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PATENTE DE INVERCION

por 20 afios

a fevor de Dofia FRANCISCA SORTANO GOMEZ, de nacionslidad

espafiola, domiciliade en Barcelonas, Pasaje Ros, ne i, - =
por: "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ENVASES RIGIDOS
TUBULARES", = — = = = = = = = = 0 0 0 =0 = = = = = = = = =

| MEMORIA DESCRIPTIVA

Ta presente invencidn se refiere g un procedimiento
para la fabricacién de enveses rigidos tubulares.

Con el procedimiento de referencis se obtienen en
formg préctica y econémice enveses de cuslquier proporcién
deseada, altamente resistentes, y que representsn une notable
proteccién, del producto envassdo, contrs la humedad. ILe
aplicacibén de estos envases resulte asi{ pues extensisimg
incluyendo su empleo en el ramo de la elimentacibén y en el

de productos quimicos y fermacéuticos,



10

15

20

25

30

-2 -

oy e 7 3 = '
G b g E%%%

Ta obtencién del envase 56 lleva a c& o'ﬁe manere que
éste despuds de abierto results siempre aprovechable, con las
perticularidad de que su cierre estd organizado de maners que
pueda ser precintgble en aquellos casos en que convenga
legitimizar el producto servido. |

El envase resultante en cuestifén es sltemente ligero,
lo que junto a la delgadez de sus paredes (lo que se traduce
en un reducido volumen) determina su ventajoso empleo en el
embalaje de pedidos, obteniendo asf una reduccién en el coste
de los envios que absrate en consecuencia el precio de la
nmercancia embasada.

En el procedimiento en cuestibén se lleve a cabo y
en operaciones independientes, la formacién de un cuerpo tubular )
a base del arrollamiento de papel encolado, la fabricacién de dos
cercos de fleje a disponer ulteriormente en las bocas del
citado cuerpo tubular, la obtencién de dos placas como fondo y
tapa de dicho cuerpo, y la constitucién de un dispositivo de
cierre, determinedo por una abrazadera de fleje fdcilmente
retirable y que permite llevar a cabo el precintado del envase.

Le formacién del cuerpo tubular (que constituye la
pared lateral del envase), es obtenide por el paso de papel
o] pas%a de madera procedente de un rollo, por una operacibn de
encolado por una de sus cares al circuler sobre un rodillo
convenientemente impregnado de cola fria. Posteriormente este
papel, ya encolado, es sometido a una Operaéién de corte
longitudinal pasando ulteriormente a enrollasrse sobre un mgndril
moldesdor giratorio, efectudndose finglmente el corte trans-
versal del papel cuando éste ha dado ya las deseadas vueltas

que le comunicaridn la apetecida solidez.

Los cercos a disponer en las bocas de este cuerpo
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tubular se obtienen a pertir de un rollo de fleje de donde
se corten las longitudes correqundienteg, asegurando lg
conformacibén del cerco mediante soldadura eléctrica por
puntos en los extremos solapados del fle;e.

Una vez colocados estos cercos en las bocas del cuerpo
tubular son asegurados sobre éste por la préctica de una
embuticibn circundante que afecta a cerco y tubo, paséndose
seguidamente a la colocacién de la piéca-fondo en ung de
dichas bocas, y llevédndose e cabo despuds el doblegado hacia
el interior de los bordes de estas bocas, con 1o que se
determina la retencién del fondo y la adecuada preparacién
de la boca de acceso en donde encaja la placa-tapa.

Finalmente, se dispone en la mencionada boca de
acceso la abrazadera de clerre, la cual se ha formado a base
de un fleje conformado segin una seccién en U, de manerg
que una de las ramas de esta U coincide con la zona
embiitida de la boca citeda, mientras que la otra rama aprisio-
na e la placa-tapa contra el borde de la mencionada boce
de acceso,

Con el fin de facilitar lg explicacidn, se acompefian
& la presente memorig unes léminaes de dibujos en los que
se he. representado un caso de realizacibén que se cita g
t{tulo de ejemplo, no limitativo del slcence del invento,

En los dibujos:

Te figura 1 ilustra en alzado el esquema de fabricacién .

del cuerpo tubular,

la figura 2 representa asimismo en alzado esquemdtico
el detalle del montaje de las cuchillas para el corte
longitudinal del papel formador del cuerpo tubuler,

la figurs 3 manifieste en plante la fase final de
arrollamiento del papel en lg formacién del cuerpo tubuler,
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la figura 4 indice en elzado esquemitico el proceso

para el corte medido del fleje formador de 1los cercos extremos

del envase,

lg figura 5 muestre en alzado esquemitico lg disposicién

de las tiras cortadas de fleje en la operacién de soldadurs de
sus extremos,

las figures 6, 7, 8, 9, 10 ¥y 11 representan sucesivas
fases de la fabricacién del envase, segin detalles convencio-
nalmente seccionados,

la figure 12 indica en planta el detalle de la
palanca articulade que se monte en la gbrazadera para la
obtencién delcierre eldstico,

Bl procedimiento en cuestién, para la febricacidn de
envases rigidos y tubulares, comprende esencialmente la
obtencién por separadc de un cuerpo tubuler a bese de arrolla-
miento de papel encolado; de dos cercos dé fleje a fijar
posteriormente en las bocas de este cuerpo tubular; de dos
placas como fondo y tapa del envase; y'de ung gbrazadera con

cierre eléstico para la retencién de le tape y el precintaje

del envese uns vez llenado con el producto gue convenga.

Para le obtencién del cuerpo tubular -1~ se parte
de una bobina de papel -2- (figura 1) montada en una devena-
dora de tipo adecuado. Dicho papel es pasado a través de un
juego de rodillos eplicadores de la cola -3-, halldndose ésta
dispuesta en ung cubeta -4- susceptible de ser desplazada en
altura pera facilitar es{ la limpieza y cargas de la misma.

BEste juego de rodillos impregnadores de la cola estéd
compuesto por un rodillo principal -5~ que se encuentra en
disposicibén tangenciaml con respecto a otro rodillo -6-
parcialmente bafiado en la cola =3~ contenida en la citada

cubete ~4-. ILateralmente y en puntos opuestos diemetralmente
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8e aplican contra el rodillo principal respectivos rodillos-
guia ~T7- y -8-, y superiormente se apoya taengencislmente y en
forma gradusble otro rodillo -9~ que cbopera a la buena
impregnacién de cola en la cara correspondiente del papel y
que permite graduar el grueso de la capa de cole. ZEsta cola,
fria, serd preferentemente de tipo vegetal, dextrina, o bien
silicato de sosﬁ o de potasa.

El papel -2~-, ya impregnedo de cola por una de sus
caras, discurre luego por un dispositivo de avance y retencién

del mismo y que conduce el pepel hasta el mgndril errollador

" =10~ y modelgdor del cuerpo tubular -1-, BEste dispositivo

de evance y retencibén consta de un rodillo inferior =11,
montado libremente giratorio sobre un eje fijo, y de un rodille
de arrastre -12- equipado con una bands periférica de material
eldstico y conectado convenientemente con respecto g un motor
-13~ que proporcione asimismo el movimiento de rotacién al
mendril srrollador -10-. Este rodillo de errastre -12- estd
montado sobre un eje susceptible de ser desplazado en gltura,
ya que solamente entra en funcién en el momento inicial para
la conduccibén del papel encolado desde el rodillo retenedor
~11= hagta el citado mgndril asrrollador -10-, Sobre dicho
rodillo retenedor -i1- se apoyan, por sus bordes, unes

placas -14-, articuladas, que mantienén al papel aplicado
contra el citado rodillo,

El mendril arrolledor ~i0- es de tipo contréctil,
permitiendo ello una fécil retirada de los cuerpos tubulares
formados aungue se hayan fabricado con el papel muy tenso,

Ventajosements, contra el mencionado mandril actda
un rodillo apretador -15- que, preferentemente, va forrado

con una banda suavemente eldstica, coadyuvando este rodillo
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a la obtencién de un tubo sin burbujas y perfectamente pegedo,

El papel, en su paso desde el rodillo retenedor -ij1-
hasta el mendril arrollsdor -10-, es sometido a la accién de
varias cuchillgs -16- montedas sobre pslancas articuledas -17-,
cuyas ouchillas determinan el corte longltudinal del papel
-2~ formando gendas tiras -18- que en su arrollamiento sobre
el mandril -10- constituyen varias unidades tubulares -19-
(figuras 2 y 3). Asimismo actla otra cuchilla que efectia el
corte transversgl -20- cuando procede, 0 sea cuando el mendril
he dado ya las vuelitas necesgriass para p:oporcionar al cuerpo
tubular le conveniente solidez. |

La accibén de unas y otras cuchillas se lleva a cabo
en forma glternada y discontinua, de manera que entre el
principio o finasl de los cortes longitudingles -2i- y el citado
corte transversal -20- gqueds siempre une zona enteriza -22-,
Eatas zonas enterizas permiten retirasr las unidedes tubulares
-19- formando un todo, y permiten fécilmente su ulterior
fragmentado parse la separacién de las mencionadas unidades
entre =i,

En operacién aparte se obtienen los cercos -23- y -24-
¥ que serén colocados ulteriormente en las bocas =-25- y -26-
respectivamente de cade unided tubuler -19-. Tales cercos
se febrican a partir de un rollo de fleje -27- (figura 4),
montado en uns devanadora idbnéa, glendo extendido el fleje
sobre ung mess -28- equipada de una regle gradusdas -29- y que
comprende la instalacién de un tope corredizo -30-. Sobre
esta mesa trabaja una cizalla -31- encargada de efectuar el
corte del fleje para la obtencién de trozos del mismo, de
longitud adecuada pars la ulterior conformacién de un cerco
circular de didmetro ajustable exteriormente en las bocas

respectivas del cuerpo tubulgr -1-.
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Una vez cortado el fleje -27- se le conforma segin
un cerco circular (figure 5), y se suelda eléctricamente por
puntos, pers lo cual se disponen en formg traslapads los
extremos -32- y =33~ de este trozo de fleje.

Seguidemente se colocen los cercos -23- y -24- asi
obtenidos en las bocas respectivaes =25~ y =26~ del cuerpo
tubuler ~i- (figure 6), y se procede ulteriormente a su
fijacién sobre el mismo, Para ello se somete el conjunto
fleje~tubo (figura 7), & ung operacidén de embutido que
determina un nervio -34- circundante y sobresaliente por el
interior del cuerpo tubular -i-, mientras que'en la periferis
exterior del cerco se obtiene una canal -35- asimismo
circundante.

Independientemente se lleva a cabo la preparacién
de dos placas circulares pera cade envase, de las que una
de ellas constituye el fondo =36- del mismo, mientras que
la otrs forma la tepe =37-, la cual se ha previsto con un
escalén circundante =38~ practicado en el borde de;ia misma,
Egtas placas son'fabricadas preferentemente a base de
medera, ya sea con piezas machihembradas o bien enterizes
por ejemplo de tablero.

Le place-fondo -36~ se coloca en lg boca -26- del
cuerpo tubular hasta hacer tope en el nervio sobresaliente
=34~ (figura 8), ¥y seguidamenfe se procede g la fijacibn
de este fondo, lo gue se lleva a cabo mediante rulinas -39~
(figure 9), que actiian contra el bbdrde exterior del cerco
-24= doblegdndolo hacie el interior hasta chocar contra
le cara externa del fondo -36-,

Esta operacién de doblegado también es llevada a oabo
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en la otra boca -25- del cuerpo tubular, en donde el borde
exterior del fleje -23- resulta asimismo dobledo hacia el
interior. Sobre este borde doblado descenss la pestafie -40-

que determina el escaldén circundente -38- de la placa-tapa =3T-.  '

Ya tapado el envese ge procede finalmente g la -
fijacién y precintaje de diche tapa =37-, 1o que se efectia
mediante una sbrazedera -41- (figuras 11 y 12), obtenida
mediante fleje y que se conforma snularmente mediante una
seccién transversal en U. A uno de los extremos de esta
ebrazaders abierta se articula una palanca -42- que se
relacions con el otro extremo de la abrazadera por medio de
un tirente articulado -43-. ZEsta palanca presenta un taladro
transversal -44- que en la posicién de cierre de la abrazadera
coincide con un puente =45- practicadb en lg parte exterior
lateral de la misma, de manera que a través de ellos puede
pasarse un alambre o similer que permita le disposicién de
un precinto de gamrantia.

En el acoplamiento>de la ebrazadera citade con res-
pecto del envase ya fabricado, las ramas -46- y -47- de la
seccién en U de la misma encajen respectivamente en la
ranura o cenal circundante -35- del cerco -23- y sobre el
borde periférico de la tapa =37-, resultando asi ésta
aprisionada contra el borde doblado del mencionado cerco.

Segin el producto a envasar, el recipiente asi obtenido
ge somete g uns operecién de recubrimiento a base de un
barniz impermegble, cuyo recubrimiento puede afectar
indistintamente a la care externa o interna del envase, o bien
a las dos, segin convenga.

Ventajosamente, el fleje a base del cual se obtienen

los cercos -23- y =24-, asi{ como el empleado pars la
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inicialmente g una operacidén de gelvanizado que impide su
ulterior oxidecién.

El papel empleado serd preferentemente del tipo
"Kraft",

Se comprende que en el procedimiento en. cuestién
podrén ser utilizedos todos aquellos tipos de méquines y
apargtos, sutomgticos o no, mediante los cuales sea factibvle
le obtencibén de los envases con les caracteristicas de
febricacidén resefiadas.

Asimismo también es potesteble emplear pera la
febricecién de las placas de tape y fondo, aparte de la
madera ya indicada, cart6n tratado o no, pléstico, plancha,
u otro material idéneo que convenge.

Ie invencibn, dentro de su esencialided, puede ser
lleveda a cabo’en otras formas de realizacién, que difieran
86lo en detalle de la indicadae a titulo de ejemplo, a las
cuales alcanzard lguslmente la proteccién que se recaba.
Podré, pues, ser remlizade con los medios, maquinas y materia-
les mis edecuados para le obtencién de envases de cualquier
forma y tamafio, por quedar todo ello gomprendido en el

espiritu de las reivindicaciones.
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Se declars como objeto de la presente patente de

|3
>

invencién, les siguientes reivindicaciones:

1.~ Procedimiento para lg febricacién de envases rigidos
tubulares, caracterizado esencialmente por el hecho de proceder,
en operaciones independientes, a la obtencién de un cuerpo
tubular a base del arrollamiento de papel encolado, a la
formacién de dos cercos de fleje a fijar por embuticidén en las
respectivaes bocas del mencionado cuerpo tubular, a le fabri-
cacién de dos placas como fondo y teps del envese, y a la
constitucién de un cierre anular de fleje determinado por
una sbrazadera eléstica y precintable.

2.~ Procedimiento pare la fabricacién de envases
rigidos tubulares, segin la anterior reivindicacién, caraéter;
zado porque el cuerpo del envase ge obtiene a partir de un
rollo de papel o pasta de madera montado sobre una demansdors,
siendo conducido este papel hasta un rodillo impregnedor de
cola, el cual recibe a ésta, por su contacto con otro rodillo
que se halla bafiado parcislmente en una cubeta continente
de la cola, pasando después dicho papel ya encoledo por uns
operacibén de corte longitudingl, de manera gqwe en el mandril
de arrollamiento del papel y de formacién y moldeo del cuerpo
tubular, se va obteniendo éste segiin distintas unidades,
llevéndose a cebo finalmente el corte transversal del . papel,
ung vez se han producido las vueltas convenientes del papel
sobre el mendril, siendo éste, ventajosamente, de tipo
contrictil.

3.~ Procedimiento pare la fabricacién de enveses
rigidos tubuleres, segin las reivindicaciones 1 y 2, caracte-
rizado porque las operaciones de corte transversal y longitu-

dinal se llevan a cabo alternadamente con solucién de
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continuidad, con lo que los cortes longitudinales no llegan
nunce hasta el borde obtenido por corte transversal, lo que
determine en estos bordes sendas zonas enterizas que permiten
la retirada, con respecto del mandril moldeador, de las
distintas unidades tubulares formando un todo que resulta
ulterior y fdcilmente fragmenteble para lograr la separacién
de dichas unidades tubulares,

4.~ Procedimiento pars la fabricacién de envases
rigidos tubulares, segin le reivindicacién 1, caracterizado
porque los cercos de fleje a disponer en las bocas del cuerpo
tubular ya formedo, se fabrican partiendo de un rollo de fleje
montgdo sobre una devanadors, siendo dispuesto este fleje
sobre ung mesa gradiade donde se mide lg longitud del trozo g
cortar, y efectuindose seguidemente el corte por medio de unas
cizalla que opera sobre dicha mesa; después de cuyo corte se
configure el cerco y se sueldan eléctricamente por puntos
sus dos extremos, los cuales estén dispuestos, pars dicho
efecto, en forma traslapada.

S5e— frocedimiento pare la febricacién de envases
rigldos tubulares, segin las reivindicaciones 1 y 4, ceracte-
rizado porque log cercos de fleje son formedos con un didmetro
ajustable a la periferia exterior del cuerpo tubular respec~
tivo, y después de ser colocado en lgs bocas de este cuerpo
gse fijan sobre &1 por la practica de una operacién de embutido
circundente que afects a dichos fleje y cuerpo.

6o Procédimiento para la fabricacién de envases
r{gidos tubuleres, segin las reivindicaciones 1 y 5, caracte-
rizado porque une vez fijados los cercos de fReje en las
bocas del cuerpo tubular, se dispone un ung de ellas la placa

de fondo, la cual se apoyarsd precisamente contra la zoOna
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embutide sobresaliente por el interior del mencionado cuerpo
tubular, llevéndose a cabo ulteriormente la retencién de
este fondo por la accibén de correspondientes rulinas que
determinan el doblegado del borde periférico del fleje
hacia la parte interior hasta hacer tope con el mencionado
fondo, con la particularidad de que esta operacibn doblega-

dora hacia el interior, se efectfia msimismo en el borde de

"la otra boca del cuerpo tubular por le que se obtiene el

acceso gl envase,

é;- Procedimiento pare la febricecién de envases
rigidos tubulares, segin las reivindicaciones 1 y 6, cearsc-
terizedo porque en la boca de acceso del envase se dispone
une tapa formade por une place que lleva practicedo en su
periferia un escaldén circundante, descansando le pestafia
es!{ resultante de esta tapa sobre el horde doblegado de
la mencionada boce de acceso.

8.~ Procedimiento para la fabricecién de envases
rigidos tubulares, segin las reivindicaciones 1, 5, y T,
caracterizado porque la abrazaders de cierre se forme a base
de fleje al que se le configurs segin una secclén trensver-
sal en U, coincidiendo una de lgs ramgs de esta U en la
zoﬁa embutida circundante de la boca de acceso, mientras
que lg otra rame de esta U aprisiona a la pestaefie de la
plece~tapa contra el borde de la boca de acceso del envase,
dotando a dicha bride de une palanca articulada de clerre
que presenta orificios coincidentes con un puente leteral-
mente exterior de dicha sbrazadera, facilitando la coinci-
dencia de estos orificios y puente el montaje de un elemento
de precinto.

9.~ Procedimiento para la fabricecién de envases
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rigidos tubulares, segin les reivindicaciones 1 a 8, caracteri-

- 13 -

zado porque el envese es sometido a uns operacién de recubri~
miento a base de un barniz impermegble, 1levanéo g cabo esta

impermesbilizacifn en la care externa y/o interna del envase,
segin convenga.

10.- Procedimiento para la fabricaecidén de envases
rigidos tubulares, segin las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque el fleje es sometido iniciglmente a una
operacién de galvanizado,

11.~ PROCEDIMIENTO PARA 1A FABRICACION DE ENVASES
RIGIDOS TUBULARES. '

Consta la presente memoris descriptiva de trece hojas,
mecanografiades, foligdas, numeradas y escritas por una sola
cara, acompafiada de dos hojas de dibujos.

Barcelona, para Medrid, a 7 de Abril de 1960.

FRANCISCA SORIANO GOMEZ
P. A.

o
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Barcelona, /“ Aoril 1960
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