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D. Joaquín P iá Farró, de nacionalidad española, dom icilia­

do en Barcelona, c a lie  Camp na 12, s o l i c i t a  re g is tra r  una Fa­

cente de Invención, por 20 años, para España y su s Posesiones, 
que se re fie re  a  "METODO PARA LA FORMACION DE ENVASES, CON FONDO 

RESISTENTE, SUSTENTADOR DEL uOnJUnTO, CONFORMADOS A PARTIR DE 

UN MATERIAL LAMINAR

na presente so lic itu d  de Patente de Invención, dá a  conocer 

l a s  pecu liares c a ra c te r ís t ic a s  de uri método de trab a jo , siguien­
do e l cual y partiendo de un m aterial lam inar, en preferencia 
term oplàstico, de poco espesor, se consigue, operando en suce­

siv a s fa se s , conformar un envase iuncional, provisto  de un londo 

re s is te n te , apto para se rv ir  de base cte sustentación del envase 
conformado, e l  cual puede mantenerse en posición v e r t ic a l ,  apo­
yado en dicho fondo.-

El envase, logrado según e l  nuevo método objeto de l a  in­

vención, forma un recip iente estanco, adecuado para contener 

prouuctos líq u iao a , só lid os o pasto so s, contribuyendo l a  nerme- 

tic id ad  usi envase a s i  conformado y cerrado, a garan tizar l a  

e stab ilid ad  del producto envasado, sin  fugas, mermas n i a lte ra ­

ciones, producidas por l a  acción de agentes externos.-
E l método para l a  formación del envase, que ee patenta, 

e s tá  esencialmente uasado en un desdoblamiento de la s  paredes 
lam inares, co n stitu tiv as de l a s  p artes an terior y posterior del 

envase, desdoHamiento que tien e lugar en l a  parte in fe r io r  del 

mismo, destinada a co n stitu ir  su base de sustentación , ae modo 

que, entre l a s  paredes an terio r y p o sterio r, superpuestas y
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entresoidadas por sus oordes lanereu.es, queoa constitu ido, en 
v irtud  de dicno desdoolamiento, un pliegue pro tundo, que a i  ad­

q u ir ir  volumen e l  aovase de paredes laminares a i  l le n a r se , se 
desp liega, a modo de m e lle ,  permitiendo una separación entre 

io s  bordes o atristas in fe r io re s , que deiimítetn l a s  paredes an­

te r io r  y p o sterio r, su fic ien te  pata que dionos bordes, a l  se­
pararse entre s i ,  por comeado de l a s  paredes en sentido opuesto, 
determinen l a  su perfic ie  con stitu tiv a  ae i fondo, que es de di­
mensiones y forma su fic ie n te s  para que actde de oase soore l a  
cual se  su sten ta , en posición v e r t ic a l ,  e l  envase a s i  formado.-

La re s is te n c ia  de io s  bordes externos que delimitan l a  su­
p e rfic ie  de apoyo uer fondo, viene incrementada por e l necno de 

que, adyacente a l a  lin e a  de p liegue, entre l a s  paredes cons­

t itu t iv a s  del envase y e l  doolez que establece e l fu e lle  que, 
sin  solución de continuidad, na de co n stitu ir  e l fondo del en­

v ase , se p rac tica , a lo  largo  de dicno doblez, una soldadura 

que, a l  unir entre s i  l a s  dos láminas adyacentes, forma una 
zona entresoldada, que confiere a dicna su p erfic ie , una consis­
ten cia , que refuerza e l desarro llo  perim etral de l a  oase de 

sustentación, generada a l  desplegarse e l  fu e lle , que dá lugar 

a l a  formación del fondo del envase.-
Dicna zona entresoldada de refuerzo, puede ad q u irir , toda­

v ía ,  mayor so lidez  y proporcional? superior e stab ilizac ió n  a i 
fondo, s i ,  antes de p rac ticar  dicna soldadura de retuerzo, sé 

in se rta , por e l  in te r io r  del p liegue, un nervio que quede apri­
sionado por dicna soldadura, constituyendo, dicno nervio, una 

armadura de refuerzo del borde de ambas paredes, desdooladas 
ppr l a  ex isten cia  del pliegue con stitu tivo  del fu e lle  que pro­
duce e l fondo.-

Dichos nervios pueden s e r  de sección d iversa, y quedar 

ocluidos y enfundados en e l  m aterial laminar, o entresoiaadoa 

oon e l mismo m aterial constitu tivo del p liegu e .-
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Es Igualmente fa c t ib le , según e l método que se  patenta, 

te fo rzar í a  to ta lid ad  del ronco, naciendo que toda l a  zona del 

fu e lle , esté  con stitu ida por una do ole lámina, de manera que lo s  
bordes de l a  porción superpuesta, coincidan con l a s  lin e a s  de 
p liegue, a  f in  de que, a l  p racticarse  l a  soldadura que forma el 
refuerzo del oorde in fe r io r  de l a s  paredes an terior y posterior 

del envase, dicaa porción quede igualmente afectada por l a  so l­
dadura, contriouyendo, además, a  aumentar e i  refuerzo del borde.-  

Otra p o sib ilid ad , derivada dei método de trabajo  u escrito , 
rad ica en e l  necno de que, una vez conformado e i  envase y antes 

o después de procederse a i  llenado del mismo, e n e !  fondo y por 
e l e x te r io r , puede encajarse una placa r íg id a , de un m aterial 
adecuado, l a  cual es retenida en posición , por e l bordón que in­
teriormente forma e l borde que delim ita e l perímetro de l a  base 

del envase, especialmente cuando se na insertado un nervio in­

te r io r  de refuerzo .-
Dicna p laca r ig ia a  en cajada, contribuye a  i a  regular con­

formación del fondo y f a c i l i t a  una mejor e stab ilid ad  del envase, 

llen o  o v ac io .—
E l método d escrito  ofrece l a  ven taja  de que io s  envases 

pueden formarse en sucesión im e a i ,  ya que e l  doble pliegue pue­
de co n stitu ir  l a  parte in fe r io r  de una t i r a  continua, que luego, 

mediante electrodos de contorno adecuado, s e  subdiviae en enva­
se s de un mismo tip o , o de configuración d iferen te , a  io s  que, 

en e l  momento de delim itar su contorno y simultáneamente so lear­
lo ,  se pueden producir o incorporar e l g o n e te  o vertedor, a s i  
como un a sa , para f a c i l i t a r  e l  transporte y manejo del envase.-  

En io s  d ibu jos ad ju n to s, que constituyen parte integrante 
de l a  presente memoria d e scrip tiv a , se nan representado, en 
forma esquematizada, l a s  d iversas fa se s  del proceso de formación 
del envase y especialmente de su fondo e s ta b in z a d o r .-  

Dicnos dibujos muestran:
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i . -  ¡Sección v e r t ic a l  uel pliegue que, a  modo de íU elie, 

determina e l  rondo uel envase.-  

F ig . 2 .-  Sección v e r t ic a l  der p liegue, con lo s  bordes que 
delim itan l a  baae de sustentación del en tase , re- 
rorzados por una zona entresolanua.-  

F ig . 3 .-  Sección v e r t ic a l  uel p liegue, rerorzado con un
nervio de armadura, aprisionado en i a  zona entre- 

so laad a.-
F ig . 4. -  Sección v e r t ic a l  dei pliegue que estaoiece e l ron­

do del envase, con un nervio de retuerzo del mismo 
m aterial term opiástico, aplastado y soldado aentro 
uel reborde que iorma l a  zona entresoldada.-  

F ig . 5 . — Sección del lu e i ie , mostrando otra manera de d is­

poner io s  nervios de armadura, completando l a  r i ­

gidez del ru e llo  mediante l a  d isposición  entre 

dionoB nervios entresoluauos, de una p laca r íg id a , 
colocada por l a  parte ex terio r uel ionuo uel en­
v ase .-

F ig . 6. -  sección uel ronuo uei envase, con e l  ruello  re io r- 

zaüo mediante una lámina, ap licada por l a  cara in­

terna del ion io , l a  cual coincide con l a  lin ea  de 
. pliegue y queda entresoluada con e l  envase, a i  
coniormarlo.—

Flg. 7 .-  V ista  alzada de un envase llen o , raoricado segón 

e l  método que se paten ta.—
F ig . 8. -  V ista en perspectiva de una t i r a  continua, mos­

trando, en d isp o sic ió n  l in e a l ,  l a s  sucesivas la ­

se s  que determinan l a  conformación de lo s  envases, 
dotados, o no, as vertedor y a s a .-  

Con i a  ayuda de io s  citados d ibu jos, pasamos a d e scrib ir , 

con más d e ta lle , l a s  d is t in ta s  la se s  de traca jo  que integran e i

nuevo método para i a  lormación de envases con rondo re s is te n te ,

i i  5
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faoricados pardeado u.e un m aterial laminar. -

begdn se demuestra gráiicamente por l a s  secciones de i ig S .

1 , 2, 3 , 4, 5 y ó, e l  nuevo método para l a  lormación del envase 

rad ica , esencialmente, en e l  uesdooiamiento de i a s  paredes la ­
minares - 1-  - 1 co n stitu tiv as de l a  cara aí^terior y posterior 
del envase, cuyo desdoblamiento tiene lu gar , precisamente, por 
l a  parte in fe r io r  del mismo, que es i a  que na de co n stitu ir  l a  
base de su sten tación , a l in  de que, entre d icaa s paredes ante­

r io r  y p o sterio r -1-  -1 ' - ,  después de superpuestas y en treso l­
dadas por su s  uoraes, quede formado, en virtud  ue dicno desdo­
blamiento, un pliegue profundo - 2- ,  que a l  adqu irir volumen ei 

envase, a i  se r  nenado, se desp liega, a modo de fu e lle , permi- i 

tiendo una separación entre lo s  bordes o a r i s t a s  in te r io re s nei 

envase, para que, a i  separarse por comoacto ue sus paredes, en 
sentido opuesto, determinen e i oorde con stitu tivo  del rondo uel 

envase, que es de dimensiones su n c ie n te s  para que s ir v a  de oase 
ue sustentación, manteniendo e l  envase en posición v e r t ic a l ,  
que es precisamente l a  iorma y posición representada en l a  Fíg.

7 .-
A iin  de incrementar 1 a re s is te n c ia  de io s  bordes externos 

que delimitan l a  su p erfic ie  de apoyo del fondo del envase, se 
na ideado, según se demuestra gráficamente por l a s  secciones de 
F ig . 2 a F ig . 6, p rac tic a r , a  ro margo dei uoorez que establece 
e l fu e n e , una soldadura - 3- ,  que a i  unir entre s i  i a s  dos lámi­
nas adyacentes, estab lece una zona entresoidada, que confiere, 
a  l a  su p erfic ie  de apoyo, un refuerzo de desarro llo  perim etral, 

que contriouye a  l a  e s ta o in z a c ió n  dei envase, apoyado v e r t ic a l­

mente soore dicha su p e r iic ie .-
Para re fo rzar , aún más, dicna zona entresoidaaa y ootener 

una superior e stab iliz ac ió n  de i a  oase de apoyo, se na previsto  

in se rta r , por e l in te r io r  del p liegue, un nervio —4- ,  que queoa
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aprisionado dentro de l a  soldadura - 3- ,  constituyendo una arma­

dura que refuerza e l  borde in fe r io r  ae l a s  dos paredes lamina­

res -1 ----1 '- *  desdooladas por e l  p liegue o fu e lle  - 2- . -

0*5ra  rea lizac ió n , sim ilar  a l a  an terio r, es l a  representa­
da por l a  sección de F ig . 4, en l a  c u a l, e l  nervio de refuerzo 

- 3- ,  que puede a fe c ta r  secciones d iv ersas, e stá  constituido 

del mismo m aterial term oplástico que e i  resto  del envase y a i 

estab lecer l a  zona entresoloada —3—, quena ocluido e i refuerzo 

- 3— en e i  m aterial lam inar, prensado y entresoldado, dentro de 
io s  bordes que determinan e i pliegue - 2- . -

En mos ejemplos de l a s  Figs*. 5 y ó , se detallan  otros nos 
sistem as para completar e i  refuerzo ue la to u a i ia a d  del fondo 
del envase, naciendo que e l fu e lle  - 2-  esté  constitu ido  por una 
do ule lámina -o- ya sea  d ispuesta por 1a  parte externa ae i fu e iie , 
e in terpuesta entre l a s  dos zonas entresoioadas - 3- ,  o bien d is­
poniendo, por e l  in te r io r  del envase, una p laca de refuerzo 
siguiendo i a  misma lin e a  queurada dei pliegue - 2- ,  pudiendo ser 
este refuerzo rígido  o f le x ib le , quedando retenido en posición, 

por e l bordón que interiormente forma e l  borde, que delim ita e l 
perímetro in fe r io r  del en vase.—

l a s  re ferid as la se s  de conformación dei pliegue o fu e lle , 

que forma e l  fondo del envase y i a s  de refuerzo y d isposición  

de io s  nervios de armadura y doble lámina o p laca , que comple­

menta l a  oase de sustentación dei envase, pueden lo g ra rse , en su­
cesión l in e a l ,  t a i  como se demuestra gráficamente por i a  perspec­

tiv a  de F ig . 6, ya que e i pliegue constituye l a  parte in ferio r 

de una t i r a  continua, que a i  se r  suudividida en fragmentos me­
diante io s  eiectrouos de contorno adecuado a  l a  configuración 

del envase a  ía u r ic a r , determinan l a  lín e a  de soldadura, que 
marca e i  contorno del envase y l a  d isposición  del cu ello  -Ó-, 
go lle te  -9- o vertedor, a s i  como l a  d isposic ión  de un asa  —10- , 

incorporada a i a  parte superior del envase, o 1 orinada a l  a p lic a r  
e l  propio electrodo, pudiendo ser  separadas i a s  unidades a s í  con
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gormadas, cortándolas de ma t i r a  continua, a  me dina que io s  
envases nan sid o  la  orí canos.—

E l método para l a  formación de envases con londo en gorma 
de Riegue reforzado, para que s ir v a  de uase de sustentación dei 
mismo, a que nos nemos referid o  en e i  transcurso de e s ta  memorja, 

podrá su fr ir  tonas aqu ellas a lterac ion es y modificaciones que 
no afedten a  su e sen cia liaad , n i desvirtúen l a  sucesión de fa ­

se s operatorias, que constituyen e i  objeto de l a  patente.-
na patente de invención por: "METODO PARA LA FORMACION LE 

ENVASES CON FONDO RESISTELE, SUSTENTADC8 DEL C ONJUNTO, CONFOR­
MADOS A PARl'lR LE Un MATERIAL DAMlnaR", cuyo p riv ile g io  ae ex­

plotación en Espada y sus Posesiones, se s o l i c i t a  por un perio­

do de 20 años, deoerá recaer soare l a s  p articu larid ad es, que 

se concretan en la s  sigu ien tes:
R E I V I N D I C A C I O N E S  

16. -  "METODO PARA LA FORMACION DE ENVASES CON FONDO RESIS­

TENTE, SUSTENTADOR DEL C ONJUnTO, CONFORMADOS A PARTIR DE UN MA­
TERIAL LAMINAR", caracterizado por e l  necno de que se parte de 

t i r a s  de m aterial iam m ar, plegadas de modo que, en l a  parte 
m ie r io r  de l a  misma, quede formado un p liegue, que luego de­
termina un iu e l ie ,  acopmuo a i  fondo del envase, aesdooiándose 

e i  m aterial laminar, de maneta que, entre lo  que nan de ser  la s  

paredes an terior y p o sterio r del envase, superpuestas y en tre- 
soidaáas por sus oordes la te r a le s ,  quede constitu ido , en virtud 
del pliegue profundo prev isto  en l a  base de l a  t i r a ,  e l  citado 
fu e l le , que cuando e l  envase adquiere voiumen, a i  se r  llenado, 

se desp liega, permitiendo una separación entre lo s  bordes o a n s  
t a s  in fe r io re s , su fic ien te  para que, a i  separarse entre s i ,  por 
combado d e ila s  paredes dei envase en sentido  opuesto, determinan 

l a  su p erfic ie  co n stitu tiv a  del fondo, que e s de dimensiones y 
forma suficientemente ap p u a , para que actúe de oase ce susten­

tación , cuando se coloca e l  envase en posición  v e r t ic a l .-
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23.- "METODO PARA LA FOR̂ JAUlOn DE ENVASES COL) FONDO RESIS­

TENTE, SUSTENTADOR DEL U ONUUNTU, CONFORMADOS A PARTIR US UN MA­
TERIAL LAMINAR", eagdn l a  IB reivind icación , caracterizado por 

e l necno de que para incrementar i a  re s is te n c ia  de lo s  bordes 

externos, que delimitan l a  supe r u c ie  de apoyo del fondo del en­
vase , se p rac tica , en l a  parte adyacente a l a  lín ea  de pliegue 

y entre la a  paredes del envase y e l  doolez que forma e l fu e lle , 
una soldadura, que a i  unir entre s i  laB dos lám inas, forma una 
zona entresoiuada, que confiere, a diana oase, una consistencia 
que refuerza e l desarro llo  perim etral ae i a  su perfic ie  de apoyo, 

formada a l  desplegarse e i fu e l le .-
3&.- "METODO PARA nA FOiü̂ iAClOn DE ENVASES CON FONDO RESIS­

TENTE, SUSTENTADOR DEL C OnJUNTO, CONFORMADOS A pA$TiR DE UN MA­
TERIAL nAMli^AR", según l a  2B reiv ind icación , caracterizado por 
e l necno de que para re fo rzar , aún más, l a  zona entre soldada, 
que determina e l perímetro de i a  base o fondo del envase y acre­

centar sus p o e iaü íaad es de e sta b iliz ac ió n , antes de p rac ticar  
l a  soldadura de refuerzo se in se rta , por e l in te r io r  del p liegue, 
un nervio que queda aprisionado por dicha soldadura, constituyen­
do una armadura de refuerzo del borde in fe r io r  de am^as pareces, 
pudíendo se r , dicnos nervios de refuerzo, ae sección aiversa  y 
quedar oclu íaos y enfundados en e l  m aterial laminar entre_soldado, 
por ser fabricados a base del m aterial mismo constitu tivo  dei 

p liegu e.-
48.-- "METODO PARA LA FORMACION DE ENVASES CON FOnDO RESIS­

TENTE, SUSTENTADOR DEL CONJUNTO, CONFORMADOS A PARTIR DE Un MA­
TERIAL LAMInAR", según l a s  reivindicaciones precedentes, carac­
terizado por e l  necno de que paza. re fo rzar l a  to ta lid ad  del fondo, 
se ha prev isto  que toda i a  zona ael f u s i l e  esté  con stitu iua por 
una doble lámina, de manera que io s  boi-aes de l a  porción laminar 
superpuesta, coincidan con l a s  lin e a s  del p liegue, a f in  de que,

a l  p racticarse  l a s  soldaduras que forman e i grueso del borde
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in te r io r , dicha porción queda igualmente afectada por l a  solda­
dura, contribuyendo, además, a  aumentar e l  refuerzo de i a  base 
del fra sco , pudiéndose disponer dicha lámina o p laca de refuerzo, 
tanto por e l  ex terio r  del fra sc o , como por e l  in te r io r  ae i fondo 
dei mismo, quedando encajada y retenida en posición , p o r e i  bor- 
üón que interiormente forma e l  borde que delim ita e l perímetro 
de 1a  base del envase, tanga o no insertado nervio de refuerzo .-

5 * .-  "METODO PARA na FORMACIOn HE ENVASES COn FONDO RESIS- 
TEitTE, SUSüEnfAbOR HEL 0 OuJUNTO, CONFORMADOS A PARTIR HE Un MA­

TERIAL LAMIiAR", segdn l a  1 & reiv in d icación , caracterizado por 

e l  hecno ce que lo s  envases son formados en sucesión  l in e a l  y  

obteníaos por l a  ap licación  de electrodos, que determinan su pe­
rímetro y subaividen l a  t i r a  en envases del mismo tip o , o de 
configuración d iferen te , a io s  que, en e l  momento de p racticar  
ra  soldadura de su contorno, se  pueden producir o incorporar e l 
g o lle te  o vertedor, a s i  como un a sa , para f a c i l i t a r  e l transporte 
y manejo del envase.-

oB.- "METODO PARA LA FORMACION HE ENVASES COR FOnDO RESIS­
TENTE, SUSTENTADOR DEL CONJUNTO, CONFORMADOS A PARTIR DE Un MA­
TERIAL LAMINAR". Tal y como se na ae sc r iio  y aemostrado en io s  
dibujos adj untos.-

Consta de nueve no ja s  lo r iad as y mecanografiadas por una 
so la  c a ra .-

narceiona a 21 ae Mayo ue i.yoO .-

P.A. de D. Joaquín Pió P arró .-
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