3 flechas dibujadas en la  f i g .  1$.

Las escotaduras 23#23 de las carteras de cierre en las car­

teras 21 y  22 pueden apreciarse en ía  f i g .  1 6 . Tambiáa pueden 

recortarse de modo correspondiente las carteras 26 y  2?^ Ds l e  

f i g .  17 en oombinaoión con la s  f ig s .  15 y  16 puede apreciarse 

i 480  odmo aparece por arriba la  envoltura do embalaje acabada y  ce­

rrada*

Tratándose de envolturas de embal aj e con caras extremas 

rectangulares, la s  carteras de cierre se conforman del modo que i 

puede apreciarse en la s  f ig s . 18 y  19 o en la s  20 y  21¿

Como se desprende de la  f i g .  19 en combinación con la  f i g .  

48$ 18 , la s  aristas de iatersecciónb-m -o y  <L-m-e coááadLden apro­

ximadamente con la s  diagonales b-d y  f - g .  AL cerrar l a  envoltura 

de embalaje, la s  carteras más pequeñas y  delgadas 26 y  27 se 

abaten primeramente sobre la  boca de la  envoltura, luego se aba­

ten - o invierten las carteras de cierre más anchas 21 y  22 esco- 

490  tadas y en esta operaci&t la s  puntas de la s  carteras 24  y  25 se 

encajan alternativamente por debajo de la  otra cartera 21 o 22. 

Las puntas 24  y  25 de la s  carteras de cierre son más cortas que 

la  diagonal f - g ,  con la  que coinciden solo en la  zona de la  pro- 

493 loggaoión de sus aristas de intersección m-c y  m-e. Las aristas  

de intersección b-^a y  m-c lo  mismo qué la s  d-m ym -e forman en- 

tre  s f  un ángulo agudo. Con la  envoltura o cartucho cerrado eŝ - 

to s cantos de in-tersección formados en ángulo agudo áe la s  dos 

escotaduras 23 de la s  carteras de cierre se entrelazan entre sf^  

500  de suerte que s e  aooplss rss&pooameaKte en forma de gancho. La
}

envoltura de embalaje queda de este modo muy bien asegurada con­

tr a  toda apertura indebida.

JEh l a  forma de ejecución ilustrada en la s  f i g s .  2o y  21

lo s cantos de intersección m-i y  m-h no quedan situadas en le.

¡505 diagonal f - g .  Dichos cantos de intersección m-i y  m-R se dsSyísn
! ' ' ' ' * ,  ̂

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

í-
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gulos 23. Las aristas de intersección b-m y  m-i y  la s  d̂ m y  m-h 

de las escotaduras forman entre s f  un ángulo más obtuso que lag' 

arista s de intersección d-m, m-c y  d-m, m-e en la  forma de eje­

cución ilustrada en la s  fig a . 18 y  19. Los cantos de in^écsee- 

ción m-i y  m-h de las escotaduras se entrelazan tanhl^at entre 

s f  en un ángulo máa obtuso cuando se cierra  l a  envoltura, de 

suerte que no se envuelven tan estrechamente como en una envol­

tura de embalaje construida segón e l ejemplo de ejecución de laa  

f ig s .  18 y  19.

Como se ilu s tr a  esquemáticamente en l a  f i g .  22, la  cin ta  

fle x ib le  1 se une por ambos bordes con tira s  reforzadoras 2 y 3  

de suerte que dichas tir a s  2 y 3 abracen los cantos de la  cin­

ta 1 . Esta einta 1 se extrae del modo conocido de un r o lle  epro-

¡

visionador no ilustrado en e l dibujo. Luego dicha cin ta  se Hne- 

ve de modo ininterrumpido en dirección de la  flecha ilustrada  

en la  fig *  22 y  despuóa se introducen las t ir a s  de refuerzo 2 y  

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

con au xilio  de un dispositivo plegador no ilustrado en e l  áib&jo. 

Además en esta  operación la  cinta se provee por fuera en sus 

bordes de tir a s  de pegamento 28 . Sin embargo esta aplicación  

del pegamento puede tambiáu efectuarse por las caras interiores  

de la s  tir a s  reforzadoras 2 y  3. Despuós la  cinta 1 se ha  

unido con í&s tir a s  reforzadoras 2 y 3 * se forman de e lla  ya 

reforzada por sus bordes partes individuales de una envoltura o 

cartucho cerradas a¡n s i  mismas y  plegadas sucesivamente tranever- 

salmente a la  mioma cin ta, como puede apreciarse por ejemplo, 

en la s  f ig s .  3 y4 o se forman de la  misma cin ta partes plegadas 

de envoltura como se ilu s tr a  por ejemplo una de e lla s  en la  f ig .

1 0 . Al continuar e l procedimiento dichas partes recibe# le s  ne­

cesarias partes para e l fondo y la  tapa convenientemente adapta­

das. - ' ' '

Ségán otro procedimiento ilustrado esquemáticamente eh la
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f ig .

refuerzo 1 6  y  1 7 . La cin ta 1  se toma tambión de un rollo  -de i 

aprovisionamiento y se mueve en dirección de la  flecha^ en

28  se ap lica  e l pegamento y  en el decurso del procedimiento 

continuo se efectúa despuós la  estampación de lo s cortea de 

separación 18  de las carteras de cierre. De una cinta de esta  

clase 1 reunida con la s  tira s  reformazadoras 16 y 1?  se forman 

luego las envolturas o cartuchos de embalaje, que tienen aproxi­

madamente una forma como la  ilustrada en la  f i g .  1 4 .

JE1  procedimiento ilustrado esquemáticamente en la  f i g .

24  se practica cuando se quieren fabricar envolturas de emba­

la je  como la  ilustrada en la  f i g .  1 5 . Las tir a s  de refuerzo

29 y 30 se unen también con la  cinta 1 gue se mueve en direc­

ción de la  flecha y  en e l transcurso del mótodo continuo se 

efectiía e l corte por estampación de la s  secciones de separa­

ción 18  de la s  carteras de cierre y el de la s  escotaduras 25 

de dichas carteras.

Como puede apreciarse por la  f i g .  26 en unión con l a  , 

f i g .  2 3 , en este procedimiento la  envoltura fle x ib le  31 co­

rrada en. s í  misma se abre por sus bordes 52 y 33  del modo 

conocido por ejemplo mediante espiradores, 3 4  y  en estos cas­

tremos abiertos se introducán adecuadas tir a s  de refuerzo 35 

y 36 ya preparadas y cerradas en s i  mismas y mediante pegado 

por ejemplo, se unen con los bordes extremos 32 y 33  de la  

envoltura.

La porción fle x ib le  1  de la  envoltura ilustrada en la  

f i g .  27 Be une mediante pegamento con la  porción extrema de 

la  envoltura de embalaje, teniendo esta porción extrema car­

teras de cierre, 4 0 ,  4 1 , 42  y  43 y ademós una parte 44  de car­

tera de cierre que mediante pegamento se une con la  cartera  

de cierre 4 0 , cuando se moldea definitivamente del modo cono­

cido la  envoltura de embalaje.

Comp puede apreciarse por la  f i g .  28 en unión con la 29,

20304
23, se H e v e a  *  la  cin ta 1  y  ee unen con e lle  tir&K de



 ̂ la s  carteras 4 0 , 4 1 , 4 2  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 

i 575  pude verse en la  f i g .  29 del dibujo# En efecto , esta cartera

43 se encuentra en la  cara delantera del manto da la  envoltura 

y  desde aquí parte del borde 45  doblado hacia dentro, e l  cual 

se ha suprimido en la  fig# 29 del dibujo#

¡ La porción extrema de la  envoltura de embalaje, aplanada

¡ 580  y  que puede verse en la  fig# 27 en 

plegares de modo que e l  borde pleg) 

te  que la s  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  

585 envoltura y  a si puedan cerrar a esta, como pueden apreciarse 

en la  fig# 29 +

E l pliegue en e l  borde 45  de la  boca de la  envoltura se 

asegura en cu posición mediante pegamento, 4 6 #

La hoja de cubierta 4 7 , que puede apreciarse en la  f i g .  

59O 29 en unida con la  fig# 30 recibe un borde levantado 4 8 , do­

blando hacia arriba por la s  líneas 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 me­

d ios sen cillo s conocidos# Después que la s  carteras de cierre  

595  4 0 , 4 1 , 42  y 43  se han invertido sobre la  boca de la  envoltura

y  se han colocado en su posición de cierre , la  hoja de cubier­

t a  47  se aprieta sobre la  cartera de cierre dltimamente abati­

da en dirección de la  flecha dibujada en la  fig# 29 de suerte 

que e l  borde levantado 48  de la  hoja de cuberta 47  quede d ir i-  

* 600 gido hacia arriba# La hoja de cubierta 47 se une mediante pega­

mento con la  cartera de cierre dltlasamente abatida# E n tic e s  e] 

¿ borde levantado 48  de la  hoja de cubierta 47 se pega con e l

borde 45 de la  boca replegado hacia dentro en e l cartucho de 

embalaje ya cerrado# Con a u xilio  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 solid ez.

610 En la  f i g .  31 del dibujo se ilu s tr a  separadamente una

cartera de cierre $0 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 la s  par­

te s  marginales 51, 52 y 53  levantadas deben encontrarse en la  

cartera de cierre últimamente abatida sobre la  boca que hay 

que cerrar en la  envoltura, por ejemplo en la  cartera 41 ú l­

timamente replegada e ilustrada en la  f i g .  29. EL borde levan- 

620 tado o la s  porciones marginales 51; 52 y  53 levantadas do l a  

cartera de cierre 50, despule que esta  cartera 50 se ha reple­

gado últimamente sobre la  boca de la  envoltura, se pegan con 

e l borde 45  de dicha envoltura replegado hacia dentro* La car­

te ra  últimamente invertida y  pegada 50 con su borde levantado 

625 o con sus partes marginales §1, 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 

queda entonces cerrada tambión hermútic amente y  al extremo 

cerrado de dicha envoltura se le  da de este modo una mayor 

63O resisten cia  y solid ez.

Según el procedimiento ilustrado esquemáticamente en la  

f i g .  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 

6 3 5 ; luego mediante pegamento 46  en su posición plegada. La tir a  de 

material 54  a sf conformada se emplea luego para la  u lte rio r  

elaboración 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 embaíales ,
Es conveniente tomar del modo conocido lá  t ir a  <

54  todavía no plegada, de un ro llo  aprovisionador no ilustrado  

en el dibuje, y  moverla en dirección de la  flecha dibujada 56, 

replegándola! convenientemente con au xilio  de un dispositivo  

plegador conocido. Entonces con auxilio de un dispositivo a l i -

mentador conocido de pegamento se introduce este pegamento 4 6 , 

y de este modo el pliegue se asegura en su posición plegada. 

Inmediatamente se separan cortee acabados y adecuadas de la  t i ­

ra  de material 54 con e l pliegue asegurado en su posteión ple -̂ 

gada, cortes que se proveen de las carteras necesarias de c ie ­

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

! at)i Etí as{¡a*] <B)¡ a*! an̂ wt íf O T A Taf a*f *

Se reivin dica como nuevo y  de propia Iuvenciá&i

1 .  -  Procedimiento para la  fabricación de envolturas de 

embalaje, aplanables y cerrables estando vacías, hechas de pe- 

pel o de otro material análogo, caracterizadas porque una envol-

655 tura fle x ib le  (1 } se provee por un extremo con un órgano de c ie ­

rre o por los doe extremos con un órgano de cierre cada uso, 

siendo el órgano de cierre o los órganos de cierre más rígidos  

que la  envoltura.

2 .  -  Procedimiento segón lo reivindicado en e l  punto 1 ,

660 caracterizada porque la  envoltamte fle x ib le  (1 ) se hace de ma­

te r ia l  transparente, por ejemplo cellogán.

3 .  -  Procedimiento segón lo reivindicado en los puntos 1  y 

2 , caracterizada porque la  envoltura se compone de una parte 

tubular (1 ) fle x ib le , plegada o doblada y  cerrada en s í  misma,

665 cuyos bordes extremos se proveen de tira s  reforzadoras más fuer­

te s y rígid as (2 ) y  ( 3) o de inserciones fuertemente tensa&leB 

(6) por ejemplo de cuerda, con una parte de fondo desprendible 

(5) que provoca la  conformación d e fin itiv a  de una t ir a  de refuer- 

zo (3) o la  conformación d e fin itiva  de una inserción (6) fuerte— 

670 mente tensa&ls*



caracterizadda por una parte de fondo desprendióle que provoca 

la  conformación d e fin itiva  de una de la s  tira s reforzadoras
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(2) o de la  inserción fuertementen tensadle en e l bor&e de la  

abertura de la  envolvente opuesto a l  fondo.

Procedimiento según lo  reivindicado en e l punte 3 , 

caracterizada porgue la  parte d el fondo (5) se une firmemente, 

por ejemplo sepega, con e l borde de la  abertura subordinada a 

e lla  en la  envolvente. ,

6. -  Procedimiento según lo reivindicado en e l punto 4 , 

caracterizada porque la  parte de la tapa se une firmemente, 

por ejemplo se pega, con e l borde de la  abertura subordinada 

a e lla  en la  envolvente.

7 . -  Procedimiento según lo  reivindicado en los puntos 3

a . 6, caracterizada porque la  parte del fondo o la  de la  tapa, 

dado e l caso la  parte del fondo y la  parte de la  tapa abraza 

al canto (12) del borde subordinado a e lla  de la  abertura de 

la  envolvente. ' . .

8.— Procedimiento según lo reivindicado en e l punto 7 # car* 

racterizada porque la  parte del fondo o la  de la  tapa,dado e l  

caso la.p arte  del fondo y  la  parte de la  tapa se hacen de un 

recorte, cuya porción oentral (1 4 ) se mete en e l borde de la  

boca de la  envoltura, con orejetas articuladas en dicha por­

ción central (1 4 ) y  rebatibles de dentro hacia fuera (13 ),la s  

cuales se unan firmemente mediante pegaaáo con e l  borde margi­

nal subordinado de la  boca de la  envoltura, quedando el borde 

marginal abrazado por las solapas (1$ )*

Procedimiento según lo reivindicado en los puntos 1  

y2 , caracterizada por un cierre con una o varias carteras (19* 

20) plegables o rebatibles sobre la  boca de la  envoltura y  

asegurables contra toda nueva apertura#

1 0 . -  Procedimiento se-gún lo reivindicado en e l  panto 9 , . 

caracterizada porque la s  carteras plegables se unen entre aú
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11*— Procedimiento según lo reivindicado en los pantos 

9 y  10, caracterizada porque la s  carteras plegables(19# 

se acoplan entre s í  en su posición de cierre mediante le&&- 

guetas insertables en escotaduras.

1 2 *- Procedimiento según lo reivindicado en los pontos 

9  ̂ 10 y 11# caracterizada porque en dos de la s  carteras ple­

gables (21 y  22) rebatibles en sentido opuesto sobre 1a boca 

de la envoltura, se recorta por estampación en cada una un 

triangulo (23) opuestos entre s í ,  de suerte que los v é r ti­

ces ( 24 , 25) situados libremente y  originados al recortar por 

estampación lo s triángulos (23), pueden encajarse en sentido 

opuesto por debajo de la s  porciones no recortadas de la s  car­

teras o porgue se recorten por estampación de modo correspon­

diente más de dos carteras.

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

caracterizada porque la s  aristas (b-m-c y  d-m-e) de la s  esco­

taduras triangulares (23) de la s  carteras de cierre coinciden 

aproximadamente con las diagonales (b-d y í^g) de una superfi­

cie  rectangular del fondo de cierre y los vórtices ( 2 4  y  2 5 ) * 

de la s  carteras de cierre llevados alternativamente por debajo 

de la  otra cartera (21 y  22) son más cortos que las diagonales 

( f -g )  coincidentes aproximadamente con sus aristas (m-c y  m-e) 

o porque lo s vórtices (2 4  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 ) .

1 4 . -  Procedimiento según lo  reivindicado en los puntos 9 

a 13, caracterizada porque una o varias carteras plegables sa­

len  de un borde (4 5 ) de la  boca, plegado hacia adentro en la  

envoltura, asegurándose preferentemente mediante pagamente (4 6 ) 

el pliegue en e l  borde de la  boca en su posición de plegado.

1 5 . -  Procedimiento según lo reivindicado en el punto 1 4 ,

caracterizada por una hoja de cubierta (4 7 ) con levan-
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tado (48) y que 
ras abatidas, borde que se pega* con e l de la  boca (4 $) de la  

envoltura plegado hacia dentro.

l ó . -  Procedimiento según 1 oreivindicado en e l punto 1#, 

caracterizada porgue la  cartera de cierre que 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, pegándose e l borde levantado con e l  

borde de la  boca (4 5 ) de la  envoltura, plegado bacía dentro, 

o pegándose las porciones marginales levantadas (51? 52? 53) 

con este borde de la  boca (4 5 ) plegado hacia dentro.

1 7 .— Procedimiento para la  fabricación de una envoltura 

de embalaje según lo reivindicado en los puntos 1 a 8, carac­

terizado porque en trabajo continuo se lle va n  tira s de refuer­

zo a los bordes de una banda (1) fle x ib le  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 s i  mismas dobladas o plegadas 

sucesivamente transversalmente a la  misma banday la s  cuales / ¡

luego se proveen por un extraño con una pieza o parte de fon­

do y dado el caso se proveen por e l  otro extremo con una par­

te  de tapa. ^

1 8 .— Procedimiento para la fabricación de envolturas de ^

embalaje según lo reivindicado en e l punto 17? caracterizado 

porque con la banda íle x ib le  (1) se unen tir a s  de refuerzo (16, 

17? 29, 30) de un sneho adecuado para formar carteras de cierre, 

despuós se efeotúa e l recorte por estampación de las secciones 

de separación de dichas carteras (L8, 23 ) y  despuós se forman 

de una banda de esta clase envolturas plegadas y que se ban de 

cerrar por sus extremos mediante las carteras de cierre#

1 9 #*- Procedimiento para fabricación de envolturas de * 

embalaje según lo reivindicado en los puntos 17 y  1 8 , caracteri­

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



77O flexible (31) cerrada en sí misma; se introducen tiras ¿e

des de la  envoltura (32; 3 3 )*

2 0 * -  Procedimiento para fabricación de envolturas de em- 

773 balaje segán lo reivindicado en los puntos 14  a 1 6 , caracteri­

zado porque primeramente se efectda e l  abatido o plegado del 

borde de la  boca (4 $) que se ha de formar en la  envoltura de 

embalaje y e l  subsiguiente asegurado de este pliegue en su 

posición plegada, por ejemplo con au xilio  de pegamento (4 6 ) y  

780  luego la  tir a  de material (54) provista a si de un pliegue ase­

gurado en su posición de plegado, se u t i l iz a  para la  u lte rio r  

elaboración en la  fabricación de la  envoltura, tomando pre­

ferentemente de un rollo  de aprovisionamiento la tir a  de ma= 

te r ra l (5 4 ) todavía no plegada*

785  2 1 *- Procedimiento para la  fabricación de envolturas de

embalaje, aplanables y  cerrables estando vacias, hechas de pa­

p el o de otro material enólogo*

Tal y c°mo se describe y reivindica en la  presente Memo- 

r ia  Descriptiva que consta de veinticinco hojas eaeritaB a

fuerzo ya preparadas, bien adaptadas y  cerradas en s í  mismas 

(35* 36) y  se unen por ejempo mediante pegado, con los bor—

máquina por una sola cara y de tre lámias de dibujos*

Madrid, 18  de A bril de 1952*
mioMO fCRNMDK PhSCÛ
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