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Hojn nt'rni. 1 .vj

El Inventó concierne a un envase para m ateriales 

a envasar, capaces de f lu i r ,  que consta de paredes la te ra ­

le s ,  unidas unas con otras en forma de tubo-envase a lo  

largo  de por lo  menos una costura de soldadura longitud i­

n a l, y paredes fron ta les , que están colocadas junto a lo s  

extremos del tubo envase, que forman e l fondo y la  tapa del 

envase, y una de cuyas paredes fron ta les  consiste en un ma­

t e r ia l  s in tético  tsrmoplástieo sin  ningún m aterial de
9 •

t * * *

porte, esta inyectada a lo  largo  de su a r is ta  exterior 'adó --

sadamente a la s  paredes la te ra le s , y tiene una disposición

du vertido y vaciado rebatida bacía  dentro del contorno
• »

a ^

exterior del envase, consistiendo la s  paredes la te ra le s  ’e*n
£ ,

un m aterial de soporte, por ejemplo cartón, revestido a l

menos por un lado con un m aterial s in tético  termoplásfíó'o.
« * ,

Tal tipo de envase, que se ba impuesto actuáTmen-
*• - -

te en mayor grado para e l transporte de líq u id o s , esp&clde­

mente leche y zumos de fru tas, es un’ envase paralel¡epí-péai- 

co, que consta de una manguera a base de un m aterial de so­

porte revestido con m aterial s in tético  por ambos lados, e l 

cual m aterial de soporte es cerrado en sus extremos en la  

zona de la s  paredes frontales mediante nervios de cierre  

transversal y es llevado a una forma de paralelepípedo, de 

modo t a l  que en cada pared fron ta l resultan dos lóbulos  

triangulares de doble pared, enfrentados entre sí¿ los  

cuales sooresalen primeramente hacia fuera desde las pare­

des fron ta les del envase, y finalmente son replegados con- 

tra  paredes la te ra le s  contiguas o contra la s  paredes fron ­

ta les del envase.

Muchos de ta les envases se u t iliz an  también para 

m aterial a envasar en forma de polvo y granu lar. En alguno3
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*

1 -envases conocidos e l o r i f ic io  de vertido  y vaciado es fo r ­

mado por e l recurso de que están troqueladas lín eas  de per-’ 

foración u otras líneas de debilitam iento en l a  capa exte- 

, r io r  del envase, que son rotas y rasgadas después de p le -  

5 gar hacia arriba  e l correspondiente lóbulo tr ian gu la r . Es
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conocido también un o r i f ic io ,  ya abierto  por troquelado, a 

base del material del envase, e l cual o r i f ic io  es cubierto  

por una t i r a  de modo estanco a lo s  líq u id o s . A través de pn

sector de agarre l ib r e ,  no f i ja d o  a l a  pared la t e r a l ,  se

aprehende y t ira  hacia a rriba  de la  t i r a  de cubierta, y lué

go se pone al descubierto e l o r i f ic io  de apertura por ro tu -
/ *  *  ■

ra , dispuesto en e l lado in te r io r  del lobulo triangu lad/ ‘

que tiene la  forma de un agujero redondo u oblongo. De mo-
*

do desventajoso, en este envase conocido el vertim iento 'y  

vaciado no se efectúa en forma del deseado chorro, para*.' 

evitar que se derrame e l m aterial envasado.

En otro tipo  de envase se ha intentado p rever ',  

como o r i f ic io  de vertido  y vaciado una rend ija  rectangular , 

cubierta por una t i r a  de c ie rre , l a  cual ren d ija  se encuen­

tra  junto a la  costura de soldadura transversal a un lado  

de la  pared fron ta l. La aplicación por soldadura de una t i ­

ra de cubierta está ligada  de modo enteramente general, sin  

embargo, con problemas de estañaueidad, por un lado, y de 

fá c i l  rotura, por otro lado. Existen también problemas s i ­

m ilares, s i el o r i f ic io  de vertido y vaciado, previamente 

formado por troquelado y después de e llo "cerrado  con la  t i ­

ra de cubierta, está dispuesto en l a  pared superior del 

lóbulo triangu lar. Por lo  tanto, se han desarrollado d ife ­

rentes d ispositivos de apertura de constitución diversa, 

sólo en el sector de los envases para le lep ipéd icos, en los
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cuales l a  propia costura d© soldadura transversa l, que 

c ie rra  l a  pared fro n ta l, es separada y cortada en un trozo  

o en lo s  cuales se u t iliz a n  au x ilia re s  de ro tu ra , ta les  co­

mo, por ejemplo, h ilo s  incorporados durante l a  soldadura.
3

Los fabricantes de envases para productos l íq u i ­

dos, especialmente a p a rt ir  de producirse e l encarecimiento 

del petró leo , tienen establecida l a  condición de u t i l iz a r

la  menor cantidad posible de m aterial s in tético  o p lástico ,
í

especialmente como revestimiento de m aterial de soporte.,'-y 

estructurar del modo más sen c illo  que sea posib le  l a  macqui-- 

naria para fabricación  del envase, en lo  posib le  sin  emplear
7 j-

ninguna t i r a  de cubierta que haya de ser ap licada separa#ja-- 

mente por soldadura desde dentro y eventualmente incluso des­

de fuera . En ta l caso, se tenían que establecer siempre,.-,

compromisos entre la  con fiab ilidad  de la  estanqueizaci-óá',;* >
por un lado, y la  f á c i l  apertura, por otro lado . , ; i

¿

Frente a e l lo ,  en la  DE-QS 2.210.013 se ha cono-
♦

cido un envase para líqu idos, en e l cual las  paredes la te ­

ra les  consisten también en cartón revestido con un m aterial 

sin tético  term oplástico, pero por e l contrario la  tapa y 

e l fondo consisten en un m aterial s in tético  termoplástico 

sin m aterial de soporte. Este envase, en e l estado presto  

para ser llenado, esté estructurado de manera ta l que la  

tapa está inyectada adosadamente a lo  largo  de sus cuatro 

a ris ta s , pero el fondo, para l le n a r  e l envase, está inyec­

tado adosadámente a la s  paredes la te ra le s  sólo a lo  largo  

de tina a r is ta . Tal envase puede ser fabricado a precio ba­

rato, es práctico en su constitución y seguro en serv ic io  

durante e l uso. De modo sim ilar a l envase paralelepipédico  

para líqu idos, u tilizado  y conocido en máximo grado, también
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1 -e s te  envase conocido tiene una forma exacta con buena re ­

s isten c ia  y .estabilidad  de. forma y p o s ib ilid ad  de contrac­

ción para ataduras y envolturas de reunión de varios de 

e llo s .

5

10

2 r \  v

25

El envase conocido a p a r t ir  de la  mencionada pu­

b licac ió n  se encuentra situado, para l a  operación de l l e ­

nado, por a s í decir cabeza abajo; puesto que l a  tapa, pro­

v is ta  con l a  d isposición de apertura de una so la  pieza con
t

e l la ,  es dispuesta primeramente por abajo, mientras que es 

dispuesto por a rriba  e l fondo adosadamente inyectado sóltf 

a lo  la rgo  de una de sus a ristas  la te ra le s  con e l tubo,
f j

abierto  junto a é l ,  del envase presto para ser-llenados, 

la *fab ricac ió n  de t a l  d isposición de apertura, ya no se n e ­

cesitan complicados moldes de inyección para inyectar ado- 

sadamente la s  paredes frontales term oplésticas, y lo s  ú t i­

le s  pueden ser sacados o expulsados también con fac ilid ad  

desde e l  tubo.
*

Después de la  operación de llenado, e l envase co ­

nocido es cerrado por su posterior fondo. Aquí, pueden re­

su lta r a veces d ificu ltades en e l centrado y en la  exacta 

soldadura estanca frente a los líqu ido s , o por lo  menos no 

es in sign ifican te  el gasto técnico mecánico a l cerrar la  

pared fron ta l que forma el fondo, aún cuando mediante la  

inyección adosada de este fondo a una de las  paredes la te ­

ra les ya se haya efectuado el trabajo  p rincipa l de centra­

do.

El invento se basa por consiguiente en la  misión 

de crear un envase del tipo designado al comienzo con ma­

yor d e ta lle , en cuyo caso, al mismo tiempo que se consiga, 

un óptimo ahorro de m aterial, se pueda fa b r ic a r  un envase30
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1 -estab le  con buenas propiedades de estanqueidad, que pueda 

ser abierto  ¡y cerrado de nuevo con fa c ilid ad  por e l usua­

r io  f in a l  o d e fin it ivo , sin  instrucciones espec ia les. Ss 

misión del invento también la  creación de un procedimiento

5 para l a  fabricación  de ta l envase, así como de un d isposi­

tivo  para la  rea lizac ión  de este procedimiento.

Para reso lver esta misión, e l nuevo envase de
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acuerdo con e l invento está caracterizado porque l a  pared 

fro n ta l, que consiste sólo en un m aterial s in té tico  termo- 

p lástico , forma la  tapa, y la  pared fro n ta l, que constitu­

ye el fondo, es cuadr angular y tiene una costura de solda­

dura transversal cgn lóbulos triangu lares replegados sobre 

una pared contigua. Con esto se proporciona por primera 

vez un envase para productos fluyentes, en e l cual se u t i­

l i z a  en la s  paredes fron tales una combinación basta ahora 

desusada de paredes de cierre totalmente d iversas entre; s í . 

En contraposición a l envase conocido que se ha descrito *§n 

ultimo término, sólo l a  pared fron ta l que forma la  tapa 

debe corífeistir puramente en un m aterial s in tético  termoplás- 

tico ; por e l contrario, e l fondo, igual que en los envases 

habituales, debe ser cerrado mediante una costura de sóida-- 

dura transversal y conformado de manera de por s í conoci­

da por repliegue de los lóbulos triangu lares para formar 

una de la s  estructuraciones usuales de paredes fron ta les , 

cuya apertura ha planteado siempre d ificu ltades  en e l p a sa ­

do .

Esta combinación de ambos sistemas, totalmente 

d iferen tes, de fabricación  de la s  paredes fron ta les  no es 

de ningún modo evidente, toda vez que no ex iste  ninguna 

máquina de fabricación  que prometa una solución a la  misión30

16111
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mencionada precedentemente con u t iliz a c ió n  de t a l  p rin c i­

p io .
- a

Con e l nuevo princip io  de acuerdo con e l inven­

to, de producir una pared fron ta l como tapa puramente de 

m aterial sin tético  y e l fondo con l a  c lás ica  forma cuadranf 

gu iar, se hace posible la  fabricación  de envases para pro­

ductos líqu idos en forma de cubo, de paralelepípedo o s i ­

l l a r ,  o también con otra estructuración. Por ejemplo, es 

conveniente, de acuerdo con e l invento, que l a  tapa y la  

sección transversal del envase sean redondas o circu lares

por io  menos en la  zona de la  tapa, y que la  estructura de
.

l a  tapa, durante e inmediatamente después del proceso de’ 

inyección, sea la  forma para e l uso. Con la  c a ra c te r ís t i­

ca mencionada en último término se entiende que la  tapá",J'*' 

consistente sólo en m aterial s in tético  term oplástico, es 

inyectada en la  estructura de su forma para e l uso. P5rJ ’ 

consiguiente, ésta durante el proceso de inyección y

len *j£S' la  siguiente etapa de elaboración, que impli

ca por ejemplo una deformación de la  tapa, tiene evidente­

mente la  forma para e l uso, es decir aquella forma, con la  

cual e l usuario f in a l abre el envase, v ie rte  y vacia mate­

r i a l  envasado y eventualmente c ie rra  de nuevo e l envase, 

ta ventaba de esta medida consiste, en efecto, en que un 

material sintético termoplástico tiene por lo  general la  

tendencia de volver a su forma en que ha sido inyectado du 

rante la  fabricación , después de que hubo sido deformado 

previamente. En contraposición con e llo , en lo s  envases co 

nocidos, por ejemplo, la  tapa es inyectada en su totalidad  

con una pared fron ta l que forma una disposición de apertu­

ra, de manera ta l que resu lta inmediatamente la  forma para

W P*4
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- e l  transporte. Luego, e l envase, después de haber sido l i e - • 't>'

nado y cerrado, puede ser transferido  inmediatamente a una
i

envoltura o atadura de reunión y entregada para su trans- 

. porte.» Sin embargo, se ha manifestado, especialmente en e l  

caso de envases para e l sector doméstico, que es d i f í c i l  

l a  apertura de una tapa inyectada de este modo. Es esencia, 

mente más fá c i l  y agradable, por ejemplo para un ama de c a ­

sa, que e l la  pueda remodelar por tracción o compresión un 

d ispositivo  de apertura desde una estructuración deformada 

a la  forma en que ha sido inyectado durante l a  fabricac ión ,

En e l presente caso, la  tapa, adosadamente inyectada a.;l.as 

paredes la te ra le s , inmediatamente antes y luego después d e l 

llenado y durante e l transporte, es rebatida hacia dentro 

en lo  que se re fie re  a su d ispositivo  de apertura, de mane­

ra ta l que e l contorno exterior no sea perturbado por‘ par­

tes, sobresalientes hacia fuera, del d ispositivo  de apertu­

ra . Por lo  tanto e l usuario f in a l ,  antes del uso, debe t i ­

ra r hacia fuera del d ispositivo  de apertura que hay en la  

tapa, y precisamente este proceso es fa c ilita d o  considera­

blemente, puesto que el material s in tético  termoplástico 

tiene por lo  demás la  tendencia a volver a la  forma inyec­

tada producida en la  fabricación .

25

Mediante la  tapa redonda y la  estructuración re­

donda de la  acción transversal del envase en l a  zona de la  

tapa, se pueden fab rica r ú tiles  especialmente senc illo s , 

y a pesar de e llo  e l envase equipado de ta l modo sigue po­

seyendo la s  ventajas de la  resistenc ia  y estab ilidad  de fo r ­

ma, buen aprovechamiento de espacio, recopilación  en envol­

turas o ataduras de reunión y estanqueidad.

Es ventajoso además, de acuerdo con el invento,30

16111
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1 f-que l a  d isposición de vertido y vaciado tenga un c o lla r  

anular erguido hacia fuera , cuyo borde superior esté unido 

con un tapón de c ierre  provisto de un a n illo  de agarre adof

sadamente soldado, y esté situado, para e l transporte. denf 

tro del contorno exterior del envase. El a n i llo  de agarre 

sobresale también algo desde e l tapón de c ierre  en la  es­

tructuración en que ha sido inyectada en la  fabricac ión , d£ 

modo tal- que e l usuario puede aprehenderlo con facilidad., 

levantar con é l la  d isposición de vertimiento y vaciado a 

la  forma para e l uso, y ab r ir  e l o r i f ic io  por rotura del 

tapón de cierre a lo  largo  del borde superior del colear 

anular. Preferiblem ente, e l a n illo  de agarre sobresale', 'anj- 

te's de apertura, girado en 1802 en sentido la te ra l con 

respecto a l tapón de c ierre .

En una forma especial del envase puede ser coñve 

niente que junto al lugar de unión del a n illo  de agarré*

con e l  tapón de c ie r r e  esté ^qnformado en e s te  ú ltim ó*'úh
\.

abombamiento que se extiende apartándose del c o l l a r  anular 

y en e l  lado d e l tapón de c ie r r e  opuesto diametralmente 

es té  conformada una b isagra  para e l  mismo. E l abombamiento 

perm ite, a l romper por levantam iento e l  a n i l l o  de agarre, 

y después de haber alcanzado l a  forma para e l  uso, l a  f o r  

inación de un primer o r i f i c i o  pequeño para entrada de a ire  

con l o  cual se f a c i l i t a  adicionalmente l a  aportara , es de­

c i r  l a  ro tu ra  del- tapón de c ie r r e  a lo  la rgo  de l borde su­

perior del c o l la r  anular» Por uno de lo s  lados del borde su­

p e r io r  del c o l la r  anular se encuentra, por l o  tan to , 'la de 

b i l i t a c i o n  para in i c i a r  l a  ro tu ra  y para formar e l  c r i f i -  

c io  para la  entrada de a ir e ,  mientras que en r e la c ió n  d ia ­

metral en e l  lado opuesto es tá  p re v is to  un enq^uesamiento,30

16111
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-que  incluso en el caso de rotura inadvertida por levanta- 

miento no permita l a  to ta l elim inación por ro tu ra  del tapó 

de c ie rre , de manera que éste permanezca colgando del en­

grasam iento c refuerzo y está articu lado como en torno a 

una b isag ra .

En e l procedimiento para la  fabricac ión  del euvaf-

se, e l m aterial de soporte revestido es primeramente ranu-

rado de modo previo, es aportado desde un r o l lo  o a r ro lla -
»  «

miento, en forma de banda continua, a puestos de flex ió n  y

plegado, y para la  fabricación  de un tubo-envase se t i r a

de é l bado tensión contra un a n illo  ex terio r. Sólo después
• *  * .

de e l lo  es cerrado e l tubo-envase mediante s oldaduras--lon­

g itu d in a le s . Existen ya algunas propuestas de desarro llo  

para producir un tubo-envasé, que posteriormente es cerra­

do mediante soldaduras longitud inales, por e l recurso.vié 

que una banda continua de m aterial previamente re pudiera.', 

después de que hubo sido correspondientemente cortada*.a; di 

mensiones, con formación de este tubo envase es conducida 

a través de un an illo  exterior con una ta l  tensión de trac ­

ción en e l in terio r que la  banda de m aterial se ap lica  a l 

an illo  y por consiguiente recibe forma c ircu la r en sección 

transversa l. Si se u t iliz an , por consiguiente, estas pro­

puestas de desarro llo  para reso lver la  misión conforme al 

invento, se extiende y coloca convenientemente e l tubo so 

bre un mandril calibrador. La soldadura longitudinal se 

efectúa, conforme a l invento, entre este mandril ca lib ra ­

dor y mordazas exteriores. En cada caso una longitud de 

sector del tubo-envase es sacada rítmicamente en cadencio, 

aesde e l mandril ca librador, es transferida  a una parte i 

fe r io r  de prensa de inyección y movida en dirección hacia



Hola niim. |0
w ■v

10

15

20

25

30

16111

1 j~un lado desde la  d irección de avance a posición junto a uní 

parte superior de prensa de inyección. La tapa es inyecta­

da produciéndose una unión con e l extremo del sector de t u ­

bo-envase y se en fría . Este sector de tubo-envase, cerrado 

por un lado, es luego retirado de la  parte in fe r io r  de la  

prensa de inyección. Después de que, finalmente, la  tapa 

hubo sido comprimida hacia dentro a la  forma para e l trans­

porte, e l envase, después de haber sido llenado , es cerra­

do por e l fondo mediante soldadura del fondo mediante un 

taco.

Mientras que, según la s  propuestas anterior^.,, 

la  banda continua, para la  formación del tubo-envase, "es 

sacada^#-^d^*'#gritro contra un a n illo  exterior y con e llo  

es llevado con su sección transversal a la  forma de un' ¿ í i  

c u l o , eonxorme el invento, mediante las características-‘ 

precedentes, es ca previsto ame ion alísente extender sobre 

un mandril calibrador el tuco—envase que se forma de 'tj'S’te 

modo. Medí.ante el tipo especial del nuevo envase con los  

dos d iierentes tipos de cierre en la s  paredes fron tales del
•■■■ *aa8Ní'<(ímÉí*Pr

pertinente sector de tubo ( correspondientemente a un enva­

se j se efectúa posueriormente e l llenado, de manera ta l 

que esta a disposición para el mandril ca librador e l esua- 

cio existente en e l tuco. La producción de la  costura de 

soldadura longitudinal se efectúa discontinuamente entre 

e l mandril caliorador y una o varias  mordazas exteriores, 

de manera ta l que entre e l mandril y las  mordazas se encueh- 

t. a dispuesto el tubo que ha de ser cerrado longitudinalmeh. 

te. Para la  eiaooración posterior, entre otras cosas tambibn 

para individual i sai" y separar e l tubo a p a rt ir  de la  banda 

continua en las  pertinentes longitudes del sector, e l tubo
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es re tirado  del mandril ca lib rador y es tran sfe r id o  a otro 

mandril» que simultáneamente está  estructurado como parte 

in fe r io r  de prensa de inyección. Para aumentar la  veloci­

dad de elaboración, la  longitud de l sector de l tubo, des­

pués de l a  ind iv idualización  y separación, es sacado del 

d isp o s it ivo  de avance y movido hacia l a  máquina de inyec­

ción, en donde la  pared fro n ta l»  que forma l a  tapa, es ado­

sadamente inyectada a l borde todavía abierto  del sect.er de

tubo. Esta técnica de inyección es dominada en la  tecnolo -
• •  *  *  •

g ía  actual, y de es.e  modo se garantiza  una buena adheren­

cia entre e l m aterial s in tético  term oplástico de l a  tapa
•• »  - 
,  »  #• - #

y la s  paredes la te ra le s  revestidas con m ateria l s in tético

y, por consiguiente, una irreprochable estanqueidad. Luego
* • .  ■ «

se en fr ía  la  tapa acabada de inyectar, que se encuentra en
*' a
4 .

la  estructuración de la  forma de uso, después de ello'*S‘é 

r e t ir a  e l sector de tubo de l a  parte in fe r io r  de prensa*de 

inyección. Esto se re a liz a  preferiblem ente mediante Urí 'apa­

rato transportador en una posición  ta l  que, después de t i ­

ra r  hacia abajo del sector de tubo desde l a  parte in fe r io r  

de prensa de inyección y a l colocar l a  tapa, ahora en fr ia ­

da, sobre e l transportador, dicha tapa es comprimida inme­

diatamente a su estructuración para e l transporte. Con 

otras palabras, después de la  introducción a presión, ya 

no sobresalen desde e l contorno exterio r g lo b a l del enva­

se los d ispositivos de apertura, que están inyectados y 

conformados de una sola pieza conjuntamente con la  tapa. 

Simultáneamente, e l nuevo envase está cerrado por l a  tapa 

y es colocado con esta tapa sobre el transportador, es de­

c ir  por así decir cabeza abajo, y con e l fondo abierto pa­

ra e l trariporte  u lte r io r , e l llenado y e l subsiguiente
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cerrado. Este c ierre  se efectúa mediante l a  operación de 

soldadura, en s í  conocida, a lo  la rgo  de l a  costura de so l ” 

dadura tran sversa l, a modo de l a  soldadura de fondo median­

te un taco para constitu ir la  pared fro n ta l que conforma eL 

fondo.

La ventaja del procedimiento conforme a l invento 

fren te  a l a  fabricac ión  del envase conocido, con ambas pa­

redes fron ta les  que constan só lo  de un m aterial s in tético  

t-»'i m oplástico, consiste en que es más s e n c illa  la  operación 

de c ie rre  después de haber llenado . Mientras que, en e l  

caso conocido, es d i f í c i l  r e a li  ar la  soldadura adosada, de 

la s  tre s  a r is ta s  l ib r e s  de la  pared fro n ta l qué forma* e l  ; 

fondo, puesto que, entre otras cosas, lo s  elementos mecáni­

cos deben aprehender con exactitud e l envase y lo s  ú t ile s  

ind iv idua les deben ser fabricados y movidos con mucha'pre­

c is ió n , además es muy escaso e l espacio existente dentro 

del envase por encima del n ive l de llenado para poder-"¿a- 

rancizar la  correcta intervención de lo s  elementos mecáni­

cos y de la s  mordazas de soldadura, y a pesar de e l lo  debe 

quedar demasiado espacio de a ire  junto a l m aterial a enva­

sar en esta  zona del envase, mediante la s  medidas confor­

mes a l invento se establecen condiciones y re laciones de 

espacio esencialmente mejores. Aún cuando e l n ive l de l í ­

quido o también e l n ive l superior de l m aterial a granel 

envasado puede ser aproximado hasta una a r is ta  superior 

deseada, e l n ive l de material fluyente está s in  embargo 

alejado lo  su fic ien te  del lugar de soldadura, para que, coi 

seguridad, no llegue nada de m aterial envasado, durante la  

soldadura transversa l, a l espacio situado entre los ú t ile s  

o la s  superfic ies  a so ldar. Correspondientemente a la  con-
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formación de fondo mediante un taco se efectúa e l  repliegup  

conjunto de lo s  lados junto a l pertinente borde del tubo 

sin  contacto con e l m aterial envasado, por lo  que después 

de la  operación de pliegue se puede ap lica r s in  problemas 

l a  costura de soldadura. Tras haber enfriado esta  costura  

de soldadura tran sversa l, lo s  lóbu los trian gu lares  son re ­

plegados seguidamente de manera conocida y soldados adosa­

damente a una pared contigua, preferiblem ente l a  propia paj- 

red fro n ta l,  que forma e l fondo. Se entiende que para la  

re a lizac ió n  de l a  conformación del fondo mediante un taco 

y luego de la  soldadura del fondo mediante un taco, la ,p ee  

ción transversa l del envase debe ser- cuadrangular en l'á 'zo 

na de esta  pared fro n ta l que posteriormente forma e l fondo 

Por otro lado es muy ventajoso, como antes se*'ha 

mencionado también en conexión con la  descripción d e í'p ro ­

pio envase, conformar con forma redonda la  pared fron ta l 

que posteriormente forma la  tapa y l a  sección transversal 

eontigua del tubo. Cuando, por ejemplo, v isto  en dirección  

de la  costura de soldadura longitud ina l o en dirección del 

tubo, es redonda la  mayor parte de la  sección transversal 

del tubo, se puede conseguir un máximo volumen de llenado, 

re fe rido  a l m aterial u tilizado  para e l envase. Además de 

e llo ,  es óptima le resistenc ia  y estab ilid ad  de forma, de 

modo t a l  cue incluso en comparación con los  envases para- 

le lep ipéd icos conocidos se ha empequeñecido e l espesor del 

m aterial de soporte y/o e l espesor del revestim iento de ma­

t e r ia l  s in tético  de esta banda continua de m aterial de so­

porte, sin  que experimente menoscabo con e l lo  la  resisten  

cia y estab ilidad  de forma.

El invento está venta,ios&menxe estructurado, peí
*1 C  ^ *l O 1 1 |
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f  accionadamente en e l  sentido de que e l  e je  geométrico d e l 

tubo está  previsto en l a  d irección  de transporte . C ierta­

mente puede imaginarse perfectamente, y en l a  p ráctica  es 

incluso usual, disponer e l eje geométrico de l tubo tran s- 

verssímente a l a  d irección  de transporte , pero l a  fa b r ic a ­

ción del envase según e l nuevo procedimiento conforme a l  

invento permite una mayor velocidad de producción y menos

movimientos re la t iv o s  de los  sectores ind iv idua les  de.tubo
* • •
* m • m a

unos respecto a otros desde un puesto de trab a jo  a l inme-
, •

« O m > •

listamente sigu iente, cuando e l e je  geométrico del tubo se 

encuentra dispuesto en l a  d irección  de transporte . Enpgyos 

realizados con e l d ispositivo  según e l invento han aporta­

do ventantes especiales mediante e l  recurso de que l a  banda

continua de papel enrollada sobre e l arrollam iento es cíís-
•

puesta en estado previamente repujado con una anchura* «t-ál 

que, a p a rt ir  de e l l a ,  se podrían producir yuxtapuestamen­

te dos o incluso tres  piezas de p la n t i l la  de envase, *ei'.‘se

dispusiesen unos junto a otros yuxtapuestamente dos o tres

d ispositivos para la  rea lizac ión  del procedimiento antes 

descrito . Esto es, sin  embargo, posib le  sin  más medidas e 

incluso conveniente, mientras que a pesar de e l lo  se tra ­

baja a p a rt ir  de un ro l lo  de papel o un arrollam iento de 

banda, puesto que precisamente se t i r a  de esta banda a t r  

vés de cuch illas separadoras en forma de ro d i l lo s ,  de man 

ra ta l  que cada uno de los dos o tres  d ispositivos  de fa ­

bricación dispuestos yuxtapuestamente es alimentado con 

una banda continua con la  correspondiente anchura de pieza 

de p la n t i l la  para e l envase. Le este modo, una máquina que 

tiene dispuestos uno junto a otro de modo yuxtapuesto dos 

de los d ispositivos seguidamente descritos, puede tener ur
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rendimiento de, por ejemplo, 3600 envases por hora.

De acuerdo con e l invento, e l d isp o s it ivo  para 1$ 

rea lizac ió n  del procedimiento precedentemente descrito  est  

caracterizado porque, en alineación  con un a n illo  de confojt 

macióa ex te rio r y coaxialmente con respecto a éste , está  

colocado un mandril ca librador, junto a l cual está p rev is ­

ta  moviblemente una mordaza de soldadura lon g itu d in a l,

porque detrás de ésta  en la  d irección  de transporte se en-
»  *

* »  ** t,

cuentra dispuesta por lo  menos una mordaza de transporte
*

. « S i »

que o sc ila  rítmicamente en cadencia en la  d irección  de

transporte y detrás del mandril ca lib rador, en la  mis¡n&.
*
*  *■ «£>

dirección , está situada una d isposic ión  cortadora, juntó a 

l a  cual*%stá p rev ista  una rueda de mandril g ir a to r ia  con 

por lo  menos tres partes in fe r io re s  en forma de m andril'de  

prensa de inyección, que sobresalen radialmente hacia* *f*úe-: 

ra , a una d istancia angular con respecto a l e je  geométrico 

del -mandril ca librador está colocada una in sta lac ión  * dé*’ln  

yección con parte superior de prensa de inyección, y por 

debajo £ e  la  rueda de mandril están previstos un transpor- 

tador con levas de arrastre  de conformación, ab iertas por 

a rriba , dispuestas a d istancia unas respecto de otras, as í 

como un puesto de llenado y un puesto de c ie rre . El dispo­

s it iv o  constituido de este modo puede ser montado y ajus­

tado en un espacio relativamente estrecho; dado que todos 

los puestos de repujado, corte y soldadura longitud inal 

pueden estar dispuestos delante o detrás de ro d il lo s  de 

desviación, por lo  que e l mandril ca librador puede ser d i 4 

puesto en la  posición deseada, por ejemplo con un ángulo 

de inclinación  de 4 52 respecto a la  horizonta l, junto a 

la  rueda de mandril y a pesar de e l lo  puede ser alimentado
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sin  d ificu ltad es  en l a  deseada d irección  de transporte . En ­

tre e l r o l lo  o arrollam iento de banda continua y e l mandril 

ca lib rador están p rev isto s, en una conveniente forma de 

rea lizac ión  del invento, uno o dos pares de ro d i l lo s  en 

forma de euchilj.as c ircu lares para cortar y separar l a  banf' 

da en dos o tres bandas p a rc ia le s , por lo  que durante e l  

serv ic io  continuo o intermitente l a  banda, en cada caso

re tirad a  de l arrollam iento, es progresivamente cortada: en
* # *

la  anchura correcta. Detrás de estas cuch illas  circu laren  

pueden estar dispuestos eventualmente otros puestos de p ie  

gado, por ejemplo con e l f in  de repu jar a r is ta s  del envase 

Hasta ahora no se  ha dicho todavía nada acerca 

de la  protección interna de l a  costura de soldadura lon g i— 

tud ina l. También e l puesto pertinente para e l lo  puede e s -
r

15 ta r  dispuesto delante del mandril ca lib rador, todavía/de­

lante de un ro d il lo  de desviación, eventualmente del ‘d i t i  

10  de e l lo s .  En este puesto se ap lica  una t i r a  de se llado  

sobre e l posterior lado in te r io r  de la  banda continua de 

papel revestida en l a  zona de l a  posterior costura de s o l -'38*W'
20 dadura longitud ina l, para que una superfic ie  no revestida  

por causa del corte en la  a r is ta  la te ra l de l a  banda con­

tinua no pase a s ituarse  frente a l m aterial a envasar, es­

pecialmente frente a l líqu ido . En caso contrario , e l l íq u i  

do podría penetrar en la  a r is ta  de corte, 'que no está pro- 

25 tegida por un m aterial s in té tico , y d e b il it a r  y ablandar 

a l l í  e l  envase. Por lo  tanto, se han prev isto  aquí t ira s  

de cubierta o t ira s  de sellado para la  a r is ta  ce corte, co 

e l f in  de que también éstas estén revestidas con m aterial 

s in tético  y se eviten las d ificu ltad es  precedentemente men- 

30 clonadas. Detrás de este puesto, la  banda continua de pa-

i

111
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peí revestida , "trabada de este modo* es conducida convenie i 

temente a través de un rG d illo  de desviación, de manera ta.L 

que l a  banda continua de papel acabada de p reparar, pueda 

ser aportada en alineación  a l mandril ca lib rador descrito  

y también coaxialmente con e l a n i l lo  de conformación exte­

r io r .

Puesto que en l a  forma p re fe rid a  de re a lizac ió n  

de la  máquina de fab ricac ión  de envases, la s  operaciones,
• *• 4

de elaboración individuales se efectúan discontinuamente, 

y por consiguiente también se efectúan discontinua o in t e r ­

mitentemente e l transporte de l a  banda de papel y por. con­

siguiente del tubo-envase, están dispuestas moviblemente'
tf

una o dús mordazas de soldadura lon g itu d in a l. La soldadura 

de la  costura longitud ina l se efectúa con ayuda de esta o 

estas mordaza(s) de soldadura longitud ina l que intervienen  

o se ap lican  desde fuera sobre e l mandril ca lib rador •©* conj- 

formador.

La soldadura o se llado  de l a  a r is ta  de corte, l a  

llamada protección LS, puede efectuarse no só lo  por a p li­

cación de una correspondiente t i r a  de cubierta , como antes 
é

se describe, sino que puede efectuarse también posterior­

mente sobre la  rueda de mandril, a saber a l inyectar ado— 

sadamente la  pared fro n ta l, que posteriormente forma la  taj- 

pa. Para que se puedan re a liz a r  la  correcta soldadura de 

la  costura longitudinal y las  elaboraciones adicionales poj- 

sicionadas de modo correcto, junto a una parte in fe r io r
a

con forma de mandril de prensa de inyección está previsto  

un tope de forma anular, contra e l cual es aproximado y en 

cajado e l sector de tubo-envase después del acabado de la  

costura de soldadura longitud ina l a l desp lazarlo  hacia aba
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je  desde e l mandril ca lib rador y transferirlo  - a. la  parte 

in fe r io r  en forma de mandril de prensa de inyección. Esta  

aproximación y encaje se efectúan mediante mordazas de 

transporte dispuestas detrás de la s  mordazas de soldadura 

longitud ina l en la  d irección de transporte , pudiendo esta r  

prev istas aquí una o varias  mordazas de transporte , que 

oscilan  rítmicamente, en cadencia*

En t a l  caso es conveniente, de acuerdo con e l in
.• t

vento, que la  in sta lac ión  de transporte tenga dos mordazas 

¿e transporte dispuestas de modo diametraímente opuesto po^ 

e l ex te rio r del mandril ca lib rador estructurado con forma 

hueca, y una parte in te r io r  dispuesta  

aque llas , movible junto con e l la s  en una ren d ija  lon g itud i­

nal del mandril ca lib rador, le  este modo no re su lta  ningu­

na hue lla  de rozamiento desventajosa sobre la  superfic ie  

exterio r de l a  pared del envase, preferiblem ente l a  pared 

la t e r a l ,  a saber por huellas de rozamiento de mordazas de 

transporte en la s  paredes la te ra le s , puesto que este roza­

miento no procura e l movimiento de avance del sector de t u ­

bo, sino un efecto de sujeción.

Detrás del mandril ca lib rador -  cuando se mira 

en la  d irección  de transporte del tubo-envase -  está d is ­

puesta una in sta lación  de corte, que preferiblem ente, en 

una forma de rea lizac ión  especia l del invento, tiene un 

a n illo  ro tato rio  que lle v a  cuch illas  controladas por levasj, 

dispuestas de manera repartida en l a  p e r i fe r ia .  La máquina 

de fabricación  de envases traba ja , por lo  tanto, de un mo­

do que consiste en que primero se produce sobre e l mandril 

calibrador la  costura de soldadura lo n g itu d in a l, luego se 

mueve e l tubo-envase adicionalmente por una longitud de se

16111
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to r  sobre l a  rueda de mandril, de manera t a l  que l a  costu­

ra  de soldadura longitud inal puede en fria rse  j  endurecerse. 

La longitud  del sector inmediatamente delantera lia sido  

tran s fe r id a  durante este movimiento desde e l mandril c a l i ­

brador a l a  parte in fe r io r  de l a  prensa de inyección, a 

saber por encima de una ren d ija , en l a  cual está  dispuesta  

l a  d esc rita  in sta lac ión  de co rte . Como muy tarde en este 

lugar debe ser separado o ind iv idualizado , naturalmente,- e l
. i

tubo-envase en la s  longitudes de sector in d iv idua les , pues­

to que en caso contrario l a  parte in fe r io r  en forma de man­

d r i l  de l a  prensa de inyección no puede moverse por rota­

ción sobre l a  rueda de mandril lateralm ente Lacia fu era  del
t .

d isp o s it ivo  de transporte*

La rueda de mandril g ir a to r ia ,  - -opuesta junto 

a l a  in sta lac ión  de corte, tiene por lo  menos tre s , y “'pre­

feriblem ente ocho, partes in fe r io re s  en forma de mandril, 

de prensa de inyección, que sobresalen radialmente hacia  

fu era , la s  cuales partes estén dispuestas a una correspon- 

diente^distancla angular entre e l la s .  La rueda de mandril 

g ira  también rítmicamente, del mismo modo en que traba ja  

rítmicamente todo e l d ispos it ivo . La descrita  longitud de 

sector de tubo-envase, ind ividualizada por l a  in sta lac ión  

de corte, es movida por una determinada rotación angular 

de la  rueda de mandril por debajo de la  máquina de inyec­

ción, especialmente por debajo de la  parte superior de prer 

sa de inyección, de manera ta l que la  parte in fe r io r  y l a  

parte superior de l a  máquina de inyección están exactamen­

te alineadas una con otra. En este estado se puede inyec­

ta r l a  pared fro n ta l, que posteriormente forma la  tapa. 

Estos traba jos de inyección son controlados técnicamente
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1 j- 4© modo irrep roch ab le , y especialmente mediante e l reves­

tim iento, s i bien só lo  delgado, de l a  banda de m aterial de 

soporte, es decir del oorde superior del sector de tubo, 

se adhiere óptimamente e l m aterial s in tético  aplicado por 

la  máquina de inyección, garantizando una estanqueidad abs 

latamente segura entre l a  pared la t e r a l  y l a  tapa del pos­

te r io r  envase.

la  rueda de mandril, y con e l la  e l sector de tu­

bo en consideración, se siguen moviendo intermitentemente, 

hasta que se ha llegado  a l transportador, dispuesto p re fe ­

riblemente en posición horizontal por debajo de l a  rueda 

de m andril. Sn este caso puede tra ta rse  de uno de lo s  co­

nocidos transportadores de cadenas, que ofrece su fic ien te  

r ig id ez  y fuerza de re s is ten c ia , de modo que e l tope a r r i  

ba descrito , es decir e l a n illo  movible frente a la s  parte  

in fe rio re s  con forma de mandril de prensa de inyección,’ 

barren y raspan e l sector considerado de tubo-envase Con 

l a  tapa, que entremedias se ha endurecido, y puede ser des 

cendida y colocada hacia abajo tan' firmemente que todas 

la s  partes que se extienden junto al- extremo del tubo-en­

vase más a l lá  de l a  lín ea  de extremo situada perpendicular- 

mente a l eje del tubo-envase, especialmente e l d ispositivo  

de apertura existente en la  tapa, son comprimidas hacia 

dentro en la  estructuración para transporte. Después del 

barrido y raspado, e l an illo  raspador, que simultáneamente 

era un tope, se mueve sobre la  parte in fe r io r  con forma de 

mandril de prensa de inyección, durante la  sigu iente rota ­

ción intermitente en dirección hacia e l centro de la  rueda] 

de mandril, para, después de alcanzar la  posición angula! 

arriba  descrita  s i comienzo, detener como tope e l sigu ient

15
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25
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sector de tubo-envase. Mientras tanto, e l  envase, que p r i ­

meramente todavía está  situado cabe25a abajo, estando s itú a  

da la  tapa sobre e l transportador y  con e l fondo abierto  

es llevado  hacia a rr ib a  a p a rt ir  del transportador, que 

consiste, por ejemplo, en la s  llamadas cadenas de puestos, 

bajo un aparato llenador de p istón  o s im ila r , en e l cual 

ex envase es llenado con e l m aterial a envasar. Para l a  es 

ta b iliz se ió n  y simultáneamente también para l a  conformad ó 

o para proporcionar la s  premisas para l a  posterio r confor­

mación del fondo mediante un taco, se encuentran sobre e l  

transportador unas levas de arrastre  de conformación,, que 

preferiblem ente están abiertas por a rriba , y  que en otra  

foráia de rea lizac ión  p re ferida  ad ic ional tiene por lo  me­

nos dos partes movibles relativamente una respecto de otra  

que, de acuerdo con e l invento, en e l estado replegado*pre  

establecen, por lo  menos en la  zona de uno de lo s  extremos 

in fe r io re s , una sección transversa l redonda o c ircu la r , y  

en el otro extremo una sección transversa l cuadrangular. 

Con c í o ,  en efecto, se preestablecen la s  premisas para la  

conformación del fondo mediante un taco, y l a  soldadura de 

fondo mediante un taco. Estas levas de conformación están 

colocadas convenientemente a d istancia  entre e l la s  junto 

ax transportador, de manera ta l que se mueven conjuntamen­

te con éste y siempre se sitúan alineándose bajo  la s  par­

tes in terio res  en forma de mandril de prensas de inyección
•»

para hacerse■cargo del sector de tubo cerrado por un lado . 

Además de e llo , estas levas de arrastre  de conformación se 

sitúan conjuntamente con los envases, entonces abiertos  

por a rr ib a , en alineación por debajo del puesto de llenado  

y correspondientemente, de modo posterio r, ba jo  lo s  d i fe -
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rentes puestos para cerrar la  pared fro n ta l que posterio r­

mente forma e l fondo, preparar lo s  lóbu los triangu lares  

para su extensión adosada, calentar lo s  lóbu los trian gu la ­

res y s ituarse  por debajo del troquel de compresión de la s  

esquinas.

Una forma conveniente de rea lizac ión  del d isposi 

tivo  tiene una cadencia de dos segundos y ocho partes in ­

fe r io re s  en forma de mandril de prensa de inyección, dis^- 

tribu idas uniformemente por la  p e r i fe r ia  de l a  rueda de 

mandril. En este d ispositivo  espec ia l y p re fe rid o , e l e je  

del mandril ca librador esta inclinado bajo 452 con respec­

to a l a  horizontal, e l eje longitud ina l de la  prensa de in  

yección está a una d istancia  angular de 452 con respecto  

a l mandril ca librador, de manera t a l  que la s  partes supe­

r io r  e in fe r io r  de prensa de inyección están dispuestas ca 

s i vertícálmente por debajo de l a  máquina de inyección,^ y 

tras  s a l i r  de la  máquina de inyección la  tapa acabada de 

inyectar- tiene, aesde su siguiente posición inmediata, g i ­

rada en 452 hacia fu era  de la  máquina de inyección, hasta 

l a  posición de barrido  y raspado, as í como recogida y re ­

cepción del sector de tubo envase dentro de la s  levas de 

conformación abiertas por a rriba , un periodo de tiempo de 

3 cadencias de traca jo , a saber de 3 x 2 segundos, para 

en fria r la  tapa, y por lo  tanto en to ta l de 6 segundos.

Puesto que son parcialmente conocidas en s í  cié: 

tas partes individuales del d ispositivo  precedentemente 

descrito , la  estructuración de l d isposit ivo  para la  r e a l i ­

zación del procedimiento según e l  invento es posib le  sin  

ningún gasto excesivo con los conocimientos de técnicas d< 

lubricación  ( know-how) d e l ramo en cuestión. También en
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in sta lac iones conocidas, por 1  tanto después de reequipar 

adecuadamente, se puede constitu ir con re la t iv a  rapidez  

uno de ta le s  d ispos it ivo s . D iferentes unidades forman e l  

d ispositivo  en conjunto, por lo  que mediante recambio de 

una de la s  unidades por otra correspondiente se establece  

una gran capacidad de adaptación del d ispos it ivo  g lo b a l,  

por ejemplo a d iferentes configuraciones de envases desea­

dos, por ejemplo a secciones transversa les c ircu la re s , cua­

dradas, rectangulares y sim ilares del envase. S I d isp o s it i­

vo traba ja  irreprochablemente con papel más delgado park  

l a  producción de un envase de igual r ig id e z . La banda con­

tinua de papel, es decir e l  m aterial de soporte, necesita  

sólo ser p rov ista  con una más delgada capa de m aterial sin­

té tico , y l a  soldadura longitud inal a s í como también la  

aplicación de la  costura de soldadura transversa l se garan­

tizan , sin embargo, irreprochablemente; dado que ee tra ta  

de una soldadura en seco durante la  soldadura del fondo me- 

diante ni taco. La transformación y elaboración sen c illa s
r

y e l pequeño uímero de unidades, constructivas en e l dispo­

s it iv o  se favorecen además por e l repujado previo de la  

banda continua de m aterial a tra ta r , durante la  fa b r ic a ­

ción de la  misma. Mediante el más delgado revestim iento de 

material s in tético  para la  canda de m aterial de soporte, 

es posible ventajosamente una mayor velocidad ¿e funciona-

* 3n 1 a fabricación  del m aterial se oue2p i
i

miento del extr­..■1 o
¡i
¡ ae recu rrir  a. 1 as
i

i! años.

i Otras V

| de aplicación de l

30 i1 la  siguiente de se
!

1 6 1 1 1  ,

nvonto se deducen o as ano. o se en 

una forma p re fe r id a  de r e a l i -
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-zación, en unión con lo s  d ibu jos. En e l lo s :

l a  figu ra  1 muestra en perspectiva e l envase cer^a

do, preste para e l uso, de una forma p re fe rid a  de re a liz a ­

ción del invento;

l a  figu ra  2 muestra también en perspectiva e l  

mismo envase pero con e l fondo hacia a rr ib a , estando compri­

mida hacia dentro l a  tapa, aquí dispuesta en l a  parte in fe ­

r io r  y no v is ib le ,  de manera t a l  que ninguna de la s  partes  

del d ispositivo  de apertura sobresale por encima de Xa/’s r in -  

ta in fe r io r  de l a  tapa, más a l lá  del contorno to ta l del'.en­

vase ;

l a  figu ra  3 muestra una v is t a  en alzado en -p'ej'fs- 

pectiv;| del fondo, después de haber plegado dicho fondo me- 

diante un taco y antes de la  terminación de l a  costura de 

soldadura transversa l; .

l a  figu ra  4 muestra e l extremo superior del-enva­

se, provisto con las  líneas de repujado para l a  confo.rma- 

ción del fondo mediante un taco, junto a cuyo extremo se 

forma posteriormente e l fondo mediante e l plegado del fon­

do mediante un taco;

la  figu ra  5 muestra esquemáticamente una v is ta  

en alzado en sección transversal de aquél estado de la  ta ­

pa en l a  forma para transporte, en e l cual ninguna de las  

partes del d ispositivo  de apertura sobresale por encima deL 

contorno g loba l del envase;

l a  figu ra  6 muestra una v is ta  en alzado en sec­

ción a través de la  tapa acabada de inyectar, pero sin  pa­

redes la te ra le s ;

la  figu ra  7 muestra en sección la s  partes supe­

r io r  e in fe r io r  de prensa de inyección de l a  máquina de in
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yeeeióa, no representada, habiéndose representado e l  enva­

se en estado roto; y

la  fig u ra  8 muestra esquemáticamente l a  constitu  

eión g lo b a l del d isposit ivo  para l a  fab ricac ión  del envase

5

10

15

20

25

conforme a l invento.

Primeramente, con ayuda de la s  figu ra s  1 a 6 se 

describe e l envase, seguidamente, con ayuda de la s  figu ra s  

7 y 8 , se describe e l  d isposit ivo  para l a  fab ricac ión  del 

envase, y finalmente se describe un modo de funcionamiento 

posib le  del d ispositivo .
* • .  ■ .

El envase acabado, mostrado en la s  figu ras  1 y 2, 

para m ateriales a envasar capaces de f l u i r  consta de/p&re- 

des la te ra le s  designadas en conjunto por 1 , puesto que en 

l a  forma de rea lizac ión  aquí mostrada está P rev ista  en l a
—* m

• • a « *

zona de l a  tapa 2 una sección transversa l redonda o .circu­

la r  (puesto que también l a  tapa 2 es c ircu la r  en v is ta  su­

p e r io r ),  de manera t a l  que en todo caso en e l lado dé'pa­

red fro n ta l, que forma e l fondo 3 , se podría d ife ren c ia r  

entre cuatro paredes la te ra le s . Por razones de sim plicidad  

se habla de la s  paredes la te ra le s  1 en la  presente descrip ­

ción. Estas paredes están conformadas, según lo  represen­

tado en la s  figu ras 1 hasta 4 , para formar un tubo-envase 

y están unidas a lo  largo  de 3.a costura de soldadura lon­

g itud in a l 4 para la  formación d e fin it iv a  del tubo-envase 

cerrado. En la  fig u ra  2 se reconoce que la  costura de so l­

dadura longitud inal 4 se extiende hasta e l fondo 3. Esto 

resu lta  de la  pieza de p la n t i l la  recortada, como también 

se puede reconocer en la  fig u ra  4. Este tubo-envase, en 

la  forma de la  figu ra  2 , tiene l a  a ltu ra  H, que, tomando 

en consideración la  conformación, mostrada en l a  fig u ra  4 ,30

1 6 1 1 -
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-antes de l acabado de l fondo 3, es visiblem ente menor que l á  

longitud A del sector desde l a  a r is t a  superior l ib re  5 de l 

tubo-envase basta l a  a r is ta  superior 6 de l a  tapa 2 .

La a r is ta  superior de l envase acabado re su lta  a 

p a rt ir  de l a  lín ea  designada cdü 7, que está mostrada en 

la s  figu ra s  2 hasta 4. Mediante la s  d iferen tes lín eas  de 

plegado y respectivamente repujado, no designadas qm . mayor 

d eta lle  y mostradas en la  fig u ra  4 , se forma l a  doble t i r a  

de cartón 8 (f ig u ra  8 ) durante l a  conformación del fondo 

mediante un taco, en cuya t i r a  de cartón se encuentra. Is, 

costura de soldadura transversal 9 que se h a lla  en la  f i g u ­

ra  2 y apenas es v is ib le .  En este caso se forman también.
« » • «

lo s  lóbu los triangu lares 10. La estructuración del fondo 3

se efectúa partiendo del estado de la  fig u ra  4, pasando, por
* »  * * »

e l estado según la  f ig u ra  3 , para l le g a r  a l estado cpnf-pr-
•  b 
* *  *

me a l a  fig u ra  2. Primeramente, la s  esquinas, que son ,i_as
« • •

posteriores puntas de los  lóbu los triangu lares 10 , son i^o-
"* é .

vidas hacia fuera en la  d irección  de la s  flechas 11 ( f ig u ­

ra 4 ) ,  en la  dirección mostrada hacia fu era , y se t i r a  de 

e lla s  hasta tanto que se alcance e l estado de l a  figu ra  3* 

Luego es comprimida conjuntamente la  doble t i r a  de cartón 

8 , se ap lica  la  costura de soldadura transversa l 9, se 

rebaten los lóbulos triangu lares 10 en d irección  Lacia e l  

fondo y a l l í  se unen, por ejemplo mediante calentamiento 

puntual, de manera t a l  que entonces se alcanza el estado 

de la  figu ra  2 ,

Esta operación de c ie rre  por e l lado del fondo 

3 se re a liz a  después del llenado del envase, como posterict 

mente se va a d e sc r ib ir . En e l lado del envase, in fe r io r  

en la s  figu ras  2 hasta 4 , está, l a  tapa 2 con otras p a la -
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bras ya soldada da modo estanco a lo s  líq u id o s . En contra­

posición con e l fondo 3 cuadrangular, en e l nuevo envase 

l a  tapa 2 , estructurada preferiblem ente -  pero no necesa­

riamente -  con forma redonda o c irc u la r , está  constituida  

solamente a base de m aterial term oplástieo y s in  material- 

de soporte. Por lo  tanto, l a  tapa puede esta r adosadamen­

te inyectada a lo  la rgo  de la  a r is ta  ex terio r 1 2 , mostrada.

en l a  fig u ra  5 , del tubo-envase o a lo  la rgo  de la s  pare-
*  •

des la te ra le s  1 , a saber en la  estructuración en l a  forma 

para e l uso, como se muestra en l a  figu ra  1. Por e l .cou.- 

t ra r io , en la  f ig u ra  5 se muestra l a  estructura para e l  

transporte, en la  cual l a  d isposic ión  de v e rtid o , designa-
• * * i

da en general, con 13, está rebatida  hacia dentro del con­

torno ex terio r del envase de manera t a l  que ninguna denlas 

partes individuales de l a  d isposic ión  de vertido  13 •sehre-

salga de l a  a r is ta  exterio r 6 . Con e llo  se garantiza* una
• * ■
* * • •

irreprochable re s is ten c ia  o estab ilid ad  de forma y una .
* • «
» » •

* •

buena envoltura a su alrededor (mediante láminas contrai- 

bles o s im ila re s ).

La d isposición de vertido  13 se asienta cen tra l­

mente sobre la  tapa 2 en forma de un c o lla r  anular 14 e rgq i-  

do, hacia fuera, según la  f ig u ra  1 hacia a r r ib a , c o lla r  

cuyo borde superior 15 está unido con un tapón de c ierre  

16 con an illo  de agarre 17 adosadamente soldedo.

La forma exacta después de la  inyección de la  

tapa 2 se reconoce con claridad en la  fig u ra  6 . La a r is ta  

superior 6 de la  tapa 2 es prácticamente só lo  un a n illo ,  

junto a l cual está conformada por e l ex terio r una cuña de 

sustentación 18 , de manera ta l que e l lado superior del 

tubo-envase c la  pared la te ra l 1 pasa a s ituarse  por debajo
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-de l a  a r is t a  1 2 , isostrada en l a  f ig u ra  5, en terne a esta  

cuña de sustentación 18 . Con e l lo  se establece una unión 

especialmente fuerte  y r íg id a  entre l a  tapa 2 y l a  pared 

la t e r a l  1. Entre e l borde ex terio r de la  tapa y e l cuello  

anular 14 está  situada una su p erfic ie  20 en forma de tron­

co de cono, que en e l estado de la s  figu ra s  1 y 6 , es de­

c i r  en l a  forma para e l uso, se extiende hacia fuera y se 

extiende hacia dentro aproximadamente en e l mismo ángulo 

en l a  estructuración para e l transnorte según l a  figu ra  ;5 • 

Por a r r ib a , junto a l borde 15 del c o lla r  anular 14 está, dis- 

puesta, excepto e l lugar designado con 21 a l a  derecha de

la  f ig u ra  6 , con forma anular, una lín ea  de d eb ilitac ió n
* .  • ■

2 2 , que forma un lu gar de d eb ilitac ió n  casi de 3602 alrede -
_jár

; dor d e l tapón de c ierre  16 , para que éste , con e l f in  de
* * á * *

ab r ir  e l  envase, pueda ser re tirad o  fácilm ente por rotiira.
» «

Junto a l  lugar designado con 22 a la  izquierda en l a  /fi'gu-
• *  »

ra  6 , situado junto a la  lín ea  de d eb ilitac ió n  se s itú a *e l
i •

* > •

lugar de unión 23 (f ig u ra  1 ) del an illo  de agarre 17,"''jun­

to a l cual está previsto  un abombamiento 2 4 , situado apar­

tándose d||fc c o lla r  anular 14 hacia dentro en dirección a l  

centro, de manera t a l  que la  pared de este abombamiento 24 

se extiende hacia dentro según l a  figu ra  6 , y con respecto  

Í a la  parte circundante está separada sólo por la  lín ea  de
j
| d eb ilitac ió n  22. En efecto, cuando e l usuario, por rotura  

o rasgado en el a n illo  de agarre 17 (según l a  figu ra  6 ha­

cia a r r ib a ),  abre por rasgado l a  lín ea  de d eb ilitac ión  2 2 , 

entonces ésta se rompe primeramente en la  zona del abomba­

miento 24, por lo  que puede l le g a r  ventajosamente a ire  a l 

espacio situado por debajo de la  tapa 2 .

Diametralmente frente al abombamiento 24, en la
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representación de la  figura 6 en e l lado de re clio del tapón 

de cierre 16, se encuentra, en la  proximidad del lugar de-
i

signado con 21, la  bisagra 25 para e l tapón de cierre 16. 

Esta últim a puede ser movida según la  figura 6, por consi­

guiente, en torno a la  bisagra 25 en la  dirección dextror­

sa, e s  decir puede ser hecha g ira r  en la  dirección de aper­

tura, sin  que se rompa igualmente el tapón de cierre 16 .

Con e l lo  -se establece una ventajosa posibilidad de volver

a cerra r, toda vea que e l tapón de c ierre  16 tiene un jbor-
• •

de 26 que discurre casi paralelamente a l c o l la r  anu lar.-14,

e l cual borde es cerrado sólo por e l fondo plano 27.

El d ispositivo  para l a  fab ricac ión  de este/dnya-
»#* *

se tiene* como d eta lle  una máquina de inyección 30 mostra­

da en l a  figu ra  8 , cuya parte superior 31 y parte in fe r io r
* i  «  < <

32 están mostradas a escala aumentada y en sección en .Ip. 

figu ra  7* Con la  comprensión de l a  estructuración de.le.
s k «
t t> k *■

tapa 2 según la  fig u ra  6 se hace más fácilm ente comppengi'
»  *** * * *

b le  la  forma de rea lizac ión  de l a  figu ra  7. E l contorno 

exacto de ambas superfic ies  orientadas una hacia otra, de 

la s  partes superior e in fe r io r  3 1 , 32, se establece por 

elaboraciones correspondientemente a la  estructuración de 

l a  tapa 2 , de manera ta l que aquí basta mencionar unas po­

cas partes.’ por ejemplo, e l embudo 33 para inyectar mate­

r ia l  s in tético  dentro del espacio hueco, e l soporte de 

sostén 34 para el troquel de conformación 35 y la s  piezas  

calibradores y de estanqueidad 36 para estanqueizar e l ma­

te r ia l  s in tético , preferiblem ente p o lie t ilen o ; contra una 

retirada  por exprimido la te ra l hacia fuera frente a la  

parte in fe r io r  32 en forma de mandril de la  prensa de in ­

yección. Se entiende, ya a p a rt ir  de lo  representado en la
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fig u ra  7 , que una parte in fe r io r  32 de prensa de inyección  

con una c ie rta  longitud , puede ser reemplazada por otra  

parte in fe r io r  con otra  longitud d ife ren te , s in  que la  ta ­

pa 2 haya de tener una estructuración d is t in ta  n i tampoco 

e l resto  de l a  máquina de inyección haya de tener otras  

partes d is t in ta s .

Todo e l d ispositivo  para l a  fab ricac ión  del en­

vase a rr ib a  descrito  puede ser explicado del mejor de lo s

modos con ayuda de l a  fig u ra  8 . Junto a un bastido r 4'9\®e
• •

encuentra a l a  izqu ierda e l r o l lo  o arrollam iento 41. .d§*. la  

banda continua 42 de m aterial de soporte revestid a  por

ambos lados con una delgada capa de m aterial s in tético ;*
• * * *

preferih á^ggn te*po lietileno , aquí sostenida de modo capas

de g i r a r  sobre lo s  apoyos 4 3 * En l a  mitad superior dere.eha
• * * « * >

está representado esquemáticamente un transportador sin.
• * *

f in  44 , que de modo en s í conocido está provisto  con.dfspop

siciones de accionamiento y puede 3er un transportador de
» *

* ,
cadenas entre puestos. Los tramos superior e in fe r io r  del 

transportador 44 están situados horizontalmente y a distan  

cia entre s í a la  derecha junto a l ro llo  o arrollam iento

4t&de papel. A una c ie rta  d istan cia  por encima del b a s t i­

dor 40 está colocado un soporte de sostén 45, junto a l cudl 

en e l lado izquierdo estén colocadas de manera capaz de g i  

ra r unas cuchillas en forma de cuch illas  c ircu la res  46 , ccn 

la s  cuales se pueden separar y cortar la s  bandas del mate­

r i a l  de soporte 42. Con 47 se designa un puesto de flex ió n  

previa para la  producción de la s  a r istas  del envase, detra 

del cual está dispuesto un ro d i l lo  de desviación 48, por 

encima del cual se encuentra un segundo r o d i l lo  de desvia  

ción 49* Entremedias se muestra esquemáticamente una moras-
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1 za de soldadura 50 con pieza oponente, no designada con m^ 

yor detalle , con cuya ayuda una t ir a  52 de material sinté­

tico, que es retirada desde un ro llo  51» es aplicada por 

soldadura para la  protección-LS longitudinalmente sobre la

arista de corte, para que a l l í ,  a l envasar líquidos, no se 

posible una arista de contacto directo entre e l papel y el

a

líquido.

Entre e l puesto de so ldadura-lS  50-52, menciona-, 

do en último término, y l a  máquina de inyección 30 f i ja d a  

10 j por l a  derecha, a l soporte de sostén 45 está colocado.-el*.
ii

puesto 53 de eonformación de tubos-envase, que se describe

{
ii
i

25

5

\
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a continuación con mayor d e ta lle . En este caso es eleménte
• * * «

esencial mandril calibrador 54 , escondido por e l tubo 

envase aquí mostrado, e l cual mandril está designado,por 

54 en e l lu sar de su disposición ñor debajo -de l tubcr eflva- 

se. Este mandril calibrador 54 se encuentra con su e^e* •
i t » <

geométrico en 452 con re lación  a l a  horizontal. En su pro­

longación hacia abajo y hacia l a  derecha, la  rueda de man­

d r i l ,  designada en general con 55, esté dispuesta con la s  

ocho partes in fe rio re s  32 en forma de mandril, de la  pren-
ti

sa de in yecc ión . Además, a l a  derecha de l a  rueda de man­

d r i l  55 está  dispuesto junto a l  soporte de sostén  45 e l  

aparato 56 l len ad o r  de p is tón  y además a la  derecha junto 

a aquél es tá  d ispuesto e l  puesto de soldadura de fondo me­

d iante un taco , designado en conjunto por 57, representado 

so lo  esquemáticamente.

Sobre el tramo superior del transportador 44 se

muestra fina lm ente , de modo esquemático, s ó lo  en dos luga­

res una le v a  de a r ra s tre  de conformación 58, l a  cual es tá  

colocada junto al transportador 44 a la  d is ta n c ia  a respec
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t© de l a  leva  de conformación en cada caso contigua, y que 

junto con este transportador es movida en avance en d irec ­

ción de l a  flecha  59 hasta por debajo del puesto de solda­

dura de fondo mediante un taco o del puesto de c ierre  57- 

El puesto 53 de conformación de tubos-envases 

consiste en p a rt icu la r  en un soporte de sostén 60, tambiér 

dispuesto formando 452 con re lac ión  a l a  h o rizon ta l, a l  

que está  f i ja d o  e l mandril conformador o ca lib rador 54 a 

través de la  parte de curvatura 61 de m andril. En tórnala  

esta parte de curvatura 61 se ap lic a  a la  derecha, p#or.•de­

bajo del ro d illo  de desviación 49, l a  banda continua de pe­

pe! 42 revestida , en forma de una cubeta ab ie rta  hacia; £.be-
* „  * ,

jo . E l extremo in fe r io r  derecho de esta cubeta se apoya, 

bajo tensión de tracción  dentro del a n illo  ex te rio r 62,. el
* •  a * e

cual también está colocado coaxialmente con .re lac ión  al,
« .* . .  *

mandril calibrador 54. En la  d irección  de transporte ,, jque
< i  i

aquí ha de imaginarse desde e l ro d il lo  de desv iac ión .49. 

formando 452 hacia l a  derecha y hacia abajo en dirección  

a la  rueda de mandril 54, y detrás del a n illo  exterior 62 

esta p rev ista  una mordaza de soldadura longitud ina l 63 y 

a d istancia  adicional detrás de ésta está p rev ista  una moij- 

daza de transporte 6 4 . Esta últim a osc ila  con la  cadencia 

de todo el d ispositivo , correspondientemente a la  doble 

flecha 65. Adicionalmente por una longitud de sector A en 

dirección de transporte se extiende todavía e l mandril ca­

lib rad o r 54, e saber hasta l le g a r  a la  d isposic ión  de cor­

te 60, que aquí está señalada esquemáticamente en. forma de 

dos cuch illas , pero que realmente puede ser una cuch illa  

c ircu la r con una cuch illa  oponente dispuesta en el in te r id r ,  

para e je rce r un efecto de c iz a l la  o t i je r a .
<4 /" <4 4 ^  110  i 1 ¡ i
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Considerado desde e l punto de v is t a  funcional, 

e l  puesto 53 de conformación de tubos-envase está  dispuesto  

detrás de l a  rueda de mandril 55. Este puede g i r a r  en dire< 

ción de l a  flech a  representada, es dec ir en d irección  dex­

tro rsa , en tom o a l e je  geométrico cen tra l, a saber en ea*- 

deaeia, es decir intermitentemente, en donde en cada cadeti*!- 

c ia  una parte in fe r io r  32 en forma de mandril de l a  prensa 

de inyección es movida adicionalmente en 452 en l a  d irección
e *

dextrorsa. Cada parte in fe r io r  32 l le v a  un tope 70 desforma

anillar, e l cual es propulsado de modo movible oscilantemen

te en d irección ax ia l de la  parte in fe r io r  32 en forma de

mandril de l a  prensa de inyección., para e je rce r un efecto
* * * *

raspador^. En l a  posición más in fe r io r ,  designada, con I I I ,

| se encuentra e l a n illo  de tope o raspador 70 en su posición

más in fe r io r .  , .
* «' 6 ‘

Verticalmente sobre l a  posición I I I ,  es decir, en
£ t ,

l a  posición designada con I I ,  se encuentra l a  correspondían 

te parte in fe r io r  32 de prensa de inyección, igu a l que en 

l a  d isposic ión  según la  figu ra  7-, perpendicularmente por de 

bajo de l a  máquina de inyección 30. La parte superior 31 de 

prensa de inyección puede moverse en la  v e r t ic a l hacia a r r i  

ba y hacia abajo (para que con lib e rac ió n  de l a  tapa 2, aca­

bada de inyectar, pueda ser desprendida desde l a  correspom 

diente parte in fe r io r  32), con una carrera que es mayor que 

la  carrera de oscilación  del c ilin d ro  de inyección 30 con 

troquel doslficador 81 y recip iente 82 para granulado. Pare 

ce que puede prescindirse también aquí de una descripción  

más detallada de la  máquina de inyección 30, a l igual que 

del puesto de c ierre 57 con la  d isposición  90 para cerrar  

e l lado de fondo, a l igua l que la  d isposic ión  91 para prepa
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ra r  lo s  lóbu los triangu lares 10 con e l f in  de co locarlos  

junto a l  fondo 3, l a  d isposición  92 para ca lentar lo s  ló ­

bulos trian gu lares 10, y la  d isposic ión  93 con lo s  troque­

le s  de apriete para lo s  lóbulos trian gu lares 10. El envase 

mostrado sobre e l tramo superior del transportador 44 está , 

por a s í  dec ir, cabeza abajo; en efecto se reconoce por abs­

jo  a l a  tapa 2, mientras que por a rriba  se encuentra la  

pared fro n ta l que posteriormente forma e l fondo 3 » Por es-
V «?

ta  razón, después de transportar h a c ia ‘fu era  e l enva£§\acs.- 

bado de llen a r  y cerrar, en d irección  de la  f le ch a  59#.*,se 

in v ierte  la  posición del envase, para que e l lado de cabe­

za pase a quedar a rriba .

El funcionamiento de l a  máquina se efectúa de

manera t a l  que l a  banda continua de papel 42 es separada

o cortada, por ejemplo por le  cu ch illa  de ro d il lo s  46f'.en

tres bandas situadas una junto a otra , cada una de lee  .
¡ *

cuales es aportada a l mismo d ispo s it ivo , que en conjunta 

se muestra en la  fig u ra  3. Para la  comprensión del fundo -' 

namientc- y del procedimiento según e l invento basta, sin  

embargo, d escrib ir e l modo de funcionamiento de una máqui­

na. La banda continua de papel 42 es plegada previamente 

por l a  d isposición 47 en las  a r is ta s  todavía no repujadas 

previamente, después de e llo  es desviada por e l ro d illo  

48 y guiada al puesto 50 de protección de la s  a r is ta s , en 

donde sobre la  a r is ta  de corte, no revestida con m aterial 

s in té tico , es aplicada por soldadura en e l borde de l a  báñ­

ela continua 42 con ayuda de la  mordaza de soldadura 50, 

la  t i r a  52 de m aterial s in té tico , re tirada  del ro llo  51.

La banda continua de papel, preparada de esta manera, es 

desviada hacia la  derecha por abajo a través del ro d il lo
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1 -d e  desviación 49, de manera t a l  que entonces l a  d irección  

de transporte apunta desde l a  p e r i fe r ia  ex te r io r  superior 

del r o d i l lo  de desviación 49 pasando a través del e je  geomo 

t r ic o  de l mandril ca librador 54 hacia e l centro de l a  ru e - 

5 da de mandril 55. Mediante l a  tensión de tracc ión , que es 

generada por l a  mordaza de transporte 64, l a  banda de pa­

pel 42 se ap lica  primeramente como una cubeta ab ie rta  ha­

c ia  abajo en forma sem icircular en torno a l suplemento de

mandril 41, para luego rodear totalmente e l mandril qal.í-
> <■ *
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Orador 54 con apoyo interno en e l a n illo  ex te r io r  62(f.13§te 

c ierre  con rodeo aporta la  estructuración del tubo envase 

y se efectúa de manera ta l que ambas a ris tas  l ib re s  sfe!E*tu­

bo envase se solapen ampliamente en un trozo, de forma t a l  

que en este lugar de solapamiento pueda ser aplicada la. 

costura de soldadura longitud inal 4 con ayuda de las-mor­

dazas de soldadura 63. Durante este proceso de soldadura 

el sector de tubo, con la  longitud A, está estacionario.. 

Después de haber abierto la  mordaza de soldadura 63 las  

mordazas de transporte 64 t iran  del siguiente tramo delan­

tero de tubo envase en una longitud de sector A en d ire c -
í

ción a la  rueda de mandril 55, con lo  cual e l sector con­

siderado ae tubo-envase, en e l cusí precisamente se había  

acabado de producir la  costura de soldadura longitud ina l, 

l le g a  hasta e l extremo in fe r io r  derecho del mandril c a l i -  

orador 54. Aquí se efectúa entonces una separación median­

te la  d isposición de corte 66 respecto de aque lla  parte, 

que precisamente había sido empujada hasta l le g a r  a l tope 

70 por la  ir  ervención, acabada cíe d e sc r ib ir , de la  morda­

za de transporte 64 sobre la  parte in fe r io r  32 en forma de 

mandril de la  prensa de inyección.
í
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En la  inmediatamente sigu iente cadencia, entonce 

e l sector considerado de tubo envase es empujado por la  

disposic ión  de cuch illas 66 hacia la  parte in fe r io r  32 en 

forma’ de mandril de l a  prensa de inyección en l a  posición  

I .  La parte in fe r io r  32 tiene un diámetro menor en aproxf 

astadamente 0,5 m  que e l del mandril ca lib rador 54.

La rueda de mandril 55 g i r a  entonces ad ic ion a l- 

rnente en una cadencia, a saber en 45- en e l sentido dextror 

so, por lo  que e l sector considerado de tubo-envase alcan­

za ahora e l puesto I I  situado por debajo de l a  máquir,&.*de 

inyección 30. Luego, l a  parte superior 31 de prensa de in ­

yección, aplicándose en torno a l borde in fe r io r  del íniíáo- 

—envase o a la  pared la te ra l  1, se desplaza e. l a  posición  

mostrada en la  f ig u ra  7* Le este modo, la  tapa 2 es inyec­

tada adosadamente de modo d irecto  a la  a r is ta  superior .12 

ce la s  paredes la te ra le s  1. Seguidamente la  parte superior
9

31 de prensa de inyección o e l otro mandril de inyección  

35 se desplaza apartándose de la  tapa 2, y la  rueda de 

mandril 55 puede moverse luego en 1802 a i a posición I I I ,  

siendo enfriada simultáneamente l a  tapa junto con la  pieza 

moldeada acabada de inyectar.

La rueda de mandril 54 está ajustada y sincroni­

zada con los otros puestos 53, 30 y con la  leva  de arrastre  

de comormacion 58, de manera t a l  que en lo s  cuestos indi 

viduales, especialmente en los puestos I , I I  y I I 'I ,  est án 

establecidas posiciones exactamente coincidentes entre los  

ejes de la s  partes enfrentadas. En e l puesto I I I ,  e l tope 

de forma anular 70 actúa como raspador y desplaza al sec­

tor considerado de tubo—envase, que en uno de sus lados 

fron ta les está cerrado por la  tapa 2, hacia abajo en a ire e -



1

5

1C

20

25

0

11

Uoj* nt'im 3 7

ción a l transportador 44 a saber hacia dentro de l a  leva  

58 de arrastre  de conformación. Esta» en primer téi*mino, 

en aque lla  forma de rea lizac ión  que se muestra en l a  f ig u ­

ra  1, es dec ir con tapa redonda y fondo cuadrangular, esta 

ab ie rta , para de ja r pasar frente a e l la  l a  tapa 2 de mayor 

extensión en volado y de mayor su p e rfic ie , y finalmente 

se c ie rra  sobre la  superfic ie  cuadrangular de menor tamañc 

Al desplazar hacia abajo, e l a n i l lo  70 comprime la  tapa 

con ayuda de la  pared la te ra l 1. r íg id a , sobre e l trsnq* su­

perior de l  transportador 44, de manera t a l  que l a  ta^ar.2 

se abate nacia dentro a la  forma para transporte que se

muestra en l a  f i g u r a  5. Este abatim iento hac ia  dentro 'no
*

plantea, ningún t ip o  de d i f i c u l t a d e s ,  puesto que e l  envase 

todavía  es tá  vac ío .

El transportador 44 de cadenas en tre  puestos 

transporta  entonces en envase, todav ía  a b ie r t o  por a r r ib a  

y pres to  para r e r  l len ado ,  en d i r e c c ió n  de l a  f l e c h a  59. 

haca a 1;- derecha, ocupando l e v a  58 de a r ra s t r e  de con­

formación une d is ta n c ia  a respecto  de l a  s ig u ie n t e .  El en­

vase pasa, a quedar por debajo d e l  puesto de l lenado  56, 

estructurado como aparato l len ad o r  de p is tón ,  y es l l e n a ­

do hasta l l e g a r  a l a  a r i s t a  super io r  7. En l a  d ispos ic ión  

9b es cerrado e l  lado  de fondo desde e l  estado de l a  f i g u ­

ra 4 a i conforme a l a  f i g u r a  3. En l a  d is p o s ic ió n  91, se­

ñalada esquemáticamente, son preparados luego ,  después de 

l a  soldadura t ran sve rsa l ,  l o s  lóbu los  t r ia n g u la re s  10 par 

su a p l ic a c ión ,  son calentados en e l  puesto 92 y unidos 

con l a  d ispos ic ión  93 sobre e l  fondo 3 mediante troque les  

de compresión, de modo tal. que r e s u l t a  l a  forma de l a  f i ­

gura 2.
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Los mencionados lóbu los tr ian gu la re s , dependiendo 

de la  estructuración del c ierre  de fondo mediante un taco , 

pueden esta r replegados liebre e l  propio fondo o sobre mía 

pared l a t e r a l .

En e l lado opuesto está  dispuesta l a  tapa fa b r i ­

cada só lo  a base de m aterial s in té tico  term oplástico, cuyo 

c o lla r  anular puede estar estructurado con forma c irc u la r ,  

ovalada, poligonal o s im ilar, y se yergue hacia fu era . En 

la  forana de tronco de cono de la  tapa, que se muestra en 

la s  fig u ra s , as conveniente que e l c o lla r  anular esté, d is ­

puesto centralmente. En otras formas de l a  tapa, e l c o l la r  

anular puede esta r, sin  embargo, perfectamente dispws'tC  

también lateralmente a mayor proximidad de la s  a r is ta s , pa 

ra que a l vaciar por vertido la  a r is ta  de vertido  tonga, 

que situarse más próxima a l borde de la  tapa. , .

Después de abatir hacia dentro l a  tapa desde, l a
»

estructuración como ha sido inyectada durante la  fab r ica ­

ción a la  estructuración para transporte, todas la s  partes  

de la  disposición de apertura, es decir también e l a n illo  

de aga^e-TMfcwaSamente soldado, están situadas dentro del 

contorno exterior del envase, dado que con e l lo  se estable  

ce una estructuración óptima para e l transporte. La forma 

de rea lizac ión  representada en la s  figu ras  muestra un ani­

l lo  de agarre erguido oblicuamente formando 3 0 2 , conforma­

do adosadamente a l tapón de c ie rre . Es especialmente conve 

niente, sin embargo, una forma de rea lizac ión , no mostra­

da en la s  figu ra s , en la  cual e l a n illo  de agarre está  

adosadamente inyectado en estado girado en 1602 alrededor 

de aquél. Con otras palabras, e l plano p rin c ipa l en e l ani 

xlo de agarre se encuentra paralelamente a l a  a r is ta  exte-
T £ *1 *1 1 i vy i | |
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r io r  del envase o paralelamente a l plano, que discurre a 

través del borde de la  tapa» No obstante, e l a n illo  de 

agarre sigue encontrándose todavía en su estructuración  

para transporte dentro del contorno ex te rio r del envase. 

La d isposic ión  del a n illo  de agarre en l a  posición  g irada  

hacia fu e ra  en 1802 desde e l tapón de c ie rre , es por lo  

tanto conveniente, dado que de esta  manera se pueden es­

tructurar más sencillamente lo s  moldes de inyección para 

la  producción de l a  tapa.

Las precedentes explicaciones muestran que la  

elección de la  forma de la  tapa puede ser sometida a c ie r ­

tas variaciones correspondientemente a la  prensa de inyec­

ción. Por ejemplo, e l o r i f ic io  de vertido  podría estar ado­

sadamente conformado a 'una "disposición en forma de acorase 

o fu e lle .  La cuestión principal es la  "forma de cubierta  

in fe r io r "  para e l transporte del envase c la  "forma de cu 

b ie rta  superior" a l verter. Mediante e l invento se estab l 

ce, especialmente para j.a tapa consistente sólo en maxeri 

sin tético  terraoplástico, la  posib ilid ad  de proporcionar 

muchas deseadas disposiciones de apertura y aprovechar en 

ta l caso también la s  posib ilidades de la  conformación en 

f r ío ,  para dar a la  tapa d iferentes estructuras, por ejemi 

la  estructura óptima para e l transporte, por un lado, y 

la  forma óptima para el curso de vertido , por otro lado. 

Como conformación en f r ío  se puede entender en este sen ti­

do la  compresión hacia dentro de la  tapa a l a  forma para 

transporte o la  re tirad a  de la  misma a la  forma para e l

US o.

t . J -

10
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-  REIVINDICACIONES -

Los puntos que como c a r a c t e r í s t i c a  de novedad 

se presentan para que sean ob je to  de esta s o l i c i t u d  de Mo-- 

d d o  de U t i l id a d  en España, por VEINTE años, son lo s  que se

recogen en las  r  e iv in d ica c ion es  s igu ien tes  i

1 -*- D isposición de envasado para m ateriales a 

envasar, capaces de f lu i r ,  que consta de paredes latera les  

unidas unas con otras en. forma de tubo-envase a lo  la rgo  

de por lo  menos una costura de soldadura longitud ina l y pa­

redes fron ta les  que están colocadas junto a lo s  extremos 

ael tubo-envase, que forman e l fondo y l a  tapa del envase¡ 

y una de cuyas paredes fron ta les  consiste en un m aterial

s in tético  termoplastieo sin  ningún m aterial de soporte,

está inyectada a lo  largo  de su a r is ta  ex te rio r adosada­

mente a la s  paredes la te ra le s , y tiene una d isposic ión  de

vertido y vaciado rebatida hacia dentro del contorno exte­

r io r  del envase, consistiendo la s  paredes la te ra le s  en 

un m aterial de soporte, por ejemplo cartón, revestido a l  

menos por un lado con un m aterial s in tético  termoplastieo, 

caracterizada porque la  pared fro n ta l, consistente sólo en 

un m aterial s in tético  term oplastieo, forma la  tapa, y la  

pared fro n ta l, que constituye e l fondo, es cuadrangular 

y tiene una costura de soldadura transversa l oon lóbulos

triangulares replegados sobre una pared contigua.

2Q.~ Disposición de envasado según la  re iv in d i­

cación 1S, caracterizada porque la  tapa y la  sección trans­

versa l del envase son redondas o c ircu lares por lo  menos
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en l a  zona de l a  tapa  y porque l a  e s t ru c tu ra  de l a  t a p a t 

duran te  e ininediatam ente después d e l  p roceso  de in y e c c ió n ,

es l a  form a p a ra  e l  u so .

3 » . -  D is p o s ic ió n  de envasado según la s  r e i ­

v in d ic a c io n e s  i s  ó 2 « , c a ra c te r iz a d a  porque l a  d is p o s ic ió n  

de v e r t id o  y v ac iad o  t ie n e  un c o l l a r  an u la r  e rg u id o  h a c ia  

f u e r a ,  cuyo borde s u p e r io r  e s tá  un ido  con un tapón de c i e ­

r r e  p r o v is t o  de un a n i l l o  de a g a r re  adosadamente s o ld a d o , y  

po rqu e , p a ra  e l  t r a n s p o r t e ,  e s tá  s itu a d o  d en tro  d e l con to r  

no e x t e r io r  d e l en vase .

4 ft ,-  DISPOSICION DE ENVASADO PARA MATERIALES

A ENVASAR, CAPACES DE PLUIR.
i.  --

T a l y  como se ¡ha d e s c r it o  en l a  Memoria que 

an te c e d e , rep re sen tad o  en lo s  d ib u jo s  que se acompañan y co|  

lo s  f in e s  que se han e s p e c i f ic a d o .  * ,

E sta  Memoria con sta  de cuaren ta  y una h o ja s  

e s c r i t a s  a máquina po r una s o la  c a ra .

25

30
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