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HEMORTIA DESCRIZX®TTI VA

Correspondiente a una PATENTE DE INVIHCION, cuyo regis-

tro se soliclta por veinte afios.

A favor de

POLIPAC, S.A., de naclionaslidad espafiola,

Resldente en HERNANI(Gulpuzcos)e.

por
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W PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ZNVASES FLEXIBLES
AUTOSOLDABLES PARA TODA CLASE DE PRODUCTOS".
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Ia presente memoris descriptiva tlens como fin la
decleracidn del objeto sobre que ha de recasr el privile=-
glo de explotacidn industriesl y comercisl exclusiva en el
territorio nacional de una Patente de Invencidn, conforme
& la legislacidn vigents en maeteria de Propledad Lndus-
trial que, segin expresa el enunclado, trata de "un pro-
cedimiento pera le fabricacidn ds envases flexibles suto=
soldables para toda clase de productos, sean liquldos,
rastas o cremas, aridos, sdlidos o en cuslquiera otra
forme ",

Las aplicaclones de estos envases son tanto en pro-
ductos alimenticlos sin excepcidn, como dietéticos, lac-
ticos, y medicamentos, y ssfimismo productos quimicos in-
dugtrigles, productos naturlees, mineralss y en general
todo lo que resulte susceptivle de empacado.

En los paises en general y mAs especlslmente en los
mds adelantados, la industris del envase goza de gran
preponderancla dsda la importancle que el acondicionamien-
to de los diversos productos tlene, scusdndose en muestra
nacién este misno movimiento de manera especial, que se
traduce en el estudic de multitud de medlos para resolver
tan interesante cuestidn.

Esté plenamente comprobado que el empleo de metales
y vidrios para envasar lleva implicitos una serie de in-
convenlentes de muy diversa ngturaleza, como son los de
{ndole econémica, por su precio en si, el psso que grava
considerablemente los trangportes, el acondicionamlento
o embalaje y fragilidad en los de vidrlo, ademds de los
que pudleran afindirse y omlten ahors por ser de todos co-
noclidos.

La aparicidn de los pldsticos tiende a la resolucidn
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de mmchos problemas, perc hay algunos productos gque no
se prestan blen & su adopciédn, o bien no resuelven la
cuestidén precio, o no permiten la presentaciédn necesaria.

Los envases que se consiguen por el procedimlento
objeto de la presente patente vlenen a orillar en forma
eficiente y definitiva todos los inconvenientes relscio-
nadosg, pwesto quet anto por su cerracteristicas de forta-
leza cuanto por su presentacidn y condiciones higiénicas
v de precio y pemo, resultan ideales en sus aplicacionses
incontables.

E1l procedimiento consl te en preparsr, en primer lu-
gar, las planchas de los envases gegin su desarrollo.
Estas plenchasg, de cartdédn o cartulina o papel, se someten
previamente a una impregnecién de una sustancia pléstica
o rosina artificlal termo-soldable.

Ies planchas asi{ obtenidas son plegadas cuando se
trata de fabrl car envases en forma de prismas de varlas
cargs o famcetas, formando tubos de bases ablertas. Suprer-
puestas las dos orillas de la ploncha longitudinalmente
se procede & su soldadura por medio de mordazas o dispo-
sitivo spropiado por los que se hace pasar una carriente
eléctrica mediante la cual se produce el calentamiento
neceserio para reblandecer termlcamente la materia de im-
pregnacidn y producir una adhesidén firme ds ambas partes
superpuestas.

A estos tubos, rigidos o plegedos, se les aplica una
base para constituir el fondo; cuya base estdi formade por
una plancha que puede ser del mlsmo material impregnado,
doblandole por lss incisiones determinsntes de la forma y
tamafio correspondlentes a la de la boca del tubo o prig-
ma, dentro de la que se acopla, voltedndose sobre la su-

perficlie exterior una porcidn en forma de ribete y une



*

65."

70e=

MCe=

800"'

85

90¢=

= ¢
IRLRE L o S

244830

vez en éste disposicidn es aplicado un dispositivo de
soldadura termo-eléctrica pars producir el cierre hermé-
tico de ésta parte.
El tubo o prisma resultante es impermesble y, por
consliguiente, puede contener cualquier sustancia liquida.
Para la taps de clerrs, une vez lleno el envase, se
Procede de la misme manera que cueda degerito el fondo.
Cuando una o arbas tapes, de clerre y de fondo han
de ser metdlicas, cabe impregnar 1ls parte correspondiente
de éstas que ha de coincidlr con las superficies del tubo
o prisme, con una disolucldn de meteria pléstica o resins
termo-soldable, incluso, producir la soldadura termo-eléc-
trice despuds de rebatir el borde de la taps sobre el tubo,
aun cusndo & ellc no sea neceasrio recurrir en lea mayor
parte de los casos para obtener los mejores resultsdos
practicos de hermeticided y de impermeabilidad absolutase.
Dencrita suficientemente la naturaleze dsl invento
¥y su forme de realizacidn prictice, dnicemente cabe afindir
que en el conjunto y rartes Independlentes constitutivas
del todo son susceptlbles modificrciones y caublos de ma-
terias, forms yudisposicidn en cusnto dstas salteresciones

no éesvirtuen el fundamento ssenciel del nigmo.
REIVINDICACIONES

12 ).~"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE RENVASES
FLEXIBLES AUTOSOLDABLES PARA TODA CLASE DE PRODUCTOS"
que se caracterlzsa pbrque la plancha de materia elegida
para la constitucidn del cuerpo del envase es cortada con
arreglo a la figura de su desarrollo en planta, impregns-
da de una materia termo soldsble en toda su extensidn,
ineluso cuando se tratea de emplear cartulina, cartédn o

papel metalizado por uns de sus caras, se procede al vol-
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teado de la planche en molde superponiendo las orilles
longidudinales.

22),-"PRUCEDIMIENTO BARA LA FABRICACION DE ELVASES
FLEXIBLES AUTOSOLDABLES PARA TODA CLASE DE PRODUCTOS"
segin 1a anterior reivindicecidn, caracterizsdo porque
sobre las orlllas superpusstas se apclica una mordaze que
presliona smbas partes, haclendo Pssar a través dezx ésta y
de lo perte correspondlente del molde una corriente eléc-
trica capaz de producler el reblandecimiento ds 1s noteris
de impregnscidn y la adherencia absoluta de 1las superfl-

cles en contmcto, para la formacidn de un tubo o prisme

'sbierto por bases opuestas,

38),~-"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE HE:iVASHS
FLEZXIBLES AUTOSOLDABLES PARA TODA CLASE DE PR@@UCTOS",
segin las anteriores reivimdicaciones, @ e se caracteriza
porque en una de las bases sbiertas se dispone una plan-
cha imprcgnada segin la relvindicecidn primera, conformén-;
dole a la medlde y forma de la boes de 1la hage, en la qus
gso introduce, voltssndo una parte de la psredilla resul-
tante sobre la superficie exterior del tubo o prisme de
mgnere que la boca de eatos dueds entre dos sextores en-
volventes por la psrte interior y por la exterior simual-
téneamente,

48 ) ,-"PROCEDTHIENTO PARA LA FABRICACION DE EKVASES
FLEXIBLES AUTOSOLDABLES FARA TODA CLASE DE MODUCTOS"
seglin la enterior reivindicacidn, que se caracteriza”por-
gue sobre los bordes re&sultantes es eplicado un dlsposi-
tivo termo~eléetrico que hace pasar una corriente & través
de los materiales superpuesstos pars determinar el resblen-

decimlento de la materia de impregnacién produciéndose

la termo-soldadura en bloque, de las planchas,
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58 ) ,=" PROCEDINIZNTO PARA LA FABRICACION DE ENVASES
FLEXIBLES AUTOSOLDABLES PARA TODA CLASE DE PRODUCTOS"
segin les reivindicsciones anteriores, que se caracteri-
za porqus el clerre de los envases llenos se consigue por
igual que en la disposicidn de 1la reivindicacidn cuarta.

62 ) ,~-"PROCEDINIENTO PARA IA FABRICACION DE EUVASES
FLEXIBLES AUTOSCLDABIES PARA TODA CLASE Di PRODUCTOS"
gue se carscteriza porgue en la dlsposicidg de tapasi v
metdlicas para el fondo y tapa de los envases esté previs-v
to la impregnscildn de una banda con una materia termo~
soldable que es soretida a tratamlento termo-elédctrico
una vez aplicada ls tapas a la boca del envase.

72 ) ,-"PROCEDILIENTO PARA 1A FABRICACION DE EHVASES
FLEXIBLES AUTOSOLDAELES PARA TODA CLASE DE PRADUCTOS",

La presente memoria déscriptiva consta de seis ﬁojas
foliadas y mecanografiadas por una sola cara, componiendo
un total de clento cusrenta y tres 1l{neas, inclufdas las
pbresentes,
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