
P A T E N T E D E I  N T R O  DU C C I  O N 

Por . D I  E Z años

en España, a fa v o r  de Don 'l-Ims BLOCH ERTLE, de na­

c io n a lid a d  alemana, re s id e n te  en MADRID, c a l le  V a l-  

verd e, n9 . 44, cuya patente t ie n e  por o b je to :

"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVOS PARA FORMAR Y 

SIMULT ANEAME TE LLENAR ' ENVA SE S ".

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

E l in ven to  se r e f ie r e ,  de acuerdo con cuanto 

in d ic a  su enunciado, con un procedim iento para fa ­

b r ic a r  envases en forma de b o ls a s  que se d e stin a n , 

con p r e fe r e n c ia , para contener productos de perfume­

r í a ,  c o lo n ia s , e s e n c ia s , productos d e te rg e n te s , l e ­

j í a s  y o tr o s , que exigen  como con d ición  IncLispensar- 

b le  e l  c ie r r e  herm ético d e l envase' que l o s  co n tie n e .
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En e l  in v en to , se ha p r e v is to  l a  p o s i b i l i ­

dad de fa b r ic a r  e s to s  en vases, de manera automá­

t i c a  a  p a r t ir ,  por lo  menos, de lám inas de mate­

r i a l  p lá s t ic o  en forma de c in ta s  co n tin u as, y 

que durante e l  proceso de envasado e s ta s  c in ta s  

se superponen y sueldan en tre  s í  por sus bordes 

formando un tubo o manga continua que, sim ultánea­

mente, se va llen an d o con e l  producto a  envasar y 

en fa s e s  su c e s iv a s  se fra c c io n a  a d is ta n c ia s  de­

term inadas mediante l in e a s  de soldadura para fo r ­

mar una su cesión  de com partim ientos in d ep en d ien tes, 

que después, se separan por medio de am plias soldadu: 

r a s  por l a s  que se c o r ta  l a  manga con stituyen d o  

unidades o envases in d ep en d ien tes, cada uno de lo s  

c u a le s  contiene l a  cantidad de producto p r e f i ja d a .

Un o b jeto  d e l invento,- es e l  de p reveer que 

e l  procedim iento comentado, se pueda l l e v a r  a. la  

p r á c t ic a  de forma con tin ua con m iras a obtener una 

producción en gran e s c a la , u t i liz a n d o  para e l lo  

una in s ta la c ió n  en l a  que in te rv ie n e n  todos lo s  

elem entos que han de a ctu a r  en la s  d is t in t a s  fa s e s  

del p roceso , tan to  en l a  form ación de lo s  envases, 

en su llen ad o  sim ultáneo y fin alm en te en l a  sepa­

ra c ió n  de lo s  envases l le n o s  de producto para cons­

t i t u i r  unidades in d ep en d ien tes.

O tra c a r a c t e r í s t ic a  más del in v e n to , prevée 

l a  p o s ib ilid a d  de que l a  unión de la s  dos t i r a s  

de m a te r ia l p lá s t ic o ,  pueda, e fe c tu a r s e  de dos 

form as d ife r e n te s ;  una de e l l a s  es que la s  dos c in -



t a s  con tin uas de m a te r ia l p lá s t ic o ,  se en fren tau y 

superponen una sobre o tra  y se a p lic a  sobre lo s  

bordes de é s ta s , y .e n  sentido lo n g itu d in a l, una 

p resió n  adecuada que l a  proporcionan dos e le c tr o ­

dos en fren tad os que, simultáneamente unen, por s o l­

dadura lo s  bordes de la s  c in ta s  de p lá s t ic o  super­

p u estas para fo ir ía  a s í  una manga o tubo.

De acuerdo con o tra  forma de l l e v a r  e l  in vento  

a l a  p r á c t ic a , se ha p re v is to  que lo s  bordes de' la s  

dos c in ta s  de m a te r ia l p lá s t ic o ,  su perpu estas, se 

doblen sobre s i  mismo, y sobre lo s  bordes, super­

p u estos y lon gitu d in alm en te doblados, se a p lic a rá n  

unos e le c tr o d o s  en fren tad os formando una l ín e a  con­

tin u a  de soldadura, que une e n t r e - s i  lo s  bordes de 

la s  dos c in ta s  de p lá s t ic o ,  creando e l  cuerpo tubu­

la r  que se l le n a r á  con e l  producto in te re sa d o , para 

operación  su ce siv a , d iv id ir lo  eneom partim ientos su­

c e s iv o s  por medio de soldadura, creando en vases in ­

d iv id u a le s , cada uno de lo s  cu a le s  con tien e l a  can­

tid a d  d e l producto p r e f i ja d a .

Otra c a r a c t e r ís t ic a  d el in v en to , prevée que 

simultáneamente con l a  form ación d e l cuerpo tu b u la r 

comentado, se proceda a su llen ad o  con e l  producto 

que se pretende envasar; para e l lo  l a  in s ta la c ió n  

cuenta con un d ep ósito  gen e ra l que con tien e e l  pro­

ducto, desde cuyo depósito  f lu y e  a tra v á a  de una bo­

q u i l la  que desemboca en tre l a s  dos lám inas de p lá s­

t ic o  que forman e l  tubo o manga en e l que v ie r t e  e l  

producto.-



O tra c a r c t e r ís t io a  d e l in v en to , prevóe que 

e l  conducto de s a lid a  d e l producto, que e n la za  

con la  o o a u illa  de lle n a d o  de lo s  en vases tenga 

in te r c a la d a  una v á lv u la  d estin ad a  a c o n tr o la r  e l  

Paso d e l producto para que e l  llen a d o  d e l tubo se 

e fe c tú e  en la s  co n d ic io n es p r e v is ta s .

O tra c a r a c t e r í s t ic a  d el mismo conjunto, pre­

vóe que l a  unión de lo s  bordes, fa cu lta tiv a m e n te  

rep leg ad o s, de la s  c in ta s  de m a te ria l p lá s t ic o  su- 

p srp u e sta s , se l l e v a  a e fe c to  mediante unos e le c ­

trod os en fren tad o s, que a l  aproxim arse presionan 

entre s i  lo s  bordes de d ich as c in ta s  sa ld án d o las 

lo n gitu d in a lm en te . La p resión  que se su m in istra  a 

e s to s  e le c tr o d o s  para que en tre e l l o s  queden r e t e -  

1 5 . -  n id os o in s c r i t o s  lo s  bordes de la s  bandas super­

puesta y fa cu lta tiv a m e n te  rep leg a d a s sobre s i  mis­

mo, es  lle v a d a  a e fe c to  mediante una. d isp o s ic ió n  

m ecánica, e le ctro m ecá n ica , o b ien  accionada por 

medios hidráulicos-.,, neum áticos o de l a  forma que 

2 0 .- r e s u lte  más adecuada.

O tra c a r a c t e r í s t ic a  d e l in v en to , prevóe que por 

debajo de lo s  e le c tr o d o s  que van formando e l  tubo 

o manga, y una vez que ó ste  co n tien e  e l  producto, se 

d e sp la za rá , lon gitu d in alm en te en una porción  adecua- 

2 ^ _  da p ara s itu a r s e  e n tre  dos e le c tr o d o s , uno de lo s

c u a le s  t ie n e  producida, en su borde de ataque so­

bre lqáan ga de p lá s t ic o ,  una depresión  an gu lar, mien­

tr a s  que e l  e le c tro d o  opuesto p resen ta  un p e r f i l  agu 

do que co in cid e con l a  depresión  p rá e tic a d a  en e l
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e le c tro d o  en fren tad o , de t a l  manera que cuando ámbos 

e le c tr o d o s  se aproximan y p resion an  tran sversalm en te 

sobre la. manga de p lá s t ic o  produciendo una soldadura 

tr a n s v e r s a l,  l a  su cesión  de e s ta s  so ldaduras d iv id e  

e l  tubo en com partim ientos, cada uno de io s  cu a le s  cons­

t it u y e  un envase.

O tra c a r a c t e r í s t ic a  d e l mismo conjunto, preváe 

que una vez producida l a  separación  i n i c i a l  de lo s  

com partim ientos que han de c o n s t itu ir  e s to s  envases, 

e l  tubo l le n o  de producto se d esp lace  longitudinalm en­

te  en una porción adecuada para que sobre é l  actúe 

un te r c e r  equipo de. e le c tro d o s  que se a p lic a n  sobre l a  

soldadura t r a n s v e r s a l que forma lo s  com partim ientos, en 

l a  forma comentada. Este últim o juego de e le c tr o d o s , 

produce una am plia soldadura en tre  cada dos com parti­

m ientos, por cuya soldadura se c o r ta  fá c ilm e n te  e l  tu­

bo para form ar envases in d epen dien tes que sa len  de la  

in s ta la c ió n , conteniendo e i  producto cuyo envasado se 

pretended

Una vez se haya comprendido l a  e s e n c ia lid a d  d e l 

in v en to , o tro s  o b je to s  y d e t a l le s  que se re la c io n a n  

con lo s  b e n e f ic io s  y con l a  economía, que mediante é l  

se o b tie n e , se irá n  poniendo de m a n ifie sto  en e l  t r a n s - ' 

curso de e s ta  m em oria..

2 5 ,„  La d e scrip c ió n  d e ta lla d a , que se dá a. continua­

c ió n , proporciona una id e a  más amplia, d e l in v e n to , a l  

comentar, simultáneamente^ l a  lámina, de d ib u jo s  que a 

e s ta  memoria se acompaña, y en l o s  que, de manera un 

tan to  esquem ática y exclu sivam en te por v í a  de ejémpl'o,

e r e p r e s e n t a n  l o s  dat a o s , y  l o s  eonj u n to s  más deg¿.



ta ca d o s  d e l in ven to , a l  hacer re fe re n c ia , a un po­

s ib le  caso de r e a liz a c ió n  p r á c t ic a .

En lo s  d ib u jo s:

La f ig u r a  1 & ., m uestra en esquema un s^ osible 

in s ta la c ió n , capaz de l l e v a r  a la  p r á c t ic a  e l  pro­

cedim iento que se expone en e l  tran scu rso  de e s ta  

memoria.

La f ig u r a  2 a ., corresponde a un d e t a l le  am plia­

do de lo s  e le c tro d o s  que actúan sobre lo s  bordes de 

l a s  c in ta s  superpuesta^ ,de m a teria l te rm o p là stico , 

para s o ld a r la s  lon gitu d in alm en te con o b jeto  de cons­

t i t u i r  un cuerpo tu b u la r  que simultáneamente con su 

form ación, se v^ íleñando con e l  producto a en vasar.

La f ig u r a  3 ^ ., es  una sección  d el tubo deforma­

do con la s  dos t i r a s  de m a te ria l p lá s t ic o ,  puliendo 

a p re c ia rs e  que e s te  tubo se ha formado ú n ica  y ex­

clusivam ente por l a  soldadura producida lo n g itu d in a l­

mente por e l  borde de ámbas bandas.

La f ig u r a  4 & ., corresponde a un d e t a l le  de un 

tubo seccionado tra n sv e rsa lm e n te , cuyo tubo e s tá  

formado por dos c in ta s  de m a te r ia l term o p là stico  y 

so ld a d a s,lo n g itu d in a lm e n te , a s í  como dobladas y r e ­

p legad as por sus bordes para c o n s t i t u ir  un tubo de 

a b so lu ta  estan queidad.

Comentando e s to s  d ib u jo s , se hace, l a  a c la r a ­

ción  de que mediante lo s  números - 1 -  y - 2 - ,  se in ­

dican unas bobinas que con tien en  la s  c in ta s  de mate­

r i a l  p lá s t ic o ,  que a.l u n irse  en la- form ap'ropuesta por 

e l  in v e n to , forman e l  tubo. Desde e s ta s  bobinas p ar-
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te n  la s  c in ta s  de m a te r ia l p lá s t ic o  - 3-  y - 4-  y 

d e s liz a n  sobre lo s  r o d i l lo s - g u ia s  -5 -  y - 6 -  que 

in trodu cen  d ichas c in ta s  - 3-  y - 4-  en forma para­

l e l a  y perfectam ente en fren tad as en tre lo s  e le c tr o ­

dos y - 8 - , de lo s  c u a le s , uno por lo  menos, 

e l  señalado con e l número -8 - (según e l  esquema 

rep re sen ta d o ), es m óvil y se aproxima a l  e le c tro d o  

enfrentado - 7 - ,  presionando en tre árnbos a la s  dos 

c in ta s  -3 -  y - 4 - ,  procedentes de l a s  bobinas - 1 -  y 

-2 -;  simultáneamente con e s ta  p resión  que lo s  e le c ­

trodos e je rc e n  sobre la s  dos t i r a s  de m a te r ia l p lá s -  

t i c o ,  lo s  e le c tr o d o s  actúan lon gitu d in alm en te sobre 

lo s  bordes de la s  c in ta s  soldán dolas íntimamente pâ - 

ra  form ar e l  cuerpo tu b u la r - 24- , en e l que autom áti­

camente se va in trod u cien d o e l  producto, cuyo enva­

sado se pretend e. Una vez formado e l  tubo - 24-  y 

l le n o á s te  d e l producto a  envasar, e l  tubo -2 4 - se 

d e s l iz a r á  con la s  pausas con ven ien tes en tre un segun­

do juego de electrod os,- de lo s  cu a le s, uno por lo  me­

nos ( e l  señalado con e l  número -1 0 - , según l a  rep re­

se n ta c ió n ), es impulsado por una d isp o s ic ió n  adecua­

da, b ien  sea m eó an ica ,e lectrom ecán ica, neum ática, h i­

d r á u lic a , e t c . ,  que aproxim ará e l  e le c tro d o  -1 0 -  a l  

e le c tro d o  - 1 2 - ,  presionando en tre ámbos a l  tubo de 

m a te ria l p lá s t ic o  -2 4 - , y produciéndole una l in e a  de 

soldadura, cuya l ín e a  de soldadura, se r e p ite  a lo  l a r ­

go del tubo y a d is ta n c ia s  p r e f i ja d a s , separando este  

tubo en com partim ientos independientes;, cada uno de 

lo s  c u a le s  contiene l a  d o s is  de producto que p r e v ia -



mente se ha determ inado. Para l a  r e a l iz a c ió n  de es­

ta  soldadura, e l e le c tro d o  - 13- ,  p resen ta  una de­

p resió n  angular - 13-  y asimismo e l  e le c tro d o  - 1 2 - ,  

poséa un borde angular s a lie n te  - 14- ,  cuyo p e r f i l  

co in cid e y encaja, con la  depresión - 1 3 -  d e l e le c ­

trodo - 1 0 - , produciendo una l ín e a  de soldadura en 

l a  forma comentada.

Una. vez producida esta linea de soldadura 

que fracciona y divide en compartimientos e l  tubo 

10.- -24-, éste  proseguirá su recorrido pasando entre

lo s  e le c tro d o s  - 15-  y - 16- ,  de lo s  cu a les  e ste  ú l ­

timo cuenta con una d is p o s ic ió n  que le  perm ite d e s ­

p la za rse  para p resio n ar sobre e l  e le c tr o d o  - 15-  en­

contrándose in te rc a la d o  entre áabos e l  tubo - 24- ,  

1 5 . -  sobre e l  que p rod u cirá  un se cto r  de soldadura, de

c ie rta , am plitud - 18- ,  por l a  cu a l podrán co rta rse  

e l  tubo, separando lo s  d is t in t o s  com partim ientos 

- 19- .

Simultáneamente eon e s te  proceso  de form ación 

20 .- de l o s  en vases, en la  forma que queda d e s c r ita ,  se

procede a su lle n a d o , para e l l o ,  en l a  in s ta la c ió n

se ha p re v is to  un d epósito  g e n e ra l, -2 0 -, en e l  que 

se d e p o sita  e l  producto, que cuenta con un paso de 

s a lid a  en su fondo, d el que p arte  l a  conducción 

2 5 .-  - 2 1 -  que en laza  con la  b o q u illa  de lle n a d o  -2 2 - s i ­

tuada en tre la s  dos lám inas de p lá s t ic o  - 3 -  y -4 -  y 

desembocando en tre lo s  e le c tr o d o s  - 7-  y - 3-  que fo r -  

maiqél tubo - 24- .  E l número - 23 -  señ ala  una v á lv u la  

con p r e fe r e n c ia , de funcionam iento e lé c t r ic o  que 

re g u la  e l  paso del líq u id o  procedente d e l d ep ó sito

í¡



para e l  llen ad o  de l a  manga o tu to  - 24- .  Conforme 

an tes se ha in d icad o , l a  soldadura y unión de lo s  

bordes de la s  c in ta s  para formar e l  tubo, se puede 

e fe c tu a r  por dos procedim ientos: uno de e l lo s ,  con­

s is t e  en so ld a r sus bordes formando la s  l in e a s  de 

unión - 25-  y - 26-  ( f ig u r a  3 ^), que proporciona un 

c ie r r e  absolutam ente estan co , en e l  tubo formado; 

o tra  forma de r e a liz a c ió n , prevée l a  p o s ib ilid a d  de 

que io s  bordes - 25-  y -2 6 - sufran  una doble d e sv ia ­

ció n , replegándose sobre s í  mismos en la s  p estañ as 

,2 7 -  y - 28- ,  quq'ígualmente. se sueldan íntimamente 

por lo s  s e c to re s  - 25-  y -2 6 - y además con lo s  se c to ­

r e s  -2 7 - y - 28- ,  asegurando la  estanqueidad en e l  tu­

bo formado.

Se comprenderá fácilm en te  que e l  a c tu a l invento 

proporciona un nuevo procedim iento para obtener enva­

ses de c ie r r e  absolutam ente estan co , que son de cons­

tru c c ió n  s e n c i l la  y e f e c t iv a ,  y que pueden l le v a r s e  

a la  p r á c t ic a  con gran f a c i l id a d ,  dentro de una seña­

la d a  economía, lo  que asegura l a  p o s ib ilid a d  de pro­

d u c ir lo  en gran e s c a la .

En l a  máquina tambi'<gn puede d isponerse un dispo­

s i t i v o  cortad or que, de manera autom ática, va  separan­

do lo s  envases formados..

Se comprende asimismo que en l a  in s ta la c ió n  a que 

se r e f ie r e  e l  in v en to , se ha p r e v is to  una d is p o s ic ió n  

de a r r a s tr e  que determ ina,, sucesivam ente e l  avance d e l 

tubo h acién d olo  pasar por lo s  d is t in t o s  s e c to re s  de 

e le c tr o d o s  que han de actu ar sobre é l  para form ar lo s



envases deseados.
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Asímismo se comprende que l a  a ctu a ció n  y t r a ­

bajo  de l o s 'd i s t i n t o s  s e c to re s  de l a  in s ta la c ió n , 

se encuentran concatenados en tre s i ,  b ien  sea por 

medios m ecánicos, e lé c t r ic o s  u o tro s , con o b jeto  

de que vayan produciéndose de manera s u c e s iv a  y en 

lo s  momentos p r e c is o s  l a s  d is t in t a s  fa s e s  d e l pro­

ceso .

También se comprende que, s i b ie n  en el. caso 

expuesto y rep resen tad o, l a  in s ta la c ió n  a c tú a  ú n i­

camente sobre dos bandas de m a te r ia l p lá s t ic o ,  para 

formar un so lo  tubo y por co n sig u ien te  una l ín e a  

de envases, es ev id en te  que también podrán dispo­

nerse d iv e rsa s  s e r ié s  de bobinas,* m u ltip lica n d o  la s  

c a r a c t e r í s t i c a s  de lo s  e le c tr o d o s , bien e l  número 

de é s to s , para que puedan a ctu a r sobre d is t in t o s  con­

ju n tos de bandas y consecuentemente sobre tubos d is ­

t in t o s ,  con lo  cual l^ producción de l a  máquina puede 

verse  considerablemente aumentada.

Una ves que se ha d e s c r ito  convenientem ente l a  

n a tu ra le za  del a c tu a l in ven to , se hace con star a lo s  

e fe c to s  oportunos, que en e l  mismo será  s u sc e p ti­

b le  de in tr o d u c irs e  todas a q u e lla s  m o d ifica c io n e s  

de d e t a l le  que la s  c irc u n s ta n c ia s  y la  p r á c t ic a  pu­

d ieran  a c o n se ja r , siempre y cuando que con l a s  va­

r ia n te s  que se in trod u zcan , no se cambie, a l t e r e  

o m odifique l a  e s e n c ia lid a d  d e l procedim iento y d is ­

p o s it iv o s  que aq u í quedan d e s c r ito s , 

v Asimismo se hace la  a c la r a c ió n  de que tan to  e l  

procedim iento como io s  d is p o s it iv o s  comentados cons­

t itu y e n  un todo no s u s c e p tib le  de fu n cio n a r a is la d a -
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Por últim o se hace l a  a c la r a c ió n  de que e l

se ha d ivu lgad o en España, se v ien e ejecutan do 

en FRANCIA, por la  firm a SOCIETE D'ETUDES ET 

D'AITLICATIONS INDUSTRIELLES DE BREVETS, e s ta -

N 0 T A

Se d eclaran  como de propiedad y novedad pa­

ra  todo e l  t e r r i t o r i o  español, e l  contenido de 

la s  s ig u ie n te s ,

1 3 ) . -  Frocedim iento y d is p o s it iv o s  para 

formar y simultáneamente l le n a r  envases, que se 

c a r a c te r iz a  porque como prime-ra fa s e  d e l pro­

ceso se acondicionan por lo  menos, dos lám inas 

de m a te ria l te rm o p lá stico , formando sendas bo­

b in a s, cuyas c in ta s  se hacen d e s liz a r  debida­

mente en fren tad as y su perpu estas lo n g itu d in a l­

mente en tre dos e le c tr o d o s  en fren tad o s, que ac­

túan sobre l o s  bordes de d ich as c in ta s  para u n ir ­

lo s  intimamente por so ldadu ra, formando a s i  una 

manga o tubo.

2 § ) .-  Frocedim iento y d is p o s it iv o s  para 

f  orma:^ .simultáneamente l le n a r  en vases, carac­

te r iz a d o  porque simultáneamente con l a  forma­

c ió n  d e l tubo o manga, a que se r e f ie r e  l a  no­

t a  p reced en te, se procede a su llen a d o  con e l  

producto a en vasar, siendo dicho tubo d e sp la za -

o b je to  que c o n stitu y e  l a  p resen te p a te n te , no
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do seguidamente en una porción  p r e f i ja d a  para que so­

bre ó l  actúe un juego de e le c tr o d o s  en fren tad o s que l e  

producen soldaduras tr a n s v e r s a le s , d iv id án d o le  en com­

p artim ien to s su ce s iv o s .

3 & ) P r o  cedim iento y d is p o s it iv o s  para form ar y 

simultáneam ente l le n a r  en vases, c a ra c te r iza d o  porque 

sobre l a s  l in e a s  de d iv is ió n  producidas sobre e l  tubo 

conteniendo e l  producto, según n o tas 13 y 2 3 , se produ 

ce una am plia soldadura que separa lo s  com partim ientos 

form ados, por cuyos s e c to re s  soldados transversalm eny 

t e ,  fa cu lta tiv a m e n te  se co rtan  para formar unidades 

de envase autónomas.

4 .a).- Procedim iento y d is p o s it iv o s  para form ar 

y simultáneamente l le n a r  en vases, c a r a c te r iz a d o  por­

que e l  conjunto de juegosde e le c tr o d o s , a que se r e ­

f ie r e n  la s  n o tas p reced en tes se encuentran in s c r i t o s  

en una in s ta la c ió n  en la  que además in te r v ie n e  un de­

p ó sito  c o le c to r  conteniendo el producto,desde cuyo pa 

so de s a l id a  p arte  una conducción que se prolonga has 

t a  la  embocadura d el tubo continuo que se forma, l i e -  ' 

nándole del producto a en vasar, contando dicha conduc 

ció n  con una v á lv u la  que d eterm ín alos momentos de sa­

l i d a  d e l producto a f in  de su m in istra rlo  en la s  d o sis  

p r e f i ja d a s .

5 3 ) . -  Procedim iento y d is p o s it iv o s  para form ar 

y simultáneamente l le n a r  envases, c a ra c te r iza d o  por­

que l a  a ctu a ció n  de l a  v á lv u la  de c o n tr o l, a que se 

r e f ie r e  la  n o ta  p reced en te, a s i  como l a  de lo s  ju egos 

de e le c tr o d o s  que forman e l  tubo y lo s  d iv id e n  en com
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p a rtim ie n to s  autonómos, se encuen tran .con caten ados 

en tre  s i  para que in terven gan  en lo s  Imomentos p r e v is  

to s .

6 ^ ) .-  Procedim iento y d is p o s it iv o s  para, form ar 

y simultáneam ente l le n a r  en vases, c a ra cte r iza d o  porque 

fa c u lta tiv a m e n te  lo s  bordes de l a s  c in ta s  que han de 

formar e l tubo g e n e ra l a que se r e f ie r e n  l a s  n o tas  

prim era, an tes de su so ldadu ra se doblan y re p lie g a n  

sobre s i  mismo, para ser- sometidos seguidamente a la  

actu a ció n  de lo s  e le c tr o d o s  que sueldan lo n g itu d in a l­

mente e s to s  bordes.

7 &) . -  "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVOS PARA FORMAR 

Y SIMULTANEAMENTE LLENAR ENVASES".

T odqéllo  conforme se d escrib e  y r e iv in d ic a  en l a  

memoria que antecede que con sta  de TRECE HOJAS e s c r i ­

ta s  a. máquina por una s o la  de sus caras y d ib u jo s  que 

l a  i lu s t r a n .
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