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M ORIA DESCRIPTIVA

Este Petente de T:vencibn se refiere, conforme
indice su enuaciado, & unas mejoras iuntroducidss en el
procedirientc de fabricoeibn de enveses flexibles rea=
lizudos en materiales autogolaantes, con las que gracias
a gus especiales ceracterfsticas se lo.ra obtener unos
envases de cicrre mhs sesuro y eficaz que los conocidos

actuglrert@e — — = = = = = = = = = = — - . - -

Ecta clace de envases estén Tabricados paritiendo
de un tubo de mabterizal termoplistico en el que por sen—
cillas operaciones de goldadura térmica o elzctrdnica,
se producen transversalmente unas zonag total o parcial-
mente soldadas que en operzcidn ulterior, decpués de
ser llcpados & prosibén con ¢l 1iguido o pasta, se cie—
rran totalmente por nueva soldadura y despuvéds se cortan
parg constituir envescs individuales. Para ello se cons—
tituye un envase general gue se llena totalmente de 1i=-
quido y que se suelda y fracciona después, pero la sol-—
dedura precenta dificultades de ejecucidn por auedar
siempre interpuesta entre las superiicies a soldar algu-—
na cantidad del materizl de rclleno; cuando ge trata de
envases individuales la goldadura no presenta estas difj
cultades tan ecentuedeas, pero si resulta diffcil el lle-
nado que no se puede realizar totelmente y mucho menos
a presibn, ya que no existen mediocs propios en el envase

para ceflirlo a la bocuilla del inyectors — — = = = = — =

En viste de tales dificultades, el solicitante

ha ideado y experimentado con buen éxito las mejoras a
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que esta Patente se contrae, con las que se logra fabri-
car un envase con mediocs propios para su perfecto ajuste
a la boquilla del inyector, y con un minimo de desperdi-

cio del material pléstico y del liquido de rsllence =~ ~ =

Egtas nejorss se carccterizen principalmente en
partir de un tubo de waterial termopléstico antosolda=
ble y flexible, en el que se le nractican transversal-
nente unas zonas de¢ goldadure total distanciadas entre
si convenientenente, con la particularided de que estas
zonag soldadas se realizan con anchura resular agproxi-
nademente en los custroe quintos de su longitud, y en el
recto se reduce su anchura, quedando as! cresde una ve=-
queiis zona no soldads que estd destinada a constituir

¢l cuello o boquillag del eNVASCy = = = = = = = = — = — =

Otra caracteristica de las mismes mejoras consiste
en que el borde del estrechauiento de lg zonag soldads se
recliza diversente con relacidn al borde del tubo, efecw
tuéndoce despuds el corte total de estas zonas soldades
preciscmente por una linea transversal que pasa por So=—
bre estea zona de ectrechamiento, preferenteuente que
coincida © ge surerpon, s con el borde inferior de la
zone més estrecha de la soldadura transversal, con lo
que quedan individuelizados los envases gue ya disponen
en unc de sus exirenos de una boquille apta para ser en-
chufadas en la del aparato inyector del liquido de re=
1leno presentando el otro extremo perfectamente soldado

ya, puesto que el corte por sobre cada zona soldade
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totalmente, se efectia por su mitad en sentido longi tu=-
dinal, quedando una estrecha banda de soldadura que for-

ma el forndo del envase contigliOe = — = = = = = & & & o =

Dade esta esgpecicl manera de fabricar log enva=—
ses, se logra no so0lo poder soldar perfectumente 1los dos
bordes del envase, y que éste disponsa de sus propios
medios pare el llenado, sino que esta tubulura resultan—
te, es més ancha por osu boeca que por el lusar de coruni=—
cacibén con el envese, con lo que una vez lleno del 11—
quido o pesta, la soldcdura finel de esta tubulura para
lograr el cilerre del envase es de rinima extensibn y por

ello sus dificultades gon tanbién mininase = - — — = = =

Para fecilitar la mejor comprensidn de cuanto

1o

se ha indicado, ge acompaiia ests meroria de una hoja de
dibujos en la gue se han representado dog vistas de un
envase realizado de acuerdo conn log perfeccicuamientos,
una de ollas renvesenta al tubo con lag zonas soldadas
v la otra el mismo tubo ya coritado habidndose seiiclado
en la primera y vor lineas de raya y punto, las lincas
de corte previo y deifinitivo, el primero paras cue el en-
vase quede cn dispogsicidn de ser llenado, y el segundo

en el supuesto de gue ya esté 1lende = = = = = = = = - =

En dichas fisuras se na roseindo por (1) la nieza

s

tubular en ls gus ra ge ha »racticedo la zone Ge sCl=

. : i
H 4
dadura totel {(2) que después serd cortada por la linea

nedia (2) pare asi con una zona soldada formar =1 oo

de dos envases distintog. A distancilia coavenienbe se
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prectica la otra zona de soldadura parcial (4) que com-
nrende toda la anclmz@ excento la parte (5) que queda

gin solder pera constituir le boea del envése, nara lo
que esta zong se Drolotrm en gentido divergente por (6)
al ovjeto de terminer la Torvmacidn del cuello de cargza
(7) wue debe ger de planta resulormente triansilar para
que al abrirlo adopte forma cénica. Estas zonacs de sol-
dedura se pueden rea2lizar en una gran extensibn del tubo,
pero alternando una total y despuds dos parcisles contra-
pusstas y ovra total, 0 gsea que entre cada dos zonas de
soldadura total quedan comprendidas otrac dog de soldadu-
re parcial comtrapuestas cowmo se representa en la fisurs
prinera. Una vez preporado asi el tubo, que puede tener
cuslonier loagitud, se cortan por (3) las solduduras to-
tales y por (§) las parcisles, con la particularidad de
que estos corfes couprendon solamente log extremos de

las prolopgaciones (5) con lo qus les bocas (7) quedan
con borde contimio ¥ por ello dificilmente rasseble, tal

coid se ha repraeseatado en la figuras segundas - = = -~ -

Une vez lleno el envase por (7) ¥ (5) se produce
la soldadura de la zonag {(5) por (8) y se corta por lg

1inea (9) quedendo ya ¢l envase totalzente aczbado. — - -

Descritas suficienterente las caracteristicas
fundementales de los nejoras a que se contrae esta Pa-
tente de Invencibn, se hiace constar que en las misnas

se podrdn introducir todas acuellas nodiflcaciones que

le experiencia, la préctica y la técnica pudizran acon-
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gejar, slempre que con ellas no se cembie, gltere O
nodifique su idesa fundamental que es la que se Tesutle

¥ concreta en la sizuiente: = = = =« w = = - o = - - -
¥ ¢ T 4

Se decleran de novedad, propledzd y utilidad

el

ara tado el territorio nacional y sus colonia
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gigulentest =~ = = = = = - - L L - e L

REIT VI TDICACIONES

18,- lejoras en la fabricacidn de envases flexi-
blesz que se caracterizan en partir de un tuvo o plancha
de waterial ternopléstico flexible y autosoldsble, en el
que se practican transversaluente una serie de zZonas
soldadas que couprenden de lado a lado del ubo, con
la particularided de que gl menos en lag cuatro quintas
partes es de anchura resular y uniforme estrechéndose
a partir de entonces en forma diversente con el borde
del tubo, quedendo asi establecida en esta uuninta parte
una zong soldada még estrecha que el recto y una cavie
dad alargade en forma de tubulura troncocénica inver-

tid8e = = = = - = o e m e el m -l - - o - - =

28, ,~ liejoras en la feoriczecibdn de envases fle:d -
bles sesin le nota caterior que se caracterizan también
en qQue una vez realizadag todas las zonas de goldaduras,
o simulténeamente con su realizacibn, se vnractica un

corte total por sobre todas y cada una de las zonas sole
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dadas precisamente sesin una linea transversel que pasa
el borde inferior de la zona més estrecha y preferente~

mente paralelas a los bordes de la propia zona soldada.

38, WIBEJORAS EW LA PAURTCACION DE ENVASES FLE-
TTIDLESeM = = = = = == = = m m e -

Todo ello 2l y como queda descrito y reivindicae
do en la presente me:soria que consta de siste hojas fo-

liadas y mecanocraliadas DOr una sola de BUS CAraSe = = -
BARCELONA, 2 0 SEP.1958

P. A. -
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