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| PATENTE D2 INVENCION

RO IO InIEI I m I

MEMORTIA DESCRIPTIVA
Sobre:

" PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN RECIPIENTE COMPUESTO PARA
CONTENER LIQUIDOS #

' Solicitante: BRUDER & CIE, de nacionalidad suiza, domiciliada

? en Feldweg n® 7, BADEN (Amrgau). :

Inventor: Karl BRUDZR, de nscionalidad suiza.

La Patente de Invencidén a que se refiere la pre-
sente memoria, esté destinada a garantizar la explotacién y
_la propiedad exclusivas, en kgpana y sus Colonias, de un pro-
cedimiento de tabricacidén de un recipiente compuesto, desti-

9nado a contener itiguidos.
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Los recipientes compuestos en materia sintética que

actuelmente exigten en el mercado presentan, con respecto &
las botellas de vidrio, la ventaja de ser irrompibles y la
desventaja de un precio de coste més elevado,

La presenté invencién permite eliminar esta desven-
taja y, al mismo tiempo, los recipientes obtenidos por tal
procedimiento, ofrecen las siguientes ventajas:

1,- Pabricacién menos costosa.

z.~- Paredes opacas, lo que es muy importante pars
ciertos iLiquidos como, por ejemplo, los aceites comestibles,

d.~- Gran solidez. | '

4,—- Posibilidac de imprimir textos e imégenes sobre
lasg paredes exteriores. ]

5.~ Peso muy inferior al de un recipiente de vidrio
de la misme capacidad.

Todo esto se consigue componiendo el recipiente a
base de materiasles de bajo costo y con arreglo al procedimien-
to que presentamos, el cual describimos a continuucién. Uén el
fin de auxiliar a dicha descripcién y solamente a titulo de
ejemplo, aajuntamos una nojua ae planos integrada por cinco
figuras, a las que nos iremos refiriendo en el curso de la
mlsma.

Begﬁn nuestro procedimiento, los recipientes obte-
nidos estan compuestos por un cuerpo exterior cilindrico cons-
truido de un material apropiado que muy bien puede ser cartin
de clefto espesor.bﬂste cuerpo exte;ior puede perrectamente

ser recubrerto por papel Llitograriado o impreso o bien reci-

su presentacién con un coste minimo. Bl continente del 1fquido
estéd constituido por una bolsa construfda de hoja de material
pléstico de exeaso espesor y, linalmente, el recipiente esté

completado por una tapa y un fondo construidos con hojalata o
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' medios conocidos de forma que posea unas medidas interiores

material due la sustituya.
Segin la figura L de la hoja de planos, el cilin-

dro exterior -l- de cartdn, puede ser facilmente obtenido por

adecuadas a la capacidad del recipiente compuesto, cuya forma
genersl estd determinada por dicho cilindro -i-, en el inte—

rior del cual se dispone una bolsa -2- que resulta en contacto
con la pared interior del mismo y cuyo borde superior queda

fijado a la afista superior del cilindro -1- por agrafamiento
de la peétaﬁa de una tapa metélica -3-, 8l fondo metédlico ~b-
cierra la base inferior del repetido c¢ilindro -4~ y lleva tam-
bien agrarada su pestaila en la arista del mismo. '

Lg bolsa -x- se conatruye con hoja de muterial
sintético, de preferencia cloruro de polivinilo duro, exten-~
diendo sobre un tablero dos hojas superpuestas que se sueldan
entre si por medio de un electrodo que tenga aproxiligdamente
la forma de un trapecio 1sbsceles abierto por su base mayor y,
después, son cortadas siguiendo una linea exterior y paralela
a la soldadura. Hl resultado de egta rase constructive esté
representado en la figura 2, en la que las ilineas de puntos
indican las soldaduras mientras les lineas gruesas represen-
tan los limites de una bolsa aplastada. La lonzgitud -Zl- es
igual a la mitad del perimetro de la embocaduras de la bolsa
y la longitud -%Z2- es analoga al didmetro interior del cilin-
dro -i-, mientras que la sltura -H- del trapecio corresponde
aproximadamente a la altura de dicho cilindro.

Una vez obtenida la bolsa -2-, se la acopla so-
bre un molde o mandril -6- gue adopta la forma de una cuila que,
progresivamente,se transforma hasta detfinirse en una base cir-
cular, Lag figuras 3 y 4 representan este mandril -6- dando
dos vistas en alzado, a 90?2 la una ae lLa otra, y una'vista en

pianta del mismo.
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De egta rorma, lu bolsa -2- se enfunds sobre el
mandril -6- La base del cual esté calentada (alrededor de 8ORC
a tin de qﬁé los bordes de La bolsa -&- se vuelvan plésticos,
consiguiéndose asi una dilatacidn que permite que dichos bor-
ges -7~ sobrepasen labase del mandril -6- (figuras 3 y 4).

A continuaciébén, se retira la bolsa -2- (confor-
mada parcialmente) del mandril -6~ y se la introduce, el.fon-
do hacia delante, en el interior del c¢ilindro -1- de forma que
(como esqueméticamente se représénta en la figura b), el bor-
de -7- recubra y sobrepase la arista de la embocadura del
mismo, y seguidamente, se aplica la tapa -4- y se agrafa su
pestana sobre el cuerpo del cilindro ~-1-, con lo que quedan
retenides los bordes -7- de la bolsa -2-.

Después de esta operacidn, el conjunto obtenido
atraviesa un horno en el que la bolsa -%- es calentada a una
vemperatura de 802 aproximadamente y, & continuacién, se
expulsa el aire contenido en el espacio existente entre dichos
cilindro -l- y bolsa ~2-, al mismo tiempo que se da forma al
fondo de la mismaby se adapta su pared a la superiicie inte-~
rior de aquel, para lo cual, el recipiente es situado, al sa-
lir del horno y con su base inferior aun descubierta, sobre
una plataforma provista de origicios que permitan el paso
del aire que se désplaza. Aprovechando el orificio central -4-
practicado en el centro de la tapa -3-, se introduce en la
bolsa -~ aire caliente comprimido y, entonces, ésta se dila-
Ta, expulsa el aire contenido entre paredes y se acopla estre-
chamente contra lé superticie interior del cilindro -l-, a

cuyo diémetro se adapta, al mismo tiempo que el fondo de la

' bolsa -z- quBda en contacto con la plataforma antes citada.

La Ultima operacidn consiste en agratar el fondo -b- sobre la

arista interior del repetido cilindro ~1-.
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En lugar de emplear el aire comprimido para dar

la forma final a la bolsa -k-, se€ puede.acoplar g la platafor-
ma un sistema de vacio. Le utilizacién del vacio tiene, sobre
la aplicacibn del aire comprimido, la ventaja de que permite
100, controlar simulténeamente el estado de la bolsa -8 es decir,
verificar su estanqueidad.

La forma cénica que se d4 a la bolsa -2-, permite
que sea introducida en el interior del cilindro -1~ sin pro-
ducirse formacién de pliegues que deteriorarian las paredes

110, de la misma.

La abertura -4- practicada en la tapa -3- esté
| destinada a recibir un tapon o un gollete de vaciado; estos

| dos objetos pueden ser construidos de materia sintética.

Bl procedimiento descrito puede ser variado en lo
Llb, que concierne al modo de evacuacidén del aire existente entre
la bolsa -2- y la pared interior del cilindro -l1-. Esta eva-
cuacién’puede realizarse después del agrafamiento del fondo
-5~ siempre que se le dote a éste de Los correspondientes agu-
» jeros que permitan la expulsidén o aspirado.

120, En el momento de la evacuacidn cdel aire puede tam-
bien ser utilizada pna plataforma ranurada. Gracias a estas
ranuras, el fondo de la bolsa -2- queda exento de tensiones
internas y podré deformarse fécilmente, evitédndose asi la rup-
turs de la misma en el caso en que el recipiente sea colocado
l2y. violentamente sobre un plano de apoyo.

De igual manera,‘el procedimiento gue hemos pre-
sentado puede ser variado en todos aquellos detalles gue no
supongan una alteracién de la esencialidad del objeto puesto
de relieve en la pasada descripcién, la cual deberé ser toma-

130. da en su sentido més ampnio y no como una limitacion de posi-

bilidades de realizacibn.
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La Patente de lnvencidén, que por veinte anocs se

solicite, con prioridad de la solicitud suiza n® 58.392 del
17 de Abril de 1958, debera recaer sobre: WYPROCEDIMIENTO DE
FABRICACION D& UN RECIPIENTE COMPUESTO PARA CONTENER LIQUIDOS",
segun las siguientes: |

HELVINDICACTIONS®S

l#,.- Procedimiento de rabricacibdn de un reci-

plente compuesto para contener liquidos, segun el cual se dis-

ponen superpuestas sobre un tablero dos hojas de excaso espe-

| sor de un material pléstico apropiado y se suelaan entre si

| con un electrodo que tiene aproximadsmente la forma de un tra-

pecio 1sb6sgceles carente de su base mayor, deppués de lo cual

| 8on recortadas siguiendo una linea exterior y paralela a la

de soldadura

®e,—- Procedimiento de fabficacién de un recipien-
te ve compuesto para contener liquidos, segin la reivindica-
cibén anterior, caracterizado porgue la bolsa asi obteniaa es
enfundada sobre un molde, plantillia o mandril que posée forma
adecunada para conformarla parcialmente debido a que sp base
esté calentada a una temperatura conveniente, por lo Que los

bordes de dicha bolsa se vuelven plésticos y permiten una de-

- tormacidn ligera haste que rebasan la citada base del mandril.

38,~- Procedimiento de tubricucidbén de un recipien-

te compuesto para contener liquidos, segdn las reivindicacio-

nes anveriores, caracterizado por el hecho de gque la bolsa es

| seguidamente introducida, con el fondo hacla delante, en ed

interior de un cilindro de material conveniente hasta que Los

i bordes calentados de la misma resultan scbrepuestos, con cier-

to exceso, sobre la arista superior de dicho eilindro, encima

de lo cual se acopla una tapa metalica cuya pestarlas se agrafa
sobre el cuerpo del cilindro reteniendo al mismo tiempo la
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|aaecuada para que al ser calentada la bolsa se plastitique y
iconsienta la detormacidén final que se reasliza situasndo el re-

{ciplente, una vez salido del horno, sobre una plataiorma pro-

bolsa pléstica.

48,—~ Procedimiento de trabricacion de un recipien-~
te compuesto para contener liquidos, segin las anteriores rei-
vindicaciones, caracterizado por el hecho de gue el conjunto

‘agi obtenido es pasado por un horno-dotado de una temperaturs
|

|vista de oriticios o ranuras que consientar el paso del aire

;rior del cilindro, lo cual se consigue bien inyectando aire

|caliente por el orificio de la tapa, bien acoplando a la pla-

iro ambos con. el resultado de que la bolsa queds acoplada con-

existente entre las paredes de la bolsa y la superficie inte-

tatorme un sistema de aspiracidén que trabaje a la inversa, pe-

tra las paredes interiores del cilindro y su rondo sobre la
platarorma que soporte el recipiente.

b#,- Procedimiento de fabricacion de un recipien-
te compuesto para contener ifquidos, segin las reivindicacio-
nes anteriores, cgracterizado porque, para la fase de extrac-
cién del aire existente entre las paredes de la bolsa y la su-~
periicie interior del cilindro, se utiliza como apoyo una pla-
taforme provista de ranuras o nervios ‘parslelos salientes, por
lo que, 2l realizar la dilatacidén final de la bolsa, el fondo
de- La misma resulta coﬁ una ondulacién, réplica de la de la
platarorma, que le consiente una extensibilidad méxima que
{absorve los desplazamientos y golpes violentos.

62,~ Procedimiento de fabricacidén de un recipien-
te compuestospara contener liquidos, segin las precedentes rei-
vindicaciones, caracterizado porque la base inrerior del cilin-
dro exterior, va cerrada por una tapa metalica que se Iija al
borde del mismo por agratamiento y que podré Llevar o no prac-

ticados uno o més orificios que permitan el paso del aire en
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el caso de gue la extraccibén del mismo se realice después de

naber sido cerrado el recipiente. | ‘
7a,. WPROCEDIMIENTO DE FABRICACION Di UN RECI-

PIENTE COMPUESTO PARA CONTEN:ZR LIQUIDOSY,

Segin queda sustancialmente descrito en la pre-

sente memoria, que consta de ocho hojas escritas a méquina

por una sola cara y dipbujos.
Madrid, L3 de Abril de 1909

FRANCISCO QARRIA CABRER:ZO
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