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M E M O R I A  P E S O  R I  P T I  V A

C o rre sp o n d ía ;!  te a  nna PATENTE DE IP'TRCniCCICP, cuyo l o g í s t i o  

s e  s o l i c i t a  p o r  d ie z  a i !o s .

^  fa v o r  de

PO LIPA C,S.A . , de n a c io n a l id a d  e s p a ñ o la .

Re s i  d e n te  e n HERÍAN I  ( Gu ip  tf ge o a ),

p o r :

"PRCGLDrmLDTO PARA LA FABRBACIOir DE RETASES DE PuCERIAL 

PLíiSP ICC".
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La p resen te  memoria d e sc r ip tiv a  tien e  cena f i n  l a  d ec la ­

rac ió n  d e l  objeto sobre que ita 3e recaer  e l  p r iv i le g io  de ex­

p lo tac ió n  in d u str ia l  y com ercial e x c lu siv a  en e l  t  e r r itc r io

nacional de una 

lo c ió n  vidente

Patente de Intro drcc ión, conforme a la  le g is -  

en m ateria de Propiedad In d u str ia l que, segtói

exp resa e l  enunciado, t r a t a  de un procedimiento para la fa b r i 

cación  de envases de m ateria l p lá s t ic o .

Los f in e s  que se persiguen  con e l  objeto de l a  patente

Polipac , son sencillam ente proveer a l o s  fa b r i  (an tes de con-

servas de todas e l  a se s,a  que tienen  a p lic a c ió n  ósta c la se  de

Envases, a s f  como de otros productos d e l ramo cb la  alim enta­

ción  e in d u str ia le s , que h asta  ahora se  presen tan  en late  r io

o en vases de c r i s t a l ,  de unos ¿Lamento s u  ara envasado que per 

Seccionan notablemente l a s  carácter E st ic a s  de lo s  que hasta 

ahora viene usándose en  España en cuanto a l a  h ig ien e y con­

servación  de lo s productos contenidos, y a s i  como en e l  mismo 

aspecto económico, dada l a  ex traord in aria  economía de este  

t ip o  de envases.

Se conocen actualmente una gran variedad de envases de 

la  más d iv ersa  n atu raleza , pero todos e l lo s  adolecen de d efec­

to s in sa lv a b le s  a l se r  u tiliz a d o s  en lo s  productos a n te r io r ­

mente indicados, unos debido a l  p rec io , o tro s ante e l p e lig ro  

que supone e l  empleo de so ldadu ras o barios in tern os, cono s en

en e l  caso de la  hoja de la ta ,  y otros p o r su mucho poso, cua 

le s  son lo s  de c r i s t a l ,  por ejem plo.

Teniendo presen te  esos in co nyen i  ente s , que no hace f a l ­

t a  d e ta l la r  aquí ahora por s e r  universalm ente reconocidos, se 

m anifiestan  d e l re su ltad o  d e l procedimiento que nos oc-upa no­

ta b le s  v e n ta ja s , en tre  l a s  que pueden enunciarse :

La reducción de peso y de espacio unido a l a  segiric& d 

d el envase, su  pooo c o s te , fa c il id a d  de fa b ric ac ió n , e inme­

jo rab le  presentación , puesto que normalmente permite v e r  con
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toda c larid ad  e l  contenido y estado de conservación, que siem ­

pre es le r fe c to .

Estos envases vienen u tiliz á n d o se , con cada vez m^ror 

áx ito  en diversos p a íse s  e x tra n je ro s , y en e l  n u estro , aparte 

deleEecto de presen tación  y demás b en efic io s indicados, re por­

t a  uno de tip o  n acion al, como es e l  p o s ib le  d estin o  de l a  hoja 

de la ta  a o tro s  fin es q u izá  más n ece sa rio s  a l  adoptar e s ta  

ven ta jo sa  su stitu c ió n  y procedim iento aquí declarado, ap a r te  

la  reducción en e l coste d el tran sp orte , puesto -que es in fin i- ]  

tamente menor e l  peso y aán e l espacio  de e s to s  envases, como 

anteriormente s e  in d icó . ¡

E l procedimiento obje to da e sta  invención, co n siste  en ¡ 
l a  d isp o sic ió n  de unos moldes hembras cuya cavidad tien e  la  

forma e leg id a  para e l  envase a produ cir, practicando en su 

fondo uno o más o r i f ic io s  ab ie rto s  por arabas caras que actáan  i 

como condictos de a ir e .
i

La m ateria de que se  ha de fa b r ic a r  e l  envase, que se r á  ! 

de carácter p lá s t ic o  principalm ente, es d isp u e sta  en planchas 

sobre e l  molde hembra y su je tad o  a e l  convenientemente par 

lo s  lados no co in ciden tes con la  ab ertu ra  del molde.

La m ateria p l á s t i c a  a s í  d isp u e s ta , es som etida a ca len ta­

miento leve y su fic ien te  pana que l a  tran sparen cia d el p l á s t i ­

co no s e  a lte re .

Conservada In tra n sp a re n c ia  a áse grado de calentam iento ¡ 

p irevisto , a travás de los o r i f i c io s  p rac ticad o s, en e l  fondo dt 

del molde se  produce una su cción  fu erte  que determina la  pro­

ducción d e l  vacío en e l  cuerpo hueco del molde, y l a  a tra c c ió n  

automática de l a  r a te r ía  en plancha, la cu a l se c in e  a las 

paredes d e l molde, adaptándose a l a  su p e r f ic ie  interna de e sta  

matara perfectam ente y en tod as s i s  p a r te s .

Entornes, puede in c lu so , in trod u cirse  en la  cav idad  del 

molde hembra o tro  molde macho, lijeram en te calentado, o no,a
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lo s  e fecto s e sp e sa d o s  anteriorm ente de no a l t e r a r  la  tran sp a­

rencia de l a  plancha con fem ada.

Df actuada esa operaci& i, se  in su f la  por lo s  mismos o r i f i ­

c io s d e l fondo d el molde hgabra o tra co rr ien te  de a ir e  f r ió ,  

y la  plmicha moldeada es expulsada de l a  cavidad quedándose 

en d isp o s ic ió n  de u t i l iz a c ió n , tanto e l  molde cono e l  envase 

obtenido.

naturalmente e l  molde puede s e r  un ipieza o m ú ltip le .

Como se  d ijo  anteriorm ente, e l  molde macho para comple- { 

mental' l a  em butición no es Amdamentalrüente necesario  sin o  pa­

ra  a m e lle s  casos en que la  f  o n a  d e l  en vase , por su s  óngulos ¡ 

u o tra s  c a r^ a c te r fs t ic a s , lo  req u iera .

Con lo a n te r io r  se  estim a su ficien tem ente declarado el 

invento, encujro procedim iento cabe in tro d u c ir  m odificaciones ' 

o a lte ra c io n e s de d e ta lle  que no a fe c ta n  a lo fundamental d e l 

objeto sobre que ha de recaer e l presente p r iv i le g io .

R E I V I  N D I  C m C I  C I? E S

l a ) . -'^ROCEDmiS-^TC Inhá LA InBRICnCIüh DE ERASES DE 

IDiTERIAL PImSTICO" que s e  c a ra c te r iz a  por dispona r  un molda 

hembra con una o m ú ltip le s cavidades con l a  forma que ha de 

tener extor i cimento e l  envase, en cuyo molde son p racticad os

uno o mós o r i f i c io s  conductores de a ir e  con sus correspondien­

te s  el anea to s  para l a  conducción hasta e l lo s  de l a  co rrien te  

de a ir e , y d is tr ib u id a  en l a  forma necesaria p re v ista  sobre

su fondo.

2a).-'d?RüüEDlMIBiNC' IDEA J'.n EABxlüuCICD DE ERV l̂i'ES DE 

PLiTERIAL l'L^Sl'ICC" segón l a  r e iv in d ic  c ió n  a n te r io r , que se 

c a ra c te r iz a  porque sobre lo s moldes hembra se  disponen planchas 

que son de l a  m ateria c o n s t itu t iv a  del envase, s u je ta s  de ma-

narg su fic ie n te  p ara  ev itar  su desplazam iento en cualqu ier d i ­

rección .
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33 ) . -"PROCEDmiR'íi-0 l-'Am LA FABRICACION DE nNV.MES DE 

N.TERI^I, PLASTICO" segón l a s  re iv ln d lcac lo n es an te r io re s  que 

se c a ra c te r iz a  porqie la s  planchas de m ateria l son som etidas 

a bajo  caloita^niento, pero su f ic ie n te  para f a c i l i t a r  su moldeo 

100 .-  s in  a lte r a c ió n  de l a  transparencia y c a r a c te r ís t ic a  ex terio r 

de la  misma.

4 3 ). -"PROCEDBCEENTO PARA LA IMBRICACION DE ENVASES DE 

MATERIAL PLASTICO" segón la s  re iv in d icacion es a n te r io re s  que 

se c a ra c te r iz a  porque a trav o s de lo s conductos practicados 

105 .- en e l  fondo d e l molde hendía segón la  prim era re iv in d icación , 

es practicada una fu e r te  su cción  para producir e l  -vacío en la  

cavidad del molde, y con e l l o  l a  em butición de la s  planchas a 

toda l a  su p e r f ic ie  in lerna del molde, a la  cual quedan l a s  

planchas adheridas.

110 .-  5 a ). -"PR0CEDIMIE1.T0 PANA LA SABRE? ACION DE ENVIES DE

MATERIAL PLAiTEO" que se  c a ra c te r iz a  segón le s  r e iv in d ic a ­

ciones a n te r io re s , porque p rac ticad a  l a  su cción  de la  re iv in ­

d icación  an te r io r , es producido un enfriamiento rópido, in su fle  

do una c o rr ie n te  de a íre  fu e r te  para o r ig in a r  automáticamente 

1 1 5 .-  l a  expul sicó$  de la  p lan  di a  conformada.

6&).-"PROCEDIMIENTO LAMÍ LO, FABRICACION DE ENVASES DE 

I.híTERIAL PLASTICO" segón l a s  re iv in d icac io n es an ta ri c íe s  que 

se  ca rac te r iz a  por l a  d isp o s ic ió n  fa c u lta t iv a  de un molde ma­

cho para complementar la  em butición del envase, en f r ío .

120 .-  7a).-"PRCCEDIMIENTC PARA LA FABRICACION'DE ENVASES DE

"MTER TAL 1*1- ICC "

La presente memo ría  d e sc r ip t iv a  con sta de cinco ho jas fo ­

lla d a s  y m ecanografiadas por una so la  c a ra , componiendo un t o ­

t a l  de c ia i to  -veinticuatro ló n e a s , in c lu id as  ó s ta s .
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