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1,-ADüRIA DmJCíillTIVA

La presente invención, practicada con óxito en el 
extranjero, se refiere a un procedimiento de fabricación 
de piezas tabulares para embalaje.

An la actualidad para embalar y proteger frascos, 
5. ampollas y otros objetos delicados análogos se viene utili­

zando unas láminas de cartón onduladas, que por arrollamien­
to se ciñen alrededor de dichos objetos, 'liste sistema de em­
balaje resulta práctico cuando estos objetos presentan un 
diámetro más o menos grande, pero no es así cuando se trata 
de proteger frascos o ampollas de pequeño diámetro, ya que10
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la rigidez propia del material de embalaje no permite un 
ceñido perfecto sobre el objeto al envolverlo, dando por 
resultado un estuche imperfecto por su deformación que deja 
zonas sin protección contra golpes y roces.

Para poner fin a estos inconvenientes se han idea­
do estas piezas tubulares que, segdn la invención, van des­
tinadas mayormente a la protección de pequeñas ampollas, por 
ejemplo para productos farmacéuticos, químicos y medicinales. 
Estas piezas o elementos se obtienen a base de tratar pie­
zas tubulares bajo laacción compresora entre un ndcleo ma­
cho o noyo y una matriz envolvente, los cuales presentan 
en corresponoencia dientes segdn su sección transversal que 
aparece formando un polígono regular estrellado. Para faci­
litar la conformación de estas piezas tubulares, que pueden 
ser de cartón, resinas sintéticas y materiales análogos, en 
el noyo se ha previsto interiormente una cámara que com­
prende elementos caloríferos, los cuales calientan unifor­
memente a este noyo para facilitar la compresión de las 
moléculas de las piezas tubulares en la operación de confor­
mado .

Estas piezas tubulares, pueden ser previamente 
obtenidas a base de una hoja o lámina longitudinal, arrolla­
os a lo lo.r̂ ,o que es cortada ontes o después o.el oonrorma— 
do para obtener las longitudes convenientes en cada pieza.

También pueden ser obtenidas estas piezas tubula­
res lisas, a base de hojas o láminas formando bandas de an­
chura igual a la longitud de la pieza a obtener y cortando 
transversalmente porciones más o menos largas segdn el diá-
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metro a obtener en fa pieza tubular.

La fijación de ios bordes.da estas piezas, puede 
efectuarse del nodo más conveniente, ya sea por pegado, son­
dado, u otro cualquiera, ya que ello nada implica para la 
posterior operación de conformado, paso esencial del in­
vento, cuya operación determina el dentado u ondulado carac- 
*ceri¿3tico de escás presan qu^ presoncan arlabas j-on̂ j-vUQ.j-ua— 
les interiores y exteriores alternadas, separadas de los 
correspondientes huecos protectores.

Con el fin de facilitar la explicación, se acompa­
ña a la presente memoria unos oibujos en los que so ha 
representado míos casos de realización que se citan a ti­
tulo de ejemplo, no limitativo del alcance ¿el invento.

nn los dibujos:
la figura 1 indica en alzado seccionado diametral -

mente el noyo con la presa tubular lisa colocada, y la ma­
triz correspondiente con ól, en deposición separada,'

la ü g u i a  2 i^presenta una vista en planta secciona 
da ssgón la linea 11—xl do la figura 1,

la figura 3 manifiesta e squemáticansnte en al­
zado la disposición cíe los elementos conformadores en el 
caso de que la mm.trrz discurra axialmente o longitudinalmen­
te por el noyo provisto de la pieza tubular lisa,

la ricura 4 muestra una vista en planta secciona­
da según la linea rV—Ib so la fisura 3,

la figura 5 es la vista eil perspectiva de una 
matriz a oase de cuatro piezas o mordazas para actuar a 
base de presión radial sobre el noyo y su pieza tubular,
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la figura 6 representa en perspectiva un elemen­
to tabular ya conformado, y

la figura  ̂es m  v̂ is Ga e¿.i. êŝ jĵ -eotivâ  en espue­
lea ¿el paso del elemento tubular liso a través de una matriz 
de hueco anial de sección estrellada, para que bajo la acción 
de la presión y el calor actuantes en dicha matriz, se ob­
tenga el conformado de este tubo.

ni procedimiento para la obtención de estas pie­
zas tubulares conformadas, segdn las finuras 1, 2, 3 y 4, 
se lleva a cabo colocando la pieza tubular lisa -1- ajusta­
da sobre un noyo -2- que presenta en toda su periferia ex­
terior una serie de canales longitudinales -3- que determi­
nan aristas entrantes -4- y salientes -5- alternadas, (finura 
2 ) .

iobre este noyo o ndeleo macho -2- se ensarta una 
matriz —ó— que presenta un hueco axial -7- segdn una sección 
en polígono estrelado en correspondencia con las canales 
-3- del noyo, dejando los dientes de estas dos piezas un 
espacio entre sí suficiente para la cabida del elemento tu­
bular -1- que resulta presionado entre ambas superficies 
dentadas u onduladas, cuando la matriz -6- discurre a lo 
largo del noyo -2-, segdn la flecha i do la figura -3-.
Para inmovilizar al noyo y al elemento tubular, se ha pre­
visto una plataforma tope -b- en la que se ensarta el men­
cionado noyo evitando el desplazamiento del elemento tubu­
lar que porta sobre si, (figura 3).

legón se aprecia en las figuras 3 y 4, el 
-1- después del recorrido de la matris-6

omernen—
adoptato tubular
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una conformación según un acanalado longitudinal similar 
al de ios Órganos noyo y matriz, cuyo acanalado determina í: 
aristas entrantes interiores sobre las que se apoya 
la ampolla o frasco a proteger, y aristas salientes exteriores 
-10- de apoyo del elemento en la caja o estuche que lo guarda' 
quedando entre arista y arista, tanto exteriores como in- ¡ 
teriores, huecos protectores, (figura 6).

Para una mejor y más fácil conformación de las 
piezas tubulares -1-, el noyo -2- presenta axialmente en 
su interior una cámara -11— para la instalación de elemen­
tos calefactores que al calentar uniformemente al noyo con­
tribuyen a dicho conformado por compresión do las moléculas 
que integran dichos elementos tubulares. ^

be comer ende cus este sistema de fabricación ad- í
íRite igualmente el caso de que en vez de la traslación o 

desplazamiento de la matriz, -ó- se desplazará el noyo -2- 
con la pieza tubular -1-. i

Para facilitar la entrada de la cabeza rebajada del^ 
noyo -2- en el interior del hueco perfilado de la matriz -6-,( 
este hueco presenta una boca abocardada -12-, porla que se j 
introduce el elemento tubular liso, para salir por la boca 
opuesta -13- de la matriz ya conformado según la sección de ¡ 
perfil dentado -14-, (figura 3). ¡

hl desplazamiento entre estos órganos conformado- ¡ 
res podrá efectuarse manualmente, mecánicamente, eléctrica- ¡¡í
mente de manera automática o del modo que se crea más con- Ü 
veniente, bn todos ios casos el resultado será el mismo, un } 
elemento tubular de sección dentada u ondulada, con una ri- '
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gidez, adquirida por la presión a que ha estado sometido, 
ideal para el fin de protección ai que se le destina, tal 
como es por ejemplo el embalaje de ampollas de vidrio o 
cristal, nsta rigidez adquirida permite asimismo una manuíac 
tura y trabajo continuo y seguro, cosa que no ocurre con 
los cartones y similares ondulados actualmente en el mer­
cado que padecen de "blandos" y por lo tanto son fácilmente 
deformadles.

¿n la figura 5 se indica una matriz compuesta por 
los cuadrantes -15- y qu.e presenta también su hueco axial 
-7- con canales longitudinales que oeterminan aristas en-
trantes -16- y salientes -17- n  este caso, se opera hacien-'
do trabajar esta matriz sobre el noyo -2- provisto de la ' 
pieza tubular lisa -1-, segdn una presión radial indicada ; 
por las flechas -F'-, actuando como si se tratara de una  ̂
mordaza de cuatro mandíbulas, astas matrices, pueden utili- 'í

i-

zarse en número suficiente para trabajar simultáneamente sobre: 
diversas piezas tubulares, y podrán presentar- el número do ¡ 
mandíbulas -15- convenientes para la obtención de un buen
trabajo de deformación y conformación de estos tubos, por
presión de sus dientes sobre el noyo.

Otro caso de realización para la fabricación de 
estos tubos de conformación ondulada o angulosa en su pe­
rímetro, es el representado en la figura 7, de una forma muy 
simplificada, bn este caso, el elemento tubular liso -1- se 
introduce a través del hueco estrellado -7- previsto axial­
mente en la matriz -16-, en la cual se aúnan la presión y 
el calor para deformar y c o m o m a r  a este elemento tuoular ?

Ì



formado segdn se aprecia en -14-. }
La invención, en su. esencialidad, puede sor lle­

vada a cabo en otras rormas c.e realización que dj-rrerau en 
5. detalle de las indicadas a título de ejemplo, a las cuales ¡

alcanzará igualmente la protección que se recaba. Podrá, }
núes, ejecutarle de la manera y con ios medios ñas ao.ecus.dos,; 
asi como con los materiales más convenientes, por quedar ¡ 
todo ello comprendido en el espíritu de las reivindicaciones.¡
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se reivindica como objeto de la presente patente
de introducción:

1. Procedimiento de fabricación de piezas tubula­
res para embalaje, que consiste esencialmente en partir de 
piezas tubulares lisas de cualquier constitución adecuada, 
que son sometidas a'una acción de compresión entre un náoleo 
macho o noyo y una matriz hembra envolvente, los cuales 
presentan en sección dientes u ondulaciones correspondientes 
entre sí adaptándose las piezas tubulares, por la acción 
de la compresión, a aquellas ondulaciones o dientes hasta 
quedar conformadas seqdn un* ondulado transversal que deter­
mina canales longitudinales aegdn aristas interiores y ex­
teriores alternadas resultando entre salientes y salientes 
los huecos correspondientes.



2. Procedimiento de fabricación de piezas tubula-
res para embalaje, según r a  anterior reivindicación, carao-
torizado jLa*3 piez6L8 tubulares ih Q *"* J fL ̂  "b üiii. ^ lil J- í-ill ^ 0 G

cl noyo para pasar por eí'interior de la matriz por uospla- 
miu.ienijO aifLai ce esta pac ras com.Orma segur el mencionado 
dentado u ondulado.

3. Procedimiento de fabricación de piezas tubula­
res para embalaje, según la reivindicación 1, caracterizado
-porque las piezas tubulares ajustadas sobre el noyo, se
someten bajo la acción prensora de una matriz compuesta 
or V'--i'ras m.or dazas o nardioaras que por des_-'iasaiüiento 

lateral de las mismas actúa radialmente sobro estas pie­
zas, conformándolas según el citado dentado u ondulado.

4. Procedimiento' do fabricación de piezas tubula­
res para embalaje, según las reivindicaciones 1 a 3, que
se caracteriza porgue en el interior del noyo se ha previsto 
una cámara adecuada para la instalación de elementos cale­
factores que transmiten su calor a la pieza tubular para 
facilitar su conformación.

5. Procedimiento de fabricación de piezas tubula­
res para embalaje, según la reivindicación 1, caracterizado 
porgue las piezas rub^l^^res soa som.e uidas oa^o la accj-ón
de una matriz por introducción de las mismas a través del 
hueco dentado de ésta, mediante una presión y calor adecua­
dos para la obtención de su ondulado transversal.

6. Procedimiento de fabricación de piezas tabula­
res para embalaje.

lodo ello según queda descrito y reivindicado en
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la presente menoría descriptiva, que consta de nueve hojas 
foliadas, escritas a máquina por una sola cara.

Barcelona, a 21 de aposto de 1958
INDUjTnIAL PI1BLTA, 8. A.
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