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Bl précedimiento de fabricacién de envases de cartén
~se refiere concretamente a gnvases cilindricos con fondo y
tapa y su fabricacibn es la siguiente. |
En primer lugar se fabrican tubos largos arrollando
5 papel o carton lelgado alrededor de un cilindro, de tal

forma gue el tubo obtenido, consiste en varias capas super=-



o g

10

15

20

25

30

pﬁestas y unidas entre si mediante pegamento que podré
ser termopldstico o rebvlandecible por la humedaa.

Bl arrollamiento se hace con poca presién, es decir,
le pared del tubo de cartén no estar& muy compacto ni muy
prensada, pero, debido a que son varias las capas de pa-
pel 6 cartén delgado su resistencia general puede ser bue-
na, sin embargo el grueso de la pared serd susceptible de
adelgazarse por un prensado posterior en los sitios don-
de con arreglo a este procedimiento convenga que sea asi.

Los tubos obtenidos por esta manera de proceder, |
se cortan en trozos correspondientes a la altura del en-
vase a construir y se laminan en sus dos extremos fuerte-
mente con herramientas cilindricas en tal forma que el
didmetro exterior no sufre ninguna veriacién, sino que la
disminucién del grueso de la pared resulte en un aumento
del Adifmetro interior del tubo en sus dos extremos. Si,
por ejemplo, el didmetro exterior del tubo es de 100 mm.
y el grueso de la pared de 2mm. y, por consiguiente, ol
difmetro interior de 96 mm., al laminar la pared y que-
dar el grueso en solo 1 mm. resulte que el tubo en los
dos extremos leminados tendrd exteriormente el :ismo
difmetro de 100 mm., pero interiormente tendrd un didme-
tro de 98 mm.

Al11 donde termina la compresién tendremos en la
pared interior un esc2lén de un milimetro de alto que es
lo que se ha suprimido del grueso de la pared por el la-

minado. Tendremos, por lo tanto, un tubo que en sus dos
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extremos tiene un didmetro interior de 98 mm. y en todo
su largo un didmetro interior de 96 mm. y podremos colo-
car discos de 98 mm. de didmetro en los dos extremos que
podrs entrar suavemente hasta sentarse sobre el escalén
del di&metro de solamente 96 mm.. Estos dos discos forma-
rén, por lo tanto el fondo y la tapa que, a continuacién
se fijan en su sitio doblando los bordes delgados y com-
primidos del tubo por encima del borde exterior de los
discos, lo cual se hard maquinalmente y, si el material
est& preparado para ello, con emplec de calor, es decir
con dispositivos calientes que en el momento de hacer
los bordes reblandecen un poco el cartén, el cual seguida-
mente al enfriarse, adquiere su propia dureza, pero ya en
la nueva forma de borde que abraza los discos de fondo y
tapa.

in caso de que el pagamento estuviera hecho a base
de colas solubles, los trosos de tubo se colccan un mo=
mento sobre una bandeja con 4 6 5 :m, de agua en su fondo,
donde los bordes se reblandecen y luego se doblan aplican-
do calor, con lo cual vuelven a estar secos y endurecidos.

Los envases asi obtenidos sirven para contener mate-
rias secas sn grano y en polvo, asi como objetos o dispo-
sitivos de indole variada.

Los discos de tapa pueden ser de cartén o de otro
material adecuado, por ejemplo de hojalata,
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en Espariia, sus Colonias y Protectprado, deberd recaer so-
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18,- in procedimiento de fabricaci6n de envases de
cartén cilindricos, caracterizado porque la pared cilindri-
ca se obtiene arrollando alrededor de wn nficleo cilindrico
varias capas de papel o de cartén delgado con medios ad-
hesivos, hacisndose dicho arrollamiento intencionadamente
flojo con poca presi6n, de tal forma gue mediante una pre-
si6n posterior en determinados sitios se pueda_reducir el
grueso le la pacred formando escalones en los limites en-
tre la pared primitivamente gruesa y los sitios comprimidos
posteriormente.

2¢,- Un procedimiento de fabricacién de envases de
cartén, caracterizado porque la compresién posterior de
la pared inicialmente gruesa se efectta en los dos extre-
mos del trozo de tubo, obteniéndose de esta forma un es-
calén interior sobre el cual se colocan discos de cartén
u otra materia adocuada que forman tapa y fondo y doblén-
dose los bordes delgados pero compactos del tubo alrede-
dor de los discos.

38,- In procedimionto de fabricacién de envases de
cartén, caracterizado porque los bordes del tubo se re-
blandecen humedeciéndolos y eupleando dispositivos ca-
liantes al hacer sl borde, de tal manera que simulténea-

mente con la formacién del borde, este se seca y queda
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rigido en su nueva disposicibn.

48,- Un procedimiento de fabricacién de envases de
cart6n, caracterizado porque los bordes del tubo confecclio-
nado a base de capas de papsl con adhesivos termoplésticos,
se doblan aplicando calor que reblandece momenténeaments
dichos bordes que quedan rigidos y en su nueva disposi-
cién al enfriarse,

58, "7 PRUCZDLEIE IO DE FARICACIOT DI WIVASES
bE CActION "

Segtn queda substancialmente descrito en la presen-
te memoria que consta de cinco hojas escritas a méquina

por una sola cara,

wadrid, 5 de Junio de 1952.
JULIAT IBANEZ #ASA,
P.P.

Enrique rodrj

DeDe

¢z rivas,
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