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F A  T E N  1' E D E  I N  T R C DU 

Por D I  E Z  arios

C C I  C N

en España, a fa vor  de Don Hans BLOCH ERTLE, 

áe nacionalidad alemana, res iden te  en MADRID, 

c a l le  Valverde, ne. 4 4 , cuya patente t iene  por 

ob je to :

"MEJORAS EN LOS PROCEDIMIENTOS P hlSl-'OSI

TIVOS DESTINADOS A FORMAR Y SIMULTANEA 

NAR ENVASES".

D E S C R I  R T  I

E l invento se re la c ion a  con un nubvo proce- 

dicñento, destinado a formar envases en forma de 

bolsas romboidales, que se destinan, cpn p re fe ­

renc ia , para contener productos de perfumería, 

t a le s  como co lon ias , esencias, detergen tes , e tc .
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ya en est ado, 11qu ilo , pastoso, pulveru-

le a to , ei,c., que pre ci san esta r  envasados c on

un c ie iTe harmóti co , que ev i t e  su acc iden ta l

sa lida y tama ián la pórdid a de sus cualidades.

Estoe envases , se fa brican de manera automáti-

ca a pa.r t i r  d<e c i uta s cont ínuas de m ater ia l

pl¡á s t ic 0 , que enf ren tadas con l a  in te rp o s ic ió n

ti*e ám'cas de l a  b o qu il la  o conducto tubular, pro­

cedente de una vá lvu la  que automáticamente dos i­

f i c a  la  sa iiua del l iqu id o  contenido en e l  depó­

s i t o ,  se sueldan entre s i por sus bordes forman­

do un tuco o manga continua que, seguidamente y 

en e l  mismo proceso de su- fa b r ica c ión ,  se va 

llenando con e l  producto a envasar3 la  manga 

a s í  formada y l lenada  del producto a envasar, se 

fra cc ion a , en fase sucesivas y a in te r v a lo s  de­

terminados, por medio de unas l in ea s  de soldadu­

ra  que forman una sucesión continua de comparti­

mientos independientes, que seguidamente se se­

paran por medio de amplias soldaduras, la s  cua­

le s  permiten cortar  l a  manga, constituyendo"uni­

dades o envases independientes, que contienen la  

cantidad de producto facu ltativam ente p r e f i ja d a .

Un ob je to  de l invento, prevóe la  formación 

de envases romboidales, que, facu lta tivam ente , 

pueden estar subdivid idos eu va r io s  comparti­

mientos, todos e l l o s  igu a le s  entre s í ,  con obje­

to  de que e l  propio usuario pueda d o s i f i c a r ,  cuan
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do as í lo  p rec ise , O *1 producto contenido en e l

eirvase,, en s i  cual se na prev ie to ,  además, i  a

formación de uno o va r io s  calados dispuesto en

lo s  v ó r t ic e s  de l envase, sobre la  su p e r f ic ie  

soldada y plana que lo  de lim ita .

Otro obj eto de l invento, es e l  ¿e proveer 

l a  r e a l iz a c ió n  p rác t ica  de l procedimiento co­

mentado, de una forma continua, con miras a ob­

tener una, producción en gran esca la , u t i l izan d o  

para e l l o  una in s ta la c ión  en l a  que, de una ma­

nera sucesiva y automática, in te rv ienen  todos 

lo s  elementos o d is p o s i t iv o s  que actúan én la s  

d is t in ta s  fases  de l proceso, tanto en . la  forma­

ción de lo s  envases, en su llenado simultáneo, 

en la  subdiv is ión  d e l  envase y finalmente en la

separación de io s  envases, l len o s  de producto y 

subdivid idos, para c o n s t i tu ir  unidades indepen­

d ien tes  suscep tib les  de ser dos if icadas  por e l

propio usuario.

De

cas del 

unir la  

Ladas y

conformidad con una de la s  c a r a c t e r i s t i -

in vcn to ,se  ha p rev is to  l a  p o s ib i l id a d  de 

s dos t i r a s  de m ater ia l p lá s t ic o ,  eni'ren- 

superpuestas, una sobre la  o tra , median-

te  la  acción térm ica de dos e lec trodos  en fren ta -

dos, que se ap lican  sobre io s  oordes ¿e dichas 

c in tas  continuas, de m ater ia l p lá s t ic o ,  producida 

dose una l in e a  continua de soldadura que unen,



entre s í ,  la s  dos c in tas  ce mate 

formando un cuerpo tubular que, 

se l len a  con e l  producto que se

y bal p lá s t ic o ,  

simul tán o amen t e 

pretende onva-

ar.

un

E l producto a envasar, 

depósito genera l, desde

está  contenido en

e l  cual f lu ye  a t r a ­

vos de una b oqu il la  p rov is ta  de una vá lvu la  des­

tinada a con tro la r  e l  paso del producto, que a 

t ra vés  de dicha to q u i l la  desemboca entre la s  

doc láminas de m ateria l p lá s t ic o ,  que forman l a

manga tu o a la r  ei* la  que se desea e fec tuar  e l  en­

vasado.

Otra c a r a c t e r í s t i c a . de re levan te  in te ré s  

de l invento, prevóe que por debajo de lo s  e le c ­

trodos que van formando la  manga tubular en la  

que se envasa e l  producto contenido en e l  depósi­

to ,  se desplaza dicha-manga longitudinalmente,

y en una porción adecuada, entre dos e lec trodos , 

uno de los  cuales t ien e  producida, en su corde 

de ataque sobre la  manga de m ateria l p lá s t ic o ,  

una depresión angular, mientras que e l  e le c t r o ­

do enfrentado presenta un p e r f i l  agudo, c o in c i­

diendo co n 'la  depresión practicada en e l  e le c t r o ­

do antes comentado, de t a l  manera que cuando ám- 

bos e le c trod os  se aproximan y presionan trans­

versalmente sobre la  manga de p lá s t ic o ,  producen
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una soldadura transversa l:  estos 

se disponen de raneta que su p e r f i l  de ataque, 

quede sensiblemente inclinado respecto  a la s  

a r is ta s  soldadas do la s  c in tas  de m ater ia l p lás­

t i c o  que constituyen la  nanga tubular, obtenién­

dose, por tanto, con la s  sucesivas soldaduras, 

compartimientos romboidales.

Un d e ta l le  de re levan te  m t e í c s  del inven­

to ,  prevée que, una ves producida la  separación 

i n i c i a l  de lo s  compartimientos, la  manga tubu­

la r ,  ya; gubdividida, se desplasa lon g itu d in a l­

mente, en una porción adecuada, para que sobre 

e l l a  actúe un te rc e r  equipo de e lec trodos , cuyo 

p e r f i l  de ataque, dispuesto con igu a l in c l in a ­

ción a lo s  e lec trodos  d iv is o re s ,  antes c itados, 

es sensiblemente romo, para producir una amplia 

soldadura entre aquellos  compartimientos que de­

l im itan  lo s  envases. Uno de estos  e lec trodos  pro 

senta, en cada uno de sus extremos, un vástago 

o proyección c i l in d r ic a ,  co inc idente  con una em­

butic ión  producida en cada-uno de lo s  extremos 

de l e lec trodo  opuesto, produciéndose, simultá­

neamente con la  soldadura, un ta lad ro  en cada

uu de lo s  la t e r a le s  de la  pestaña sóida da,

que d iv ide  y separa lo e envases.

El accionamiento de lo s  t ro s  grupos de

 ̂J- ectrodc-s, a que nos hemos r e fe r id o ,  se l l e v a  a

e lec trodos
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fecto medíanle una d ispos ic ión ica..

e lectrom agnética o bien accionada pon medios'

h id ráu lico s  c neumáticos o de la  forma que re­

s a l le  mas adecuada, y son facu ltativam ente r e ­

gu lab les , para que pueda d o s i f ic a rs e  la  can ti­

dad de producto contenido en cada una de la s  

subdiv is iones del envase, y también de l pro­

pio envase.

Semejante proceder permite la. formación 

de envases romboidales, que subdivid idos, a su

ves en va r io s  compartimientos en mayor o menor 

número y todos e l lo s  de ig u a l  capacidad, permi­

ten d o s i f i c a r  convenientemente su contenido, de 

acuerdo con e l  uso a que se destine . Los ta la ­

dros producidos en la s  senas soldadas, que de­

l im itan  lo s  envases, ..gbmitón guardar e l  pro­

ducto no u t i l i z a d o  suspendiendo e l  envase en 

cualqu ier vástago o elemento adecuado a l  e fe c ­

to.

Una ves se haya comprendido con 

r idad  e l  conjunto del in ven to/  o tros  

y C a ra c te r ís t ica s  del mismo, se irán  

de m an ifiesto  en e l  transcurso de la

mayor cía. 

d e ta l le  s 

poniendo 

descr ip ­

ción que a continuación s.e dá, en la  que se 

exponen lo s  d e ta l le s  de l invento, que aquí se 

preconiza, como asimismo io s  medios que para 

su puesta en p rác t ica  puedan emplearse.
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B stos  d e t a l l e s  s 

haciendo r e f e r e n c ia  a 

 ̂ c ión ,  pero e l  in ven to  

nente , a l o s  d e t a l l e s

dar a u itu lo  de e jóm p lc ,  

un caso p o s ib le  de r e a l i s a -  

no queda l im i t a d o ,  e x á c ta -  

oue aquí se exponen, debien­

do ser  cons iderada , por 1 c tan to  e s ta  d e s c r ip c ió n ,  

desde un punto de v i s t a  i l u s t r a t i v o  y s in  l im i t a ­

c ion es  de ninguna c la s e .

Una id e a  más am plia  de l a s  m ejoras que aqu í se 

p recon izan , l a  p rop o rc ion a  l a  s ig u ie n t e  d e s c r ip c ió n ,  

en l a  que se hace r e f e r e n c ia  a l a  lám ina de d ibu­

jo s  que a e s ta  memoria se acompaña, en l a  c,ue, de 

manera un ta n to  esquem ática, y tan  só lo  por v í a  

de e jóm p lo , se rep resen tan  l o s  d e t a l l e s  p r e f e r id o s  

de l a  id e a  de l in v e n to ,  Bn e s t e s  d ib u jo s  se emplean 

marcas de r e f e r e n c ia s  sem ejantes, para in d ic a r  p ie ­

zas y p a r t e s  que se corresponden en l a s  d i s t in t a s  

v i s t a s  rep resen tadas , cuyas p ie z a s ,  d e t a l l e s  y orga­

n iz a c ió n ,  se d e f in e n  de una manera e s p e c í f i c a  en e l  

transcu rso  de e s ta  memoria, y despuás, se concre tan  

en l a s  n o ta s  r e i v in d i c a t o r í a s  f i n a l e s .

En d ichos  p lanos:

La f i g u r a  1 ^ . , muestra, en d e t a l l e  esquem ático , 

una p o s ib le  in s t a la c i ó n  capaz de l l e v a r  a l a  p r á c t i ­

ca e l  p roced im ien to  que se expone en e l  transcurso  

de e s ta  memoria. En e s t a  f i g u r a  se observa  la  d isp o ­

s ic ió n  d e l  d ep ós ito  con ten iendo e l  producto que se 

desea envasar, cuya s a l id a  e s tá  gobernada por una
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vá lvu la  ¿e ¿ o s i f ic a c ió n ,  lo s  carre tes  do alma­

cena je  de cada una de la s  cimas de m ater ia l 

P lá s t ic o ,  a p a r t i r  de la s  cuales se forma 

e l  envase, y lo s  tres  órdenes de e lec trodos  

enfrentados que, sucesivamente, sueldan lo s  

bordes-., de árnbas c in tas de m ater ia l p lá s t ic o  

superpuestas, para formar la  camisa tubular, 

deimitan la s  subdivis iones de dicha camisa tu­

bular, ya l lenada por e l  producto procedente 

del depósito , y por último, amplían la s  solda­

duras que delim itan  lo s  compartimientos, para 

que és tos  puedan corta rse .

La f ig u ra  2s . ,  corresponde a una v is t a  

panorámica de un fragmento de l a  camisa tubu­

la r ,  ya l lenada por e± producto a envasar, en la  

cual ee han producido ya la s  soldaduras que de­

l im itan  lo s  envases romboidales.

La. f ig u ra  3^., corresponde a. una v i s t a  f ra g ­

mentada de la  camisa tubular, l len a  de l producto 

a envasar, mostrande la s  soldaduras que de lim i­

tan lo s  envases, romboidales y lo s  calados, pro­

ducidos en l o s  la t e r a le s  de la s  sonas soldadas, 

para perm itir  l a  suspensión de dichos envases.

La f ig u ra  43., corresponde a una v i s t a  pa­

norámica de un envase romboidal, obtenido de con­

formidad con e l  procedimiento preconizado en la
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presente memoria, cuyo envase ha. sido subdivi­

dido en cuatro compartimientos, igu a les  que do­

s i f i c a n  e l  contenido de l envase.

La f ig u ra  5^ .,  muestra una v is t a  panorámi­

ca de un envase romboidal, en e l  que, f a c u l t a t i ­

vamente, se na subdividido su contenido en t r e s  

partes  igua les , que d o s i f ic a n  e l  contenido t o ta l  

del envase.

La f igu ra  &a., corresponde a una v i s t a  pa­

norámica de un envase romboidal, subdi v id ido  en 

dos partes  igu a les ,  que permiten d o s i f i c a r  en 

dos porciones e l  producto envasado. '

Comentando estos d ibu jos, se hace la  ac la ra ­

ción de que mediante e l  número - 1-  se ind ica  e l  

depósito  que contiene e l  producto a envasar, e l  

cual, d os if icado  en la cantidad que se estime 

conveniente por l a  vá lvu la  reguladora - 3- ,  pasa 

a travós de l a  boqu il la  de l lenado  - 2- ,  a lo jada  

entre la s  c in tas de m ateria l p lá s t ic o  -4 -  y -5 - ,  

que pasan enfrentadas, entre lo s  e lec trodos  - 6-  

y - 7-  que la s  sueldan la tera lm ente , formando l a ' 

camisa tubular que rec ib e  e l  producto a envasar, 

procedente de la boqu il la  -2 - .  La camisa tubular, 

ya l lenada, se d e s l is a  entre lo s  e lec trodos  -S­

y -Q-, cuyos p e r f i l e s  de ataque, angularmente 

acoplados, delim itan  l o s  compartimientos que do­

s i f ic a n  e l  producto envasado.

Seguidamente la  camisa tubular, ya subd iv i-
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tos -10- y SO de s l i c .a

— V —̂ 2— de p e r f i l de

la  zona de soldado. ra

que d e l im ita  lo e  envase, produciendo, además, 

lo e  calados la t e r a le s  - 24-  para la  suspensión 

de dichos envases.

Refir iéndonos a la  f ig u ra  28., se hace la  

ac la rac ión  de que con lo s  números -14- y -15 -, 

se ind ica  la  soldadura, producida en los  bordes 

la t e ra le s .d e  la s  c in tas  ¿e m ater ia l p lá s t ic o  

-4 -  y -5 - ,  que conforman la  manga tubular. Con 

lo s  mineros - 16-  y -17 - se ind ica  la s  soldadu­

ras transversa les , sensiblemente inc linadas, en­

marcadas por l o s  e lec trod os  - 8-  y - 9-  y amplia­

das por l o s  e lec trodos  - 11-  y - 12- ,  que de lim i­

tan cada, uno de lo s  envases romboidales obtenidos, 

pudiendo reco r ta rse  por dichas l in ea s  -16- y -17-, 

operación que se r e a l is a  también automáticamente 

y durante e l  mismo proceso de formación.

Refir iéndonos a la  f igu ra  3&. , se hace la  

aclaración de que con lo s  números - 20-  y - 21-  se 

ind ican la s  soldaduras la t e r a le s ,  producidas en' 

la s  c in tas  de m ater ia l p lá s t ic o  -4 -  y -5 -  por 

lo s  e lec trodos  - 6-  y Con e l  número -22- ce

indican la s  soldaduras transversa les  y sens ib le ­

mente in c linadas  que,marcadas por lo s  e lec trodos  

- 8 -  y - 9-  y posteriormente ampliadas y aseguradas
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por lo s  e lec trodos  - 12-  y -13 -, de lim itan  

cada uno de lo s  envases romboidales ob ten i- 

-dos -19-. Con e l  minero -23-, se indican 

lo s  ta lad res  producidos en lo s  l a t e r a le s  de 

la s  sonas transversa les  soldadas - 22- ,  lo s  

cuales permiten la. suspensión de lo s  enva­

ses.

Refir iéndonos a la s  f igu ra s  48. ,  5 8 . ,  y 

68 . ,  se hace la  ac la rac ión  de que con lo s  nú­

meros -25-, 26- , - 27-  y -28-, se indican la s  

cuatro subdiv is iones, todas e l la s  igu a les ,  

producidas en un envase romboidal, que permi­

ten d o s i f ic a r  en cuatro partes  o porciones 

igu a le s  e l  contenido de dicho envase; lo s  nú­

meros - 29- ,  - 30-  y -31-, indican la s  t r e s  sub­

d iv is io n e s  rea lizadas  en e l  envase romboidal, 

la s  cuales permiten d o s i f i c a r  en t r e s  partes 

igu a le s  e l  contenido de l mismo; con lo s  números 

- 32-  y - 33- ,  se indican la s  dos subdiv is iones 

producidas en otro  envase, también romboidal, 

que permite d o s i f i c a r  en dos partes  e l  conten i­

do de l mismo. ,

Se comprenderá fácilm ente que e l  actual 

invento , proporciona un nuevo envase de c ie r re  

absolutamente estanco, de construcción s e n c i l la  y 

e f e c t i v a ,  y que puede ser l levado ' a la  p rác t ica  

con gran fa c i l id a d ,  asegurando l a  obtención de



5.

10.

15.

20.

25.

una manufactura rela tivam ente carata, lo  que 

asegura la  pos ib i l id ad  de una producción en

gran escara.

Se comprende, asimismo que en la  in s ta la ­

ción a que se r e f i e r e  e l  invento, se ha p rev is ­

to  una d ispos ic ión  de a rra s tre  que determina, 

sucesivamente, e l  avance de la  manga tubular, 

haciéndola pasar por lo é  d is t in to s  equipos de 

e lec trodos , que han de actuar sobre e l l a  para

formar lo s  envases deseados y la s  sub liv is ione  

p re v is ta s .

También se comprende que la  actuación y 

traba jo  de lo s  d is t in to s  sectores  de la ' in s ta ­

la c ión  se encuentran concatenados entre s í ,  

b ien  sea por mochos mecánicos, e l é c t r i c o s  u 

otros cualquiera, con ob jeto  de que vayan pro­

duciéndose, de manera sucesiva y en lo s  momen­

tos p rec isos , la s  d is t in ta s  fases del proceso.

Asimismo se comprende, que s i  bien en e l .  

case, expuesto y representado, l a  in s ta la c ió n

actúa, únicamente sobre dos bandas de m ater ia l 

p lá s t ic o  para formar un solo tubo o manga tu­

bular y por consiguiente una so la  l ín ea  de en­

vase, es evidente que también podrán disponerse 

d ive rsas  s e r ie s  de bobinas, m ultip licando la s

c a ra c te r ís t ic a s  de los  e lec trodos , bien por e l  

número de éstos , para que puedan, sobre lo s  d is -
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tintos conjuntos de bandas, y, consecuentemente, 

sobre tubos distintos, con lo cual la  producción 

de la  máquina puede verse considerablemente au­

mentada.

Una vez que se ha descrito convenientemente 

la  naturaleza del actual invento, se hace constar 

a los efectos oportunos, que en el mismo, serán 

susceptibles de introducirse todas aquellas modi­

ficaciones de detalle que las circunstancias y la  

práctica pudieran aconsejar, siempre y cuando que, 

con las variantes que se introduzcan, no se camode, 

altere o modii'que la  esencialidad del procedimiento 

y dispositivo que aquí quedan descritos.

Asimismo se hace la  ac la rac ión  de que tanto 

e l  procedimiento como lo s  d is p o s i t iv o s  comentados, 

constituyen un todo no susceptib le  de funcionar a is - '  

ladamente, por lo  que esta demanda debe ser conside­

rada, desde luego, comprendida en e l  a r t íc u lo  57, 

de l v igen te  Estatuto sobre Propiedad In d u s tr ia l .

Por ú ltimo, se hace la  ac la rac ión  de que e l  

objeto que constituye e l  actua l invento, no se ha 

divulgado n i practicado en España, se v iene  ejecú-* 

tando en FRANCIA, por ia  f irm a  SOCIETE D'ETUDES 

ET D'APPLICATIONS INDUSTRIELLES DE nREVBTS, esta­

b le c id a  en ViLLEJUi, SEINE, 64 Rue Pasteur.

N O T A

Se declaran como de propiedad y novedad para 

todo e l  t e r r i t o r i o  español, e l  contenido de la s  

s igu ien tes ,
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de coníormidad con la s cuale s, la

.r formada por dos cintaB , sup¡erpue s-

atadas, do mate¡ría 1 termo pldst i co , so l-

! borde s por urL equipo de ole c U Z' u ó- 0s

entre lo s  cuales des lizan , se H e -

cto a envasar, pr oce dent e de una de p ó-

o de una boqui. l ia de H e ÜÍZC.0 y que s ̂

re la s dos cin.tas de mat¡3 r i a l termo-

P lá s t ic o  y de una vá lvu la  que d o s i f i c a  l a  sa lida  

del producto, desplazándose seguidamente la. manga 

tubular, ya llenada en una porción p re f i ja d a ,  para 

que sobre e l l a  actde un juego de e lec trodos  enfren­

tados, cuyos p e r f i l e s  de ataque, angularmente aco­

plados, producen unas soldaduras, t ran sversa les  

y sensiblemente in c linadas  respecto  a la s  a r is ta s  

soldadas, que d iv iden  la  manga tubular en compar­

t im ien tos  sucesivos.

2 ^ ) , -  Mejoras en lo s  procedim ientos y dispo­

s i t i v o s  destinados a formar y simultáneamente l l e ­

nar envase^ ! que se ca racter izan  porque sobre 

la s  soldaduras transversa les  e inc linadas que d i­

viden la  manga, tubular en compartimientos sucesi­

vos, según nota precedente actúa un juego de e le e -
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trodos enfreircados, cuyo p e r f i l  de ataque sen­

siblemente romo, produce uncí amplia soldadura 

ouc permita corta r  transversam ente la  camisa 

tubular, ya l le n a  de l producto a envasar, para 

formar envases independientes.

3 3 ) .-Ho jo ras  en lo s  procedimientos y dispo­

s i t i v o s  destinados a formar y simultáneamente l l e ­

nar envases, que se caracter izan  porque, simultá­

neamente a la  formación de la  soldadura, obj eto 

de la  re iv in d ic a c ió n  precedente, lo s  propios e le c ­

trodos de p e r f i l  romo, dotados de vastagos y ta la -

dros enfrentados y co incidente 

cen, en lo s  extremos de la  zona 

lados, ligeramente desplazados 

to ra le s  opuestos, que permiten

s entre s i ,  produ- 

soldada., unos ca- 

entre s i  hacia l a -  

suspender lo s  en-

vases.

4 - 3 ) Mejoras en lo s  procedimientos y d ispo­

s i t i v o s  destinados a formar y simultáneamente l l e ­

nar envases, caracter izadas porque e l  conjunto 

de juegos de e lec trodos  que forman la  manga tubu­

la r  y l a  subdividen en compartí miento s, a s i como

la  vá lvu la  que d o s i f i c a  la  sa lida  del producto con­

ten ido  en e í  depósito y e l a rras tre  de la. propia 

manga tubular, está  in s c r i to s  en una in s ta la c ió n  

y concatenados entre s i ,  para actuar en lo s  momen­

tos , facu lta tivam ente , p rec isos .



-1b-

5 3 ) . -  "1.SJ03AS Ef LOS iROCEDIMIELIOS Y 

DISPOSITIVOS DESTILADOS A 1DRMAR Y S1MULTA-

HEAMELTE LLEVAR LEVASES".

Todo e l l o  coilíonRe se describe y r e i ­

v in d ica  en la  menoría que antecede que cons­

ta  de DIEZ 1 SEIS hojas, e s c r i ta s  a máquina 

por una so la  de sus caras y dibujos que la  

i lu s tra n .

Madrid, 9 de Agosto de 1.9&0
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