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te en mgyor grado pars el transporte de liguidos, espacisld

porte reyestido con material sintético por ambos ledos, el

Hoja ntm. ]

"Bl inventd concierme az un envase para materisles!
a envasar, capaces de fluir, que consta de paredes latera-
les, unidas unas con otras en forma de tubo-envase a lo
largo de por lo menos uns costura de soldadurs longitudi-
nal, y paredes fronteles, que estan colocadas junto a les

extremos del tubo envase, que forman el fondo y la tapa de]

ot

1

envase, y ung de cuyas paredes fronitzles consiste en un ma-

terial sintético termoplastico sin ningtin material de so-

.
. »
-

porte, ests inyectada a lo largo de su arista exterior 'adb

L IERPRrS

sadamente a las paredes leterales, y tiene una disposicidn

de vertido y vacigdo rebatidas hacia dentro del contorno
exterior del envase, consistiendo las paredes laterales 'en
un materfgl de soporte, por ejemplo cartdn, revestido al
menos por un lsdo con un material sintético termopléstitvo.

Tal tipo de envase, que se ha impuesto actudimen:

“

mente leche y zumos de frutas, es un envase paralelepipfdit

T

¢o, que ccnsts de una manguera a bsse de un meterizl de s0f

cual materizl de soporte es cerrado en sus extremos en la

zong de las paredes frontales mediante nervios de cierre

transversal y es 1

[

evedo a una forms de paralelepipedo, de
modo tal que-en ceda pared frontel resultan dos 1ldébulos
triangulares de doble pared, enfrentados entre si; los
Cuales sobresalen primeramente hacia fuera desde les pare-
des frontazles del envase, y finslmente son feplegados con-
tra paredes 1ateraiés contiguss © conira las paredes fron-
tales del envase.

Muchos ce tales envases se utilizan tembién para

material a envasar en forma de polvo y granuler. En glguno

gr
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- envases conocidos el orificio de vertido y vaciado es for-]

ger hacia arriba el correspondiente 1ébulo trisngular. Es

-~ aprehende y tirs hacis arribs de la tira de cubierta, y lue-

£ )

mado por el recurso de Que estan troqueladas lineas de per-
foracidén u otras lineas de debilitamiento en la capa exte-|

rior d&el envase, que son rotas y rasgadas después de ple-

conocido también un orificio, ya abierto por troquelado, a

base del material del envase, el cusl orificio es cubierto

T

por uns tirz de modo estanco a los liquicdos. A través de W

¥ .
€ _ww
[ *

sector de agerre libre, no fijado g la pared lateral, se

.
bl B 33

go se pone al descublerto el oriricio de apertura por rotus
ra, dispuesto en el lzdo interior del 1ldébulo trlangulaf':~
que tiene Ta forma de un agujero'redondo u oblongo. De mo-

do desventajoso, en este envase conocido el vertlmlento j

»
§

vaciado no se efectls en forma del desezdo chorro, parasx
evitar gue se derrame el materisl envesado. A
En otro tipo de envase se ha intentzdo prever -,

come orificio de vertido y vaciado una rendljz rectanguler

cubierta por ung tira de cierre, la cusl rendija se encuend
tra juntc a la costura de soldadursz transverssl a un lzdo
de la pared frontasl. Lz aplicacidn por soldesdura de unz ti+

ra de cublerta estd ligads de modo enteramente general, sii

7

embsrgo, con problemas de estanqueided, por un lado, y de
fécil rotura, por otro ledo. Existen tawbién problemas si-
milares, si el orificio de vertido y vaciado, prevismente

formedo por troguelado y después de ello cerrzdo con la ti-

L 4

ra de cubierta, esta dispuesto en la pared surerior del
1ébulo trianguler. Por lo fanto, se hen desarrollado dife-
rentes dispositivos de apertura de constituecidn diversa,

sélo en el sector de lo0s envases DVPOIelenlppd cos, en los




10

15

25

16111

t-euales la propia costura de soldadura transversal, que

cierrs la pared frontsl, es sepesrada y cortada en un trozo

mo, por ejenplo, hilos incorporados durante lz soldadura.
Los febricantes de envases para produectos liqui-
dos, especislmente a partir de producirse el encarecimient:
del petrdleo, tienen establecida la condicidn de utilizar
la menor centidad posible de materiszl sintético o pléstico.

<

especizlmente como revestimiento de materisl de soporte, -y

de fuera. En tal caso, se tenian gue establecer siempras..,
compromisos entre la confiabilided de la estanqueizaciday
por un lado, y le facil aperturz, por otro lado.

<

Frente a ello, en la DE-0S 2.210.013 se ha cont-
cido un envase pars liquidos, en el cual las paredes laté-
rales consisten también en cartén revestido con un maeteriel
sintético termopléstico,iperé por el contrario la taﬁé y
el fondo consisten en un materizl sintético termopléastico
sin meterial de soporte. Este envase, en el estado presto
para ser llensdc, estd estructurado de manera tal que la
tupa esta inyectada adoszdamente a lo largo de sus cuatro
aristas, pero el fondo, para llenar el envase, esta inyec-
tado =zdosadamente a las paredes laterales 5610 a lo largo
de una arista, Tal envase puvede ser febricado a precio ba-
reto, es practico en su constitucién y seguro &n servicio

durante el uso. De modo similaer al envase paralelepipedice

o en 1os cuales se utilizen suxiliares de rotura, tales cot

estructurar del modo mas sencillo que sea posible la muyui+
nerias para fabricecidn del envase, en 1o posible sin emplegr

ningung tire de cublerta que haya de ser aplicada sepaxzfat

para liquidos, utilizedo y conocido en maximo grado, tambis

~

mente pox soldadura desde dentro y eventualmente incluso dgs-—

-

in}
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| este envase conocido tiene unas forma exacta con buens re- |
sistencia y estabilidad de forma y posibilidad de contrac-
cidén pars ataduras y envolturas de reunidn de varios de
éllos. |

El envéée conocido a partir de la mencionadsg pu:i
tlicdcidén se encuentra situado, pars la operacidn de 1le~:’
nado, por asi decir cabezs abajo; puestb gue la tapa, proQ'
vista con 1a’disposicién de gpertura de uns solsas pieza;can
ella, es dispuesta primeramente por absjo, mientras que es
dispuesto por arriba el fondo adosadamente inyectado $8io
a lo largo de una de sus gristaes laterales con el tubo,
ebierto junto a él, del envase presto para ser llensdd: -En

la-fabricucidn de tal disposicidn de apertura, ya no se nef

cesitan complicados moldes de inyeccidn para inyectar add—
sedemente las paredes frontales termoplésticas, y los Lti-
les pueden ser sacados © expulszdos tempién con facilédaﬁ
desde el tubo.

s

Despues de la operscidn de llenzdo, el envase co

nocido es cerrado por su posterior fondo. Aqui, pueden re-
sultar a veces dificultades en el centrado y en la exacta
soldedura estanca frente a los liguidos, o por 1o menos no
es insignificante el gasto técnico mecénice al cerrar la
pared frontal gue forma el fondo, aun cuando medisnte la
inyeccidn zdosada de este fondo & une de les peredes late-
reles ya se ngye efectuado el trsbajo principal de centre-
d0.

El invento se basa por Qonsiguiente en ls misidn
de crear un envase del tipo designado al comienzo con mg-
yor detslle, en cuyoc caso, al mismo tiempo que se consiga

wt Optimo ahorro de material, se pueda fabricar un envase
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F—estable con buenas propledades de estangueidad, gue pueda |
ser abierto y cerrado de nuevo con fucilidad'por el usua-
rio finegl o defindtivo, sin instrucciones especiales. Es
misidén del invento también la creacidn de un procedimiento
para 1a febricacidn de tal envase, asi como de un disposi-
tivo para la realizacién de este prozedimiento.

Para resolver esta misidn, el nuevo envase de
aéuerdo con el invento esta caracterizado porque la pared
frontal, que consiste s6lo en un material sintético terﬁ&Q
pléstico, forma la tapa, y la pared frontal, que constitus
ye el fondo, es cusdrangular y tiene una costura de Sold?’
dura traggversalqggn 1 ébulos triangulares replegados sobre
una pared.coﬁ;?EZé. Con esto se proporcicna por primers
Vez un envase para productoé fluyentes, en el cual se wti—
lize en las paredes frontales una combinacidn hasta shersz
'desusaéa de psredes de clerre totalmente diversas entﬁa‘si.
En contraposicidn al envase conocido que se ha descrito <en
dWltimo término, sdlo la pared frontal que forma la tapa

debe corsistir puramente en wi materizl sintético termoplas-
tico; por el contrario, el fondo, igual que en los envases

habitusles, debe ser cerrado medignte una costura de solda;

dura transversal y conformado de manera de por si conoci-
da por repliegue de los ldébulos triangulares para formar

ung de lazs estructuraciones usuales de paredes fronteles,

L

cuya gpertura ha planteado siempre dificultades en el pasal
do.

Esta combinscidn de ambos sistemas, totalmente
diferentes, de fabricacion de las paredes frontales no es
de ningun modo evidente, toda vez que no existe ninguna

maquinz de fabricscidn que prometa una solucidn a la misidm
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|

1 }-mencionada precedentemente con utilizacién de tal princi-
pio. -,

Con el nuevo principio de acuerdo con el inven-

| to, de producir una pared frontai como tapa puramente de

5 | material sintético y el fondo con la clésica forma cuadran
. gular, se hace posible la fabricacidn de envases para pro-
ductos liquidos en fcrﬁa de cubo, de paralelepipedo o si-
llar,“c tgmbién con otra estructuracidn. Por ejemvlo, es
conveniente, de ecuerdo con el invento, que 1la tapa y Ié"
10 seccidn transversal del envase sean redondzs o0 circulares
por 10 menos en la zona de la tapa, ¥y que la estructura de
la tapa, durante e inmediatenente después del procesoléefﬁ'
iﬂyecéién, seg la forma parz el uso. Con lg caracteristi-
ca mencionada en Ultimo término se entiende qua la tepa;’”
15 | consistente sélo en material sintético termopléstico, &=
inyectzdsz en lz sstructurz de su forma pars el usé. Doy

¢

consiguviente, ésta durante el proceso de inyeccidn y

H

hzstz la siguiente etapa de elsborascidn, gque impli
ca por ejemplo una‘deformacién de la tapa, tiene e#idente-
: 20 mente la forma para el uso, es decir aquella forma, con 1la
cual el ususrio fiagl abre el envase, viérte y vacia mate-

rial envesado y eventualmente cierra de nuevo el envase.

La ventalia de est

e
o
o]

medida consiste, en efecto, en gue un

- .

materiel sintético termoplastico tiene por lo generzl la

=

I

25 tendenciz de volver g su forma en gue ha sido inyectado du

rante la fabricacidn, después de que hubo sido deformado

previamente. En contraposicidn con ello, en los envases co
neecidos, por ejemplo, la taps es inyectada en su totzlidsd
con une pared frontal que forma una disvosicidén de aperiu-
C ra, de manera tal que resulta inmediztamente la forua pars
16111
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1 }el transporte. Luego, el envase, después de haber sido 1lle-

. i

T %

negdo y cerrado, puede ser transferido inmediatsmente a una
envolturs o atadura de reunidén y entregede pars su trans—
porte. Sin embargo, se ha manifestado, especialmente en el

5 | caso de envases para el sector doméstico, que es difiecil

w

- la gpertura de una tapa inyectada de este modo. Es esencia

mente més facil y asgradable, por ejemplo para un ama de ca-
sa, que ella pueda remodelar por traceidn o compresidn: un

dispositive de spertura desde una estructuracidn defofﬁéda
10 | a la formae en que ha sido inyectado durante la fabricacidni
En el presente caso, la tapa, adosadanente inyectada a.las
paredes;laterales, inmediatamente antes y luego despﬁéﬁjdel

llenado y durante el transporte,'es rebatida hacia dentro

en 10 gue se reiiere a su dispositivo de apsrturs, de'mane-

15 ra tal que el contorno exterior no sea perturbado por par-

1

tes, sobreszlientes hacia fuera, del dispositivo de apertu-
ra. Por 1l¢ tanto el ususrio final, zntes del uso, deﬁe'%i—
rar hacia fuera del dispositivo de aperturs zsue hay en la
tapa, y precisamente este proceso es facilitzdo considera-
20 blemen te, puesto que el materizl siniético term Oplastlco
tiene por lo demés la tendencim a volver a 1z forma inyvec-
tada producida en la fabricacidn.

Mediente la tepz redonds y la estructuracidn re-~
donda de la accidn transverszl del envase en 1z zone de la
25 tapa, se pueden fgbricar Utiles especialmente sencilloé,

Y 2 pesar de ello el envese equipado de tal modo sigu

(¢

<

po-
seyendo las ventajas de la resistencia y estabilided de fop-

ma, buen aprovechamiento de espscio, recopilacidn en envol

T

turas o ataduras de reunidn y estangueidad.

30 : Es ventsjoso sdemas, de acuerdo con el invento,
16111
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—que la disposicidn de vertido y vacisdo tenga un collar

con lo cuzl se facilita adicionalmente la aporiura, es de-

anular erguido hacia fuera, cuyo borde superior esté unido

con un tapdén de cie:re provisto de un snillo de sgarre ado;
sadamente soldado, y esté situado, para el transport:. dent
troc del contorno exterior del envase. El anillo de agarre

sobresale también algo desde el tapdén de cierre en lag es-

W

tructurzcidn en que ha sido inyectada en la fabricameidn, 4
modo tal zus 21 usuarlo puede aprehenderlo con facilidad,
leventar ccn é1 la disposicidn de vertimiento y va01335 a
la forma para el uso, y aebrir el orificio por rotura(déi

tapdén de cierre a lo largo del borde superior del collar

anular. Preferiblemente, el anillo de agarre sobresale, an
ter de %z apertura, girsdo en 18092 en sentido lateral con

respecto al tapdén ‘e cierre.

En ung forma especial del envase puvede ser tonived
niente que junto al lugar de unidn del anillo de agairé’

(anormado en este Ultimé:un

\"~ L4 ~
abombaniento que se extiende apartandose del collar anular

con el tapén de cierre esté

y en el lado del tapdn de cierre opuesto dismetralmente
esté conformada una bisagra para el mismo. El sbombamiento
permite, al romper por levantamiento el anillo de sgarre,
y después de haber zlcanzado la forma para el usc, la for-
mecidn de va primer orificio peguefio para entrada de zire,
cir la rotura del tapdn de cierre =z lo larzo 3zl borde su-
perior del collar anular. Por uno de los lados del borde sh-

perior del collar anular se encuentrs, por lo tanto, la de

H

bilitacidn pars iniciar la rotura y para former el crifi-
cic para la entrada de aire, mientras que en relascidn Ate~

tra
metrel en el lado opuesto cotd previsto un er-ruesamisnto,
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Hojn nim. 9.

— que incluso en el caso de rotursa inadvertida por levantae- v

i

de cierre, de manera que éste permanezca colgando del en-
gruesauniento ¢ refuerzo y esta articulado como en torno a
una bisagra.

En el procedimiento para la fabricacidn del enva
se, el materisl de soporte revestido es primez'gmente ranu-
rado de modo'previo, es agportado desde un rollo o arr911§r
miento, en forms de banda continua, a puestos de flefié& y
plegado, y para la fabricascidn de un tubo~envase se tirs
de €l bajio tensidn conira ua anillo exteriocr. Sélo dezpués
de ello es cerrado el tubo-envase mediante soldaduraéniény
gitu@@néles. Existen ya algunas propueztas de deserrollo
para producir un tubo-envasé, que posteriormente es cerra-
db mediznte soldaduras longitudinsles, por el recurséqié
gue una banda continua de material previamente repujé&é;
después de Que hubo sido correspondientemente cortadé.afdi

mensiones, con Iormacidn de este tubo envase es conducida

a2 través de un snillo exterior con una tal tensidn de track

cidénh ¢n el interior que la banda de materisl se aplica al
anillio y por consigulente recibe forma circular en seccidn
transversal. 31 se utilizen, por consiguiente, estaé pro-
puestas de desarrollo para resclver la misidn conforme gzl
invento, se extiende y coloca convenientemente el tubovso*
bre un mandril caiibrazdor. La soldadura 1ongiﬁudinal se

efectua, conforme al invento, entre este mendril calibra-

dor y mordszas exteriores. En cada ceso unas longitud de

(@)
Q

=)
i~

tor del tubo-cnvase es sacads rituicamente en cadencis

-
i

e

£
¢

ferior de prenss de¢ inyeccidn y movida en direccidn nacis

de el mendril celibrador, es trensferids a una parte iu-

s}
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F-un lado desde la direccidén de avance a posicidn junto a un

'precedentes, esta previsto svicionaslmente extender sobrs

’ ‘ Heja nam, 10

:1

parte superior de prensa de inyeccidn. La tapa es inyecta=;

da produciéndose una unidn con el extremo del sector de tuj

bo-envase y se enfria. Este sector de tubo-envase, cerrado
por un lado, es luego retirado de la parte inferior de la

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

D

huvo sidv comprimidz hacia dentro a las forma para el trans

porte, el envase, después de hagber sido llenado, es cerra-
do por el fondo mediante soldadura del fondo mediante un

taco

pohe
v
o
ot
=
®
9]
W2
C
@
e
b4s]
[ts)

egun las propuestss anterluras,
la banda continua, para la formeccidn del huon_envase, eg
sacade fgasdestentiro contra un anillio exterinr y con ello

-----

es llsvado con su seccidn cransverssl a la forma de un’ c1r

cw.l6, coniorme sl invento, mediante las cars wterlstlc1s
un mandril calibrador el tubo-envase que se formg de ‘wirie

modo. ¥ediznte el tipc es 12l del nuevo envase con 1os

{0
g
(U

{

i

en lg

@
D

rre

o

vareces Trontales del

U)
'r

EEN arat e

dos diferentes tipos de
pertinente sector de t

wuo (correspondientemente a un enva-
se) se efectia posteriormente el llenado, de manerz tszl
que estz a disvosicidn para el mandril callbredor el espa-
clo existente en el tubo. Le produccidn de la costura de
soldadura longitudingl se efectia digcontinuamente entre
el mandril calibrador y una o varias mordazes exteriores;
de manera tal que entre el mendril y las mordazes se encueh-
t.a dispuesto el tubo que ha de ser cerrado longitudinglmen
te. Fara la elaboracidn posterior, entre otres cosss taizbikn
pera individualizar y separar el tubo a partir de la banda

continua en las pertinentes longitudes del sector, el tubo
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1 }-es retirado del mendril calibrador y es transferido a etré!
mandril, que simultineamente esta estructurado como parte
inferior de prensa de inyeccidn. Para aumentar la veloci-
ded de elsboracidén, la longitud del sector del tubo, des-

5 | puds de la individualizacidn y separacidén, es sacedo del

- dispositivo de avance y movido hiécia la maquina de inyec-—

cidn, en donde la pared frontal, que formaz la tapa, es ado

sedamente inyecteda al borde todavia ablerto del secter de|

tubo. Esta técnica de inyeccidn es dominade en le tecnolo-

s o8 4 0

10 | gia gectusl, y de es.e modo se garantiza une buena adheren-—

Y

¢cig entre el m:

f

terigl sintético termoplastico de la tape

-

¥y les paredes laterazles revestidas con material sintético 5

or consiguiente, una irreprochable estanqueidad. Luego
Yy P £

.....

'.._v
Y
(.*.
)
o3
©
{y)

se enfris va zcabadz de inyectar, que se encuentra en
15 la estructuracidén de la forma de uso, después de ello e

* e

retira el sector de tubo de la parte inferior de prensa‘de

1

inyeccidén. Zsto se resliza preferiblemente mediante ﬁﬁ”épa
rato trensportador en una posicidn tal que, después de ti-~
rar haciz abajo del sector de tubo desde la parte inferior
20 | de prenses de inyeccidn y sl colocsr la tzpa, shora enfria-
da, sobre el transpoftador, dicha tapa es comprimidas inme~
diatemente a su estructuraciodn pera el transporte. Con
otras palzbras, después de la introduccidén a presidn, ya
no sobreszlen desde el contorno exterlior global del enva-
25 se los dispogiztivos de aperturz, que estau inyectadds vy
conforimados de una sola pleza conjuntamente con la tapa.
Simultineszente, 1 nuevo envase esté cerrado por la tava
y es colocudo con este tupa sobre el transportador, es de-
cir por asi decir cabeza sbajo, y con el fondo abierto pa-

36 1 re el tran:porte ulterior, el llenado y el subsiguiente
16111
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- cerredo. Este cierre se efectia medisnte la operacidn de

£
-

soldadura, en si conocida, a lo largo de la costura de solj

cisida, ademds es muy escaso el espacio existente denmiro

4

| 4

dadura transversal, a modo de la soldadura de fondo median:

it

te un taco'para constituir la pared frontzl que conforma e
fendb, | 7 , |
La ventaja del procedimiento conforme al in#entq 
frente a la fabrieacién del envase conocido, con ambas pea-
redes frontales que constan sdélo de un materisl sintético
to-moplastico, consiste en que es més sencilla la opefééiéa
de cierre después de haber llenado. Mientras gue, en‘éi“
caso conocido, es dificil reali ar 1a soldsdurs adosada,de
las tres sristas libres de la pared frontal que forma el
fondo, puesto que, entre oiras cosas, los elementos mecéni¥

cos deben aprehender con exactltua el envese y los utlles

individuales deben ser fabricados y movidos con mucha'yre-

del envase por encima del nivel de llenado para podef“éér
rantizar la correcta intervencién de los elementos mecani-
cos ¥y de las mordazas de soldadura, y a pesar de ello debe
quedar demasiaedo espacio de aire junto al materisl a enva-
sar en esta zona del envase, mediante las medidas confor-
mes 2l invento se establecen condiciones y relacicnes de
espacio ssencialmente mejores. AUn cusndo el nivel de 1i-
quido o tawbién el nivel superior del meterial a granel
envgsado puade ser aproximaedo hasta una arista superior
deseada, el nivel de materisl fluyente esta sin embargo
alejadao 1o suficiente del lugar de soldadura, para que, con
seguridad, no ilegue ngda de materigl envasado, durante lg
goldadura transversal, al espacio situado entre los étileg

0 las superficies a soldar. Ccrrespondientemente a la con-
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_ formacidén de fondo medisnte un taco se efectia el repliegﬁ
conjunto de -los lados junto al pertinente borde del tubo |
sin contacto con el material envasedo, por 1o gue después
de la operaciodn de pliegue se puede aplicar sin problemas
la costura de soldedura. Tras haber enfriado ests costura
de soldsdura transversal, los ldobulos triangulares son re-
plegados seguidemente de maners conocida y soldados adosa~-
damente a uné pared centigua, preferiblemente la propla pa
red frontal, que forms el fondo. Se entiende que paranié’
reglizacion de la conformacidén del fondo mediante wm taco
¥y 1luego dé la soldadura del fondo mediante un taco, la, sec
cidén transverssl del envase éebe gser cuadrangular énuléxze
na de ssta pared frontal gue posteriormente forma el fondo
Por otro lado es muy ventzjoso, como antes se ha
mencionadc también en conexidn con la descripeidn dei*?EOa
‘pio envase, conformar con forms redonds la pared froéféﬁ
que posieriormente Torms la tapa y la seccidn transvéréél
contigua del tubo. Cuando, por ejemplo, visto en direccidn
de la costura de soldadura longitudinzgl o en direccidn del
tubo, es redonds la meyor parte de le seccién transverssl
del tubo, se puede conseguir un maximo volumen de llenedo,
referido 21 meterial utilizsdo pars el envese. Ademas Qe
ello, es Optira l¢ resistenciz y estebilided de forma, de
modo tzl cue incluso en compsrzcidén con 10s enveses para-
lelepipédicos conocides se ha empequefiecido el espesor del]
mgteriel de soporte y/o el espesor del revestimiento de mo-
teriel sintético de estz bende continus de materiel de so-
porte, sin gue experimente menoscabo con e€llo la resisten-

cia y estebilided de formsa.

El invento esta venitajosamenie estructurado, per-

W
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}- feccionadasmente en el sentido de que el eje geométrico del

‘mente puede imegingrse perfectamente, y en la préctiea es

Hoja oom. 14

tubo estd previsto en la direceidn de transporte. Cierte~

incluso usual, disponer el eje geométrico del tubo trans- |

versalmente s la direccidn de transporte, pero la fabrica-
cidén del envase segin el nuevo procedimiento conforme al

inventc permite una mayor velocidad de prcduc01on ¥y menos

movimientos relativos de los qectores individuales de.tubol

. .
a* %

unos respectc g otros decsde un.pueoto de trabajo al inme—

c o

dietemente siguiente, cusndo el eje geometrlco del tubo se
gncuentrs disvuesto en la direccidn de transporte. Ensgyos
reclizados con el dispositivo segun el invento han aﬁdrza-
do ventajles espscieles mediente el recurso de que la bandg
contiinus de papel en*ollada sobre el arrollamiento es ﬁlQ—
pueste er estado prevismente repujedc con una anohura %él

gue, = peritir de ells, se podriazn producir yuxtdnueetameL~

te dos o incluso tres plezas de plantilla de envase,~ex.se

L0
"]
[ ‘
o
o
141}
),l
[aa)
n

en unos juntce a otros yuxtapuestenente dos o tres

dispositi

‘.J

Vos pare lz realizacién del procedimiento entes
descrito. Esto es, sin embargo, posible sin més medides e
inclusc convenlente, mientras que a peser de ello se tra—~
baja a partir de un rollo de papel o un arrollanmiento de

banda, puesic gue precisamente se tira de esta bands a trg

vés de cuchillas separsdorss en forma de rodillos, de mene-.

re tal gque cada uno de los dos 0 tres dispositivos de fa-
bricacién dispuestos yuxtapuestamente es slimentedo con
uns banda continua con la correspondiente anchura de plezd
de plantilla pars el cnvese. Le este modo, una maquina que
tiene dispuestos unc junto a otro de modo yuxtapuesto dos

de los disrositivos seguidemente descritos, puede tener wun

|
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| rendimiento de, por ejemplo, 3600 envases por hors.

'ﬁﬂamﬁmJSQ

De scuerdo con el invento, el dispositivo pars Ia
realizacidn del procedimiento precedentemente deserito esth
ecaracterizado poroue, en eglineacidén con un anillo de confop
macidn exterior y coaxiszlmente con respecto a éste, esta
colocado un mendril calibrador, junto al cusl estd previs—
ta moviblemente una mordeza de soldadura longitudinsal),

porgue deiras de ésta en la direccidn de transporte se en—|

P a0
- ©

cuentre dispuesta por 10 menos ung mordeza de transporie

e « N

gue oscile ritmicemente en cadencis en lg direccidn de

2. ¢

-

transports y detrdés del mendril calibredor, en lg misp
direccidn, esta situads une disposicidn cortsdoras, juitd a

lz cual®:sta prevista una rueds de mandril giratoriz con

't

or lo menos ires partes inferiores en forme de mandfiizde
prensa de inyeccidn, que sobresglen radialmente haciéﬁﬁéeﬁ
ra, & unz distencia angulsr con respecto al eje géoméffico
del mesndril cglibrador ests colocada una instalaéiénzééjin—
yeccldn con parte superior de prensa de inyeccidn, y por
rueda de mandril egtéan previstos un transpor-
;;;;;; s, . .
tador con levas de srrastre de conformacidn, ebiertas por
erriba, dispuestas a distanciz unses respecto de otras, asi
como un puesto de llenado y un puesto de cierre. El dispo-
sitivo constitnido de este modo puede ser montedo y ajus-—
tedo en un espacio relativemente éstrecho; dado que todos
los puestos de revujado, corte y soldadura longitudinel
pueden estar dispuestos delente o detrds de rodillos de
desvigciodn, por lo que el mandril calibredor puede ser dig-
puesto en le posicidn deseada, por ejemplo con un Angulo
de inclinacidn de 459 respecto a la horizontel, junto a

la ruede de mandril y a peser de ello puede ser slimentadd
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1 }sin dificultsdes en la deseada direccién de transporte. Bn:
tre el rollo o arrollamiento de banda continua y el mandril

calibrador estén previstos, en una conveniente forma de

5 | forma de cuchiiiss circulares para corter y separar la ban
8z en dos ¢ tres bandas parecisles, por lo que dursnte el
servicio continuc o intermitente lz banda, en cada caso
retireda 321 srrellasmiento, es progresivamente coftadg en
la znchurs correcta. Detras de estas cuchillas cichlg%eé'

18 pueden estar dispuestos eventuzlmente otros puestos de plej

gado, por ejemplo con el fin de repujar aristas del emnvesep
Hasta ghora no se havdicho todavia nada acefad j
de lz proteccidén interna de la costurs de soldadurs longi?
tudinsl . También el puesto pertinente para ello puedé‘é%;
15 | 4ar dispuesto delsnte del mendril calibrador, todevis Ge-
lente de un rodillo de desvigcidn, eventualmente delhﬁﬁ{i-
mo de ellos. En este puesto se eplice una tiras de selledo

sobre el posterior lado interior de la bandz continue de

papel ﬁgvesgégﬁ en la zona de la posterior costura de sol-
) 2C | dadura longitudingl, para que una superficie no revestidav
por czuse del corte en la ariste latersl de lz banda con-~
tinus po pase a sitvarse frente sl materiecl & envasar, es-—
pecialmente frente al liguido. En caso contrario, el liquif
‘do podris penetrsr en la aristz de corte, que no estd pro-
25 tegida por un materiel sintético, y debilitar y ablandar
alli el envase. Por lo tento, se han previsto agqui tiras

de cubierta o tiras de sellado para le arista de corte, co

[

el fin de gque también éstas estén revestidas con meteriszl

4

sintético y se eviten les dificultedes precedentemente men

30 cionadas. Detras de este puesto, la banda continua de pa-
16111
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1 +pel revestida, trataﬁa de este modo, es conducida conveniel
temente & través de un rodillo de desv1aeion, de menera tal
que la banda continus de papel acabada de preparar, puedsa
ser aporitzda en elineacidén gl mendril celibredor descrito
5 | y también cozxislmente con el anillo de conformacidén exte—|
riér. .

Puesto que en la forma preferidajde realizacidén |
de lg méguina de fabricacién de envases, les opereciones.

de elgbhorscidén individusles se efectian discontinuamente,

il y por ccnsiguiente también se efectlan discontinua o 1nter
mitentemente el transporte de la bendas de pepel y por, cqn—

siguiente del tubo-envase, estén dispuestas m ov1blemenue

wna o 355 mordazas de Sgldaaura longitudinal. La soldadura

de la costurs longitudinal se efectds con ayuda de esta ©

-t
\n

estas mordaza(s) de soldadura longitudinal gque intervienen
o se zplican desde fuera sobre el mandril calibradpr?d;éon-
formgdor. o
) Le soldadura o sellado de la ariste de corte, lg
llemgda proteccién LS, puede efectuarse no sblo por apli-

’ 20 cacidén de una correspondiente tira de cublierta, como antes
se describe, sino gue puede efectuarse también posterior-

mente sobre lg rueda de mandril, a saber al inyectar ado-

sadamente la pared frontal, gue posteriormente forma la tef
pe. Pares que se puedan reslizar la correcta soldadura de
25 la costure longitudinal y las elaboreciones sdiclonales por
sicionadas de modo correcto, junto a una parte inferior

con forma de mandril de prenss de inyeccidn esta previsto
un tope de forwa anular, contra el cuesl es eproximedo y enp

cajado el sector de tubo-envase después del aczbado de la

(V)
)

I

costurs de soldaduras longitudinel al desplazarlo hacis abeg

wd
[#)}
Py
b
-
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- j¢ desde el mandrll calibyedor y trensferirlo a la parte
inferior en forma de mandril de prensa de inyeecién. Egta
aproximgcion y encaje se efectian mediante mordazas de

transporte dispuestas detras de lzs mordazas de soldadura

longitudinal en le direccidn de transporte, pudiendo estar

previstss aqui uns o varies mordazss de transporte, que

oscilan ritmicemente, en cadencisa.

. £

el exterior del mandril celibresdor estructurzdo con fog@g
hueca, ¥ ung parte interior_alspuesta centraimente entre
aquéfiss, movible junio con ellas en una rendija longitudi;
nsl del mandril czlibrador. De este modo no resulta ﬂiﬁgu—'
na huellsa de rozemiento desventajosa sobre la superficéé
exterior de lg pared del envese, preferiblerx ente la pw?@d
lzterzl, a saber por huellas de rozamiento de mordazes ée
transporte en lzs paredes leterales, puesto jue este roza-

mien&o no procura el movimiento de agvance del sector de tuj

bo, sinc un efecto de sujecion.

Detras del mandril calibrador -~ cuzndo se mirs
en ls direccidén de transporte del tubo-envese - esta dis~-
puesta unz instalacidn e corte, que preferiblemente, en
une forma de realizacidn especial del invento, tiene un
anillo rotatorio que lleve cuchilles controladas por levas
dispuestas de maners repsrtida en la periferia. La magquinsz
de fabricacidn de envases trabaja, por lo tanta, de un mo-
do que consiste en gue primero se produce sobre ei mendril

calibrador la costura de soldadura longitudinal, luego se

mueve el tubo-envase adicionalmwente por una longitud de sep

}
#n tal caso es convenienie, de zcuerdo con al 1ibs

de transpcrie disvuestas de modo digmetralmente opuesto por

vento, que 1a instslacidén de transporte tenge dos mordazasi.

|

L

-
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I-tor sobre la rueda de mandril, de manera tal que la eostu+T

ra de soldadura longitudinagl puede enfriarse y endurecerse}
La longitud del sector inmedistamente delentera ha sido
transferida durante este movimiento desde el mandril csali-
bredor a la parte inferior e la prensa de inyeccidnm, a
seber por encfﬁa de una rendija, en lg cual esta dispuestaf
la descrita instalacidn de cbrte. Como muy tarde en este
lugzr debe ser sasperado o individuaglizsdo, naturalmen%é,fel
tubo-envase en las lopgitudes de sector individuasles, puest

t0 que en caso contrario la parte inferior en forma de man;

1

dril de la prensa de 1nJe001on no puede moverse por ro$&-
cidn sobre la rueda de mandril 1atezelmente hacia fuers del
dlspas;tlvo de transporie.
La rueds de mandril giratdria, - LoPuesta junﬁe

a la instelzcidn de corte, tiene por lo menos tres, yipre—
feribvlemente ocho, partes inferiores er forma de mandrii,
de prensa de inyeccidn, que sobresalen radisglmente haecia
fuers, lss cuales partes estsn dispuestas a una correspon-
dientegdistancia angular entre ellas. La rueda de mendril
gira también ritmicemente, del nismo modo en que trabaje
ritmicamente t0do el dispositivo. La descrita longitud de
sector de tubo-envase, individuelizads por la instalacidn
de corte, es movida por una determinads rotacidn angular
de la rueds de mendril por debajo de le mdquina de inyec-
ecidn, ebp301aluente ror debajo de la parte superior de preh-
sa de inyeccidan, de manera tel que la parte inferior y la
parte superiocr de la méquina de inyeccidn estan exactemen-—
te alinesdas una con oitra. En este estado se puede inyec-

tar le pared frontal, que posteriormente forma la tapa.

Estos trabajos de inyeccidn son conirolados tecnicaumente
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1 } de modo irreprochable, y especialmente medisnte el reves—
timiento, si bien sélo delgado, de la banda de materiel de
soporte, es decir del oorde superior del sector de tubo,

se adhiere Sptimamente el material sintético aplicado por

AN

ls miquins de inyeccidn, garantizando una estanqueidad absio-
lutamente segura entre la pared lateral y la tapa del pos—
terior envase. | i

La rueda de mendril, y con elle el sector de tu—
bo en considerscidn, se‘siguen moviendo intermitentemente,

10 heste que

n

e ha llegado al transportador, dispuesto prefe-
riblemente en posicidn horizontal por debajo de la ruede

de mandril. En este caso puede tratarse de uno de los co-

nocidos transportadores de cadensas, gue ofrece suficiente

rigidez y fuerza de resistencia, de modo que el tope arri-—
15 | ba descrito, es decir el snillo movible frente a las pértes
inferiores con forme de mandril de prensa de inyecciéﬁ;*
barren y raspan el csector considerado de turo-envase con
le taps, gue entremedias se ha endurecido, y puede ser des-
cendida y colocada hacia abajo tan’ firmemente que todas

20 las partes gque se extienden junto szl extremo del tubo-en-

I

vase mas alla de la linea de extremo situeds perpendiculan
mente al eje del tubo-envase, especialmente el dispositivo
de aperturz existente en la tapa, son comprimidas hacisa

‘dentro en la estructuracién para transporte. Después del

25 barrido y raspadc, el anillo raspador, que simulténeamente
era un tope, se mueve sobre la parte inferior con forma de
mendril de prensa de inyecciodn, durante la sipguiente rota-
cidn intermitente en direccidn hacia sl centro de la ruedé

de mendril, para, desvués de slcanzar le posicidn anguler

@

3C | arriba descrits sl comienzo, detener como tope el siguient
16111 |
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+ sector des tubo~-envese. Mientrés tanto, el envase, que pri-
meramente todsvia esti situado cabeza sbajo, estando situak
da la tspe sobre el transportador y éon el fondo abierto
es llevzdo hacia grriba a partir del {ransportador, gue

consiste, por ejemplo, en las llamadas cadenss de puestos,
bajo un aparato llenador de pistén o similar, en el cuzl
el envase es llenado con el material =s envésar. Para lag esp
tabiligsecids v simultsneamente también para la conformscidn
0 para proporciongr las premisgs parsa la posterior confor-
macidén del fondo medisnte un taco, se encuentran sobre el
Trensportador unas levas de arrsstre de conformaciénz que
preferiblemente estin sbiertas por erriba, y que en otras

forha de realizacidn ﬁreferida adicionsgl tiene por lo me-
nos dos partes movibles relativamente una respecto de otrg

gue, de acuerdo con el invento, en el estado replegzdoc ‘pre

establecen, por 1o menos en la zona de uno de los exiremos
inferiores, uns seccidén transversal redonda o circulasr, y
en el otro extremo una seccidn transversal cuadrangular.
Con 2.l0, en efecto, se preestablecen las premisas para lg
conformacidn del fondo medisnte un taco, y lz soldadura de
fondo mediznte un tzco. Estes leves de conformaoién'estén
colocadas convenientemente & distancia entre ellss Junto
al trensrortacdor, de nanera tal qQue se mueven conjuntamen-
te con éste y siempre se sitidan alineéndose bajo las par—
tes inferiores en forma de mandril de prensas de inyeccidn)
para hacerse-cargqfdel sector de tubo cerradc por un lado.
Ademaés de ello, estas levas de aurrestre de conformacidn se
sitdan conjuntansnte con 1los envases, entonces ablertos
por arriba, en alineaciodn por debajo del puesto de llenzdo

Yy correspondientemente, de modo posterior, bhajo los dife-~
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- rentes puestos para cerrar la pared frontal que posterior—
mente forma el fondo, preparar los ldébulos trisngulares
pera su extensidén adosada, calentar los lébulos trisngule-
res y situarse por debajo del thquel de compresidn de las
esquinas. '
Una forma conveniente de realizecidn delidisposi
tivo tiene una cedencia de dos segundos y ocho partes. in-
feriores en forma de mandril de prensa de inyeccidn, dis=-
tribuidas uniformemente por la periferia de la rueds de.
zancdril. Zn este dispositivo especial y preferido, el eje
del mandril calidrador esta inclinado bajo 452 con respec—
to a la horizontal, el eje longitudinagl de la prensa de in-
yecciéé‘egizﬂé unz distencia sngular de 459 con respecto
=1 mandril calibredor, de manars tal que las partes supe-

-

rior e inferior de prensa de inyeccidn estén dispueste

)

n

si verticzimente por debajo de la maquina de inyeccidm,-y

tras sal

1

r de la méquina de inyeccidn la taps acsbada ds
inyectur tiene, cesde su siguiente posicidn inmediata, gi-
rada en 459 hacia fuera de la maquina de inyeccidn, hasta
la posicidn de barrido y raspado, asi como recogida yAre~
cepcidn del sector de tubo envase dentro de las levas de
conformacidn ablertas por arriba, un periodo de tiempo de
3 cadencias de trabajo, a saber de 3 x 2 segundos, parsa
enfriar lg tapa, y por lo tanto en total de 6 gezundos.
Puesto que son parcialmente conocidas en si cier
tas partes individugles del dispositivo precedentemente
desecrito, la estructuracidan del dispositivo pars la resli-
zecidn del procedimienio segln el invenio es wosible sin
ningun gusto excesivo con los conocinmientos de %eécnicas ad

fabricecion (know-how) del ramo en cuestidn. También en
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—instalaciones conocidas, por 1° tanto después de reequipar

una de las unidades por oira correspyondiente se establece

adecuzdsuente, se puede constituir con relativa rapidez
uno de tales dispositivos. Diferentes unidades forman el

dispeositivo en conjunto, por lo gue mediznte recambio de

una gran capacidad de adaptacion del dispositivo global,
vor ejemplo & diferentes configursciones de envases desea~

Gos, por ejemplo a secciones transversales circulares, cua:

dredss, rectangulares y simileres del envase. El disposdtid

e

ve trabejae irreprochablemente con papel mé delgadc

§o)

ar

uceidn de un envase de igual rigidez. Ls bands con-

s
{0
*d
]
O
oY

tinus de papel, es dgcir el material de soporte, ne~es1ta

{

s0lo ser provists con una was delgasds capa de materiszl sin
tético, 7 le soldadura longitudingl asi como tambidn la
ariicgeidn de la costura de soldedurs transversal se ggrank
tizszn, 3in embargo, irreprochablemente; dedo gue ée trata
de uwng =cldadurz en seco durante la soldadur: del fordo mef
diznte an tzco. La trensformascidn y elsboracidn sencilles
y el peguefio nmwero de unidades. constructivas en el dispo-
sitivo se favorecen ademzs por el repujado previo de lg

banda continua de nmgterisl a tratar, durants la febrica-

cién de la misma. Mediants el mds delgado revestimiento de
materizl sintetvico para la panda de material de soporte,

238 positig ventejosawente uns maydr velocidad ce funciona-

o P N oy i areh oty e AT " : L St ) 2 =
mientc del ewirusor. Zp lz Tabricwoeidn del materizl se puek

Otras ventsajus, carscteristinas v posxibilidades
de aplicacion del presentes invenio sc deducen basinioce o1

e
G W2

- . .. e L 2 _I.‘ 3 U . - 7, s g . . .
izuvlente descripeicdun de unw Iorma preferida de reali-

,,) ,"n’" nam. 23
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_zacidn, en unidn con los dibujos. En ellos:

Hoga niimm. °

la figura 1 muestra en perspective el envase cerfa-~
do, prestc para el uso, de una forma preferida de realiza-

cibén del invento{

la figura 2 muestra también en perspectiva el

Ly

nismo envase pero con el fondo hacia arriba, estando éompf;
mida haciz dentro la tapa, agul dispuesta én la parte infet
rior y no visible, de manera tal que ninguna de las partes
del dispositivo de apertura sobresale por encima de Eé;érisQ

ta inferior de la tapa, mas alla del contornoc total del.-eni

vase;

la figura 3 muestrs una vista en alzado en peﬁs~

pect 1v% dei fondg, después de haber plegado dicho fondo meq

SR

diente un taco y antes de la terminacidén de la costurs de

soldadura transverssal;

la figura 4 muesitra el extremo superior delléﬁva:
se, provisto con las lineas de repujado parz la conféfﬁé—
cion del fondo medignte un taco, junto a cuyo extremd'gé
forma posteriormente el fondo mediante el plegado del fon-
do mediante un tacoj

lg figura S muestra esquematicsuente una vista
en alzado en seccidén transversal de aquél estado de la ta-
pa en la forma para transporte, en el cual ninguna de las
partes del dispositivo de apertura sobresale por encimag del
contorno global del envase;

la figura 6 muestra una vista en alzado en sec-
cién a traves de la tapa acabeda de inyectar, pero sin pe~
redes laterales;

la figura 7 muestrs en seccidn las partes supe-

rior & inferior de prensa de inyeccidén de la maquinag de in
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— yeceldén, no representada, habiéndose representado el enva~|

se en estado roto; y

la figurs § muestra esquemdticamente la constitu

L

cidén global del dispositivo para la fabricacidén del envase|
5 | conforme al invento.

| Primeramente, con gyuda de las figuras 1 a 6 se
describe el envase, seguidamente, con ayudé de leas figuras
7y 8, se describe el dispositivo para la fabricacidn del
envase, y finalmente se degcribe un modo de funcionag;gato

10 | posible del &i spositivo. o

El envase acebado, mostrado en las figuras 1 ¥ 2

pars materiales a envaser capaces de. fluir consta de.pare-

des laterales designadas en conjimto por 1, puesto que en
la forma de reslizacidn aqui mostrsda esta prevista en la
15 | zona de la tapa 2 una seccidn transversal redonda o pir§u~
lar (puesto que tambidn la tapa 2 es circulsr en visﬁé'éue
perior), de mesnera tal que en t0d0 caso en el lado de pa—
red frontal, que forua el fondo 3, se podriz diferenclar

entre cuatro peredes laterales. Por razones de simplicidad
20 se habla de las paredes laterales 1 en la presente descrip-
cién. Estas paredes estén conformadas, segin lo represen—
tado en las figuras 1 hasta 4, pare formar un tubo-envase
y estén unidas a lo largo de la costura de soldadura lon-
gitudinal 4 para le formecidén definitive del tubo-envase

25 cerrado. En la figura 2 se reconoce que la costura de sol-
dadura longitudinal 4 se extiende hasts el fondo 3. Esto
resulta de la pieza de plaentilla recortada, como también
se puede reconocer en la figura 4. Este tubo~envese, en

la forma de lg figura 2, tiene la altura H, que, tomando

30| en consideracidn la conformacién, mostrada en la figura 4,
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me a la figura 2. Primeramente, las esquinas, gue son . las

,E“*ﬁ . Hoja nom. £

_antes del acabado del fondo 3, es visiblemente menor que l&

longitud A del sector desde la arista superior libre 5 del|
tubo~envase hasta le arista superior 6 de la tapa 2.

La arista superior del envase acabado resulta a
pertir de la linea designeda con 7, que esta mostrada en
las figuras 2 hasta 4. Nediante las diferentes lineas de
plegado y respectivamente repujado, no designadas ¢en mayor
detalle y mo§tradas en le figura 4, se forma la doble tirsas
de cartén 8 (figura 8) durante la conformacidn del fq?ﬁé
mediante un taco, en cuya tira de cartdén se encrentra la

.-hy

costura de soldadura transversal 9 gque se halla en la fizwy

re 2 y apenas es visible. En este caso se forman tamyidsy
los 1dbulos triangulares 10. Lz estructuracidn del fondo 3
se efectla partiendo del estado de la figura 4, pasando, por

el estado segun la figurs 3, psra llegar al estado conf.pr-

- &
-
LI

£

oo

posteriores puntas de los 1ldébulos trisngulares 10, sQn mo-
vidas hacie fuera en la direccidn de las flechas 11 (fiéu—
ra 4), en la direccidn mostrada hacias fuera, y se tira de
ellas hasta tanto que se alcance el estgdo de la figura 3.
Luego es comprimida conjuntamente la doble tira de cartdn
8, se aplica la costura de soldadura transversal 9, se
rebaten los 1ldbulos triangulares 10 en direccidn hacia el
fondo y 111 se unen, por ejemplo imediante celenteaniento
puatuai, de manera tal gque entcnces se alcanza el estado
de la figura 2.

Esta operacidn de cierre por el lado del fondo
3 se realiza después del llenado del enveze, como posterich-
mente se va a describvlr. &n el lado del envase, inferior

en las figurss 2 hasta 4, estd, la Tapa 2 con otras pela-
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| bras ya soldada de modo estanco a los liguidos. En contra-

posicidén con el fondo 3 cuasdrangular, en el nuevo envase

la tapa 2, estructurada preferiblemente - pero no necesa—

rismente - con forma redonda o circuler, esté -onstituida

solemente z base de magterial termegléstiée v sin material .

de soporte. Por lo tanto, la tapa puede estsr adosadsmen—

te inysctada a 1o largo de la arista exterior 12, mostradg

en lz figurz %, del tubo-envase o a lo largo de las pare— |

des laterzles 1, a sasber en la estructuracién en la Lowpa
para el uso, como se muestra en la figura 1. Por el .c0~

trario, en la figurs 5 se muestra la estructura pars el
transporte, en la cual la dis@osiciéh de vertido, da%ighaQ

st

da en general con 13, esté rebatida hacia dentro del con—

torno exterior del envase de manera tal gque ninguna de .lad

LI

partes individuales de la disposicidén de vertido 13 .sehre-

salga de la arista exterior 6. Con ello se garsntiza- una
irreprochable resistencia o estgbilidad de formag y qﬁg}
buena envolturz a su alrededor (mediante léminas con{fgi—
bles o similares).

La disposicidn de vertido 13 se asienta centrald
mente sobre la tapa 2 en forma de un collar anular 14 ergy
do, hecia fuera, segun la figura 1 haecia arriba, collar
cuyo borde superior 15 estda unido con un tapdn de cierre
16 con anillo de agarre 17 adosadamente soldsdo.

La forma exacta después de la inyecciodn de la
tapa 2 se reconoce con clarided en la figura 6. Le arista
superior €& de lz tapa 2 es practicamente sdlo un anillo,
junto a2l cual esta conformada por el exterior una cufia de

sustentacidén 18, de mznsra tel gue el lado superior del

tubo~envase ¢ la pared lateral 1 pasa a situarse por deba]]

hir

9]

Vs
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—de la arista f2, mostrada en la figura 5, en torno a esta ;
cufia de sustentacidn 18. Con ello se establece una unidn
especialmente fuerte y rigida entre la tapz 2 y la pared
lateral 1. Entre el borde exterior de la tapa y el cuello
anular 14 esté situada una superficie 20 en forma de tron~!
co de cono, que en el estado de las figuras 1 y 6, es de~-
cir en la forma para el uso, se extiende hacia fuera y se
extiende hacia dentro eproximadamente en el mismo éngulo
en la esiructuracidén para el transporte segun la figura.5.

Por arribz, junto al borde 15 del collasr anular 14 esta. dis-

. se b

puesta, excepto el lugar dz2signado con 2% a la derecha de
la figura 6, con forma anular, una linea de debilitagi-br

3602 glrede

1

22, que forma un lugar de debilitacidn casi de

dor del tepdén de cisrre 16, para que é€ste, con el fin de

nnnnn

abrir el envese, pueda ser retirado facilmente por rotura.

en la Tfgzu-

R )

Junto al lugar designado con 22 a la izquierda
ra 6, situado junto a la linea de debilitacidn se si%ﬁéiel
lugar de unidén 23 (figurs 1) del anillo de agarre 17;”3ﬁn~
to a8l cual estd previsto un sbombamiento 24, situsdo apar-
téndose A€W ccllar anular 14 hacia dentro en direccidn al

centro, de manera tal gue la pared de este abombamiento 24
se extiende hacia dentro segun la figura 6, y con respecto
a la parte circundante esté separada s6lo por la linea de

20

debilitacidén 22. EZn efecto, cuando ¢l usuarioc, por rotursa

0 rasgado en el anillo de zgarre 17 (segun la figura 6 ha-
¢cia arriba), abre por rasgado la linea de debilitacidn 22,
entonces ésta se rompe primerzmente en la zona del abomba-~
miento 24, por lo que puede llegar ventesjosszmente aire al

espacio situasdo por debajo de la tapa 2.

Diametralxente frente al abomwbamiento 24, en la
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} representacidn de la figurs 6 en el lado derecho del tapén|

de cierre 16, se eacuentrs, en la praximidad del lugsar def
siégado con 21, la bisegra 25 para ei tapén de cierre 16.
Esta witima puede ser movida segun la figura 6, pér consi~
guiente, en torno a la bisagra 25 en la dirececidn dextror-]
sa, es decir puede ser hecha girar en la dirececidn de aper-
tura, £in que se rompa igualmente el tapéﬁ de cierre 16. |
Jon eilo -se establece una ventajosa posibilidad de volver
a cerrsr, toda véz que el tapdén de cierre 16 tiene ué_h@r—
de 26 que discurre casi paralelamente sl collar anular <14,
el cual borde es cerrado s0lo por el fondo plano 27.

El dispositivo para 1é fabricacidn de este{egyaé'

22 o

se tiene. como detalle una méquina de inyeccidn 30 mostra~—

32 estén mosiradas a escala aumentada y en seccidn en iz

o
* a

figurs 7. Con lz couprensidn de la estructuracidn de.lg,

taps 2 segun la Tigura 6 se hace mas facilmente comprensgi— .

o
. s
‘.

bie la forma de reslizaciodn de la figura 7. =i contorno’
exacto de ambgs superficies orientadas una hacie otra, de
las parfzs superior e inferior 31, 32, se establece por
elaboraciones correspondientemente & la estructuracion de

la tapa 2, de mznera tal gue agqui basta mencionar unas po-—

cas

)

artes: por ejenmplo, el embudo 33 para inyectar mate-
rigl sintético dentro del espacio hueco, el soporte de
sestén 34 para el troguel Ge conformacidn 35 y las piezsas
calibradoras y de estanqueidad 36 para estanaueizar el ma-—
terial sintético, preferiblemente polietilenc; conira una
retirada por exprimido lateral hacia fuera {rente a la

parte inferior 32 en forma de wandril de la prensa de in-

yeccion. 3e entiende, ya & partir de lo representado en lg
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+ figura 7, que una parte inferior 32 de prensa de inyeceidn

- Moy nim- 30" 1

con una cierta longitud, puede ser reemplazads por otra |
parte inferior con otra longitud diférente, sin que la ta-
pa 2 haya de tener una estructuracidn distinta ni tampoco
el resto de la maquina de inyeceidn haya de tenef.atras
partes disiintas.

Todo el dispositivo para la fabfieacién del -en~
vase arring dsscerito puede ser explicado del mejor de los
modos con syuds de la figura 8. Junto a un bastidor {Qnée
encuentra a la izquierda el rollo o arrollamiento 41, d¢, lg
banda continua 42 de material de soporte revestida por

ambos lados con una delgada capa de materisl sintétics;!

LI I

NSy

nte® polietileno, aqui sostenida de modo capaz
de girar sobre 10s apoyos 43. En la mitad superior dg;gcha
esta representado esquematicamente un transporiador g%a;
fin 44, gue de modo en si conocido esta provisto con;éispo-
siciones de acciongmiento y puede ser un transportadéf'ﬁe
cadenzs entre puestos. Los Tramos supserior e inferiofféél
transportador 44 esten situedos horizuntaluente y'a‘distanv
cis entfé-éi a la derecha junto gl rollo o grrollemiento
4% de vapel. A una clerta distancia por encime del besti-
dor 40 estd colocado un soporte de sostén 45, junto al cusl
en el ledo izgquierdo estén cclocadas de mener:z cepaz de gif
rar unss cuchilles en forma de cuchillas circulares 46, cdn

las cuales se pueden separar y cortar las bandas del mate-

risl de soporte 42. Con 47 se designe un puesto de flexidn

¢34

previa para le produccidén de les aristes del envose, detrél
del cual esta dispuesto un rodillo de desviecidn 48, por

encims del cuzl se encuenire un segundo rodillo de desvia-

cidn 49. Entremedias se muestrs esquematicemente una mordee-
]
i
H
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+ za de soldedura 50 con pieza oponente, no designada con mg-

yor detslle, con cuys ayuda una tira 52 de materisl siﬁtéﬁ
tico, que es retirada desde un rollo 51, es aplicada por ‘
soldsdura psra le proteccién—Ls‘1ongitudinalmente sobre 1a’i
arista de corte, para que eili, g1 envasar ligquides, no ﬁéﬁ
posible una arista de contacto directo entre el papel y ell
liquido. o 7
Entre el puesto de scldadu?arLS 50-52, mancionaf.
do en Gltimo término, y lz maguina dé inyeccidn 30 fijaéa
por lz derecha &l sororte de sostén 45 estéd colocado. .sl.
puesto 53 de conformacidn de tubos-envase, que se describsg
a continuzcidén con meyor detzlle. En este caso es éIé@é?tﬁ
esenciel @¥-mgndril calibrador 54, escondido por el tubo

envase squi mostrado, el cual mendril estd designado, por

\N

en el luger de su disposicidén por debajo -del tubc ¢lwe-

se. Este mendril celibrador 54 se encuentrz con su eje -

PP Y

co en 452 con relecidn a la horizontal. En sm pro-

e
(]
2
i
[N
123
Ly
3,

.

longacicin hzcie abgjo y haciz lg derechs, la rueda de man-
dril, designada en general con 55, ests dispueste con las

ocho partes inferiores 32 en forme de mandril, de la pren-

=

sa de inyeccidn. Adeﬁés, g la derecha de la rueds de man-
dril 55 esta dispvesto junto sl soporte de sostén 45 el
gparatc 56 llenador de pistdn y ademés a le dereche junto
a aquél esta dispuesto el puesto de goldedura de fondo me-
disnte un teco, designado en conjunto por 57, representzdog
s0lo esquematicsmente.

Sobre el tremo superior del transvortedor 44 se
ruestra finelmente, de wodo esavenmatico, £0lo en dos luge~
ree unag leva de arrastre de conforumscidn 58, 1=z cual ests

colocada junto el trensportedor 44 e ls distencie g respedg-
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1 to de la leva de conformecién en cada caso ccnﬁigua,;yvqagb

bejo del rodilio de Qdesviacidén 49, la banda continus de pg-

junto con este transporisdor es movida en gvence en direc-
cién de la flecha 59 hasta por debajo del puesto de soldaéh
durs de fondo mediante un taco o del puesto de cierre 57.
51 puesto 53 de conformacién de tubos-envggegé_ifi
consiste en particular en un soporte de sostén 60,atambié§
dispuesto formando 452 con relagién a la horizontsgl, al |
que esta fijado el mandril conformador o calibrador 54 &
través de la parte de curvetura 61 de mandril. En to{qqsav

este parte de curvatura 61 se aplica a le derecha, por,-de-

LN O

pel 42 revestida, en forms de una cubeta abierta haeia]gbd~

tow

jo. Bl extremo inferior derecho de esta cubets se apoysa
bejo tensidn Ge tracciodn dentro del aznillo exterior 62, el

cuszl tarbién estéd colocado coaxiglmente con .relacidn al,

. .

mendril cglibredor 54. En le direccidn de transpérte,:épe
acul ks de imaginarse desde el rodillo de desviaciépi&@;
formanco 458 hacia la derecha y hscla abajo en direcgiéh
& 1z rueda de mandril 54, y detras del anillo exterior 6Zj
esta prévista una mordeza de soldszdura leongitudinegl 63 y
a2 distencia adicional detrés de ésta esta Pre#ieta una mon-
daza de transvorte 64. Esta Ultime oscile con la cadenciz
de todo el cispnositivo, correspondientemente a la doble
fleche 65. Adicionzlmente por una longitud de sector A en
@lreccidn de transporte se extiende todavis el mandril ca-
librador 54, e saber hasta lleger a la disposicidén de cord
te 66, que agui estd sefisleda esquemdticemente en forma de
dos cuchillas, pero gue realmente puede cer una cuchilla
circular con una cuchills oponente dispuesta en el interiar,

pare ejercer un efecto de cizells o tijere.
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el puesto 53 de conformacién de tubos-envase estd dispuestq
detrds de le rueds de mendril 55. Este puede girer en direq-
~¢idn de la flecha representada, es decir en direccidn dex—~

trorsa, en torno gl eje geometrico eentral, = -saber en ca~|

dencia, es decir intermitentemente, en donde en cada~¢adenf
cia una parte inferior 32 en forma de mandril de la prensa
de inyeccidn es movida adicionalmente‘en 452 en la direccié
dextrorsa. Cada parte inferior 32 1leve un tope 70 deif@?mé
gnuler, el cual es propulszdo de modo movible oscilentemen-
te en direccidn axisl de la parte inferior 32 en forma de

mandril de la prense de inyeccidn, para ejercer un efdéip

°

it}

respador. En la posicidn mas inferior, designada con III,

U

¢ encuentra el znillo de tope 0 raspsdor 70 en su pogig;éﬁ
mgs inferior.

Verticalmente sobre la posicidn III, es-deqiéfﬁn
le posicién designada con II, se encuentra la correspﬁh&ieg
te paerte inferior 32 de prensa de inyeccidn, igual}qu;-éh
la disposicidn segin la figure 7., perpendiculasrmente por de
bejo de la méguina de inyeccidén 30. La parte superior 31 de
prensa de inyeccidn puede moverse en la vertical hacia arril
ba y hacia abajo (para que con liberacidn de 1la tapé 2, acsgl
bada de inyectar, puedavcer desprendida desde la correspon-
diente parte inferior 32), con una carrera que es mayor que
la carrera de oscilaciodn del cilindro de inyeccidn 80 con
troquel dosificador 81 y recipiente 82 para granuladec. Pare
¢e gue puede prescindifse también agul de una descripcidn
més detallada de la maquina de inyeccidn 30, &l iguel que
del puesto de cierre 57 con la disposicién 90 para cerrar

el lado de fondo, al igual que la disposicidén 91 pars prepsa

]

n

b

v

T




H ‘ 7 . Hn_;n nam, 34

1 | rer los 1ébulos trisnguleres 10 con el fin de colbearlos

junto al fondo 3, la disposicién 92 pera celentar los 1é-
bulos trisngulares 10, y la disposicidén 93 con los trogue-
{ les de apriete para los 16bulos.triangulares 10. E1 envasq
5| mostrado sobre el tramo superior del transportador 44 estd,
por'ési decir, cabeza egbajo; en efecto se reconoce por abg-
: jo a la tapa 2, mientras que por srriba se encuentra la
éared frontal que posteriormente forma el fondo 3. Por es-
ta razén, después de transportar hacia fuers el envafe,ecsg-
10| bado de llensr y cerrar, en direccidn de la flecha 59,3£e
invierte la posicidn del envase, para que el lado de cabe-

za pase & quedar arriba. ‘ oo

* -

L

El funcionamiento de ls maguine se efectia de
maners tal gue laz bandas continua de papel 42 es separada
15 o cortads, por ejemplo por ls cuchilla de rodillos 46,-en

tres bandss situadas una junto a otra, cada wna de les.

cugles es grortade &1 mismo dispositivo, gue en conjunto

figurs 3. Pars ls conmprensidn del funcio+

w
¢

5.
o

()

s
L

n‘\

iy

=~

2ot
{x

namientc y del procedimiento segun el invento basta, sin
20| embargo, describir el modo de funcionemiento de una magui+
na. La bandg continus de papel 42 es plegada previamwente

por la disposicidn 47 en lzs aristes todavia no repujadas
previamente, después de ello es desviada por el rodillo

48 y guiade el puesto 0 de proteccidén de les aristas, en
25 gonde csobre la arista de corte, no revestida con material
sintético, es aplicada por soldedura en el borde de le bap-
da continua 42 con eyuda de la mordeza de soldadura 50,

la tira 52 de waterizl sinteético, retirada del rollo 51.

Le banda continva de papel, preparada de esta manera, es

E 36| desviada hacia la derecha por stajo & través del rodillo
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1 {-de desviacién 49, de menera tal que entonces la direccidn
de transporte apunta desde la periferia exterior supericr
del rodillo de desviacidn 49 pasendo a trevés del eje geomé-
| trico del mandril calibreador 54 hacia el centro de la rue-
5 | da de mandril 55. Mediante la tensidén de traccidn, que es
. genefada por la mordaza de transporte 64, la banda de pa-
pel 42 se aplica primeramente como unsg cubeta ebierta ha-
cis sbajo en forma semicircular en tormo &l suplémento de
mendril 41, para luego rodear totalmente el mendril gali~

10 brador 54 con gpoyo internc en el enillo exterior 62,,Este

cierre con rodeo aporta la estructurzaciodn del tubo envase

y se efectia de maners tel que anbas aristas libres &Lty

bo envese se solapen empliamente en un trozo, de forma tal

i

que en este lugar de solgpamiento puedsa ser aplicada la.

.....

15 costurz de soldadura longitudinagl 4 con ayuds de las.nor—

dazas de scoldedura 63. Durante este proceso de soldsdurs

(T

1 sector de tubo, con la longitud A, estd estacionaﬁié,

é Después de heber abierto la mordzzz de soldadura 63 las
mordezas de transporte 64 tiran del siguviente tramo Gelan—
20 | tero de tubo envase en una longitud de sector A en direc—
cidn ; la rueda de mendril 55, con lo cuzl el sector con-
sicerado de tubo-envase, en el cugl precisamente se habie
acgbede de producir la costure de soldedure longitudainsl,
-1lega hasta el extremo inferior derecho del mandril cgli-
25 | brador 54. Aqui se efectla entonces uns separacidén medisn—
te la dispogicion de corte 66 respecto de agquella parie,
que precisamente hebia sido empujada hzsta llegar al tope
70 por la ir ervencidn, ccabeda de describir, de lg morda-
za de transporte 64 sobre la parte inferior 32 en forma de

30 | mandril de la prensa de inyeccidn.
16111 i
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En la inmedigtamente siguiente cadencia, entoncep
el sector considerado de tubo envase es empujado por la
disposicidn de cuchillas 66 hacia la parte inferior 32 en
forme’de mendril de la prensgs de inyeccién en la posicién
I. La parte inferior 32 tiene un didmetro menor en apz'c:»:ci---i
madémente J,5 mm que el del mandril cglibrador 54.

La rueds de mendril 55 gira entonces adicionsl-
merte en ung cadencig, a seber en 452 en el sentido dextrolr-—
80, por lo cue el sector considerado de tubo-envase élnén~
za shorza el puesto II situsdc por debsjo de lz méquina-de
inyeccidén 20. Luego, la parte superior 31 de prensg de in-
yeceidn, aplicandose en tornc al horde inferior del iﬁﬁb—
~envase 2 & lg_pared letersl 1, se desplaza e lg posgicidn
mostreda en la figura 7. De este modo, la tapa 2 es inys e
tada adosadamente de modo directo a la arista superior-.12
de las pezredes latersles 1. Seguidemente le perte suﬁgﬁior

31

joN)

e

o]

rensa de inyeccidn o el otro mandril de inyeceidn

b

35

n

e despleze apartindose de le tapa 2, v la rueds de
mendril 55 puede moverse luego en 1802 4 le posicién III,
siendo énfriada simulténeswente lg tapa junio con la plezd
moldeade aczbade de inyectar.

La rueds de mandril 54 estd ajustada y sincroni-
zada con los otros puestos 53, 30 v con leg léva de arrasire
de conformacién 58, de manera tal gue en los puestos indi-
viduales, especislmente zn los puestos I, II y III, estan
establecidas posiciones exactemente coincidantes entre los
ejes de las partes enfrentadas. En el puesto III, el tope
de forma enular 70 actia como raspadcer y despleza al sec-

tor considerado de tubo~envase, gue en uno de sus ledos

frontales estd cerrade por la tapa 2, hacia abajo en direg-
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— cidén al transportador 44 a sgber hacia dentro de la leva

v e o eees

Haon nflllt3'7 :”

58 de arrastre de conformacién. Esta, en primer término,
en squella forma de realizecidén que se muestra en la figu-
ra 1, es decir con tapa redonda y fondo cuadrangular, ests
sbierta, para dejar Pasar Irente a ella la tapa 2 de mayon
extensidn en volado y de mayor guperficie, y finalmente
se clerra sobre le superficie cuasdrangular de menor temefid
Al desplazar hacia abajo, el anillo 70 comprime la tapa
con ayuda de le psred lateral 1, rigida, sobre el trgmq;su~
perior del transnortador 44, de mznera tal que la taps. -2
se abate nacis dentro a la forma para trensporte que se

muestra en la figura 5. Este abatimiento hacia dentro-no

plantes ningln tipo de dificultades, puesto que el envase

¢ -

ELl transportader 44 de czdenas enire ouestos.
transnox o entonces en envese, todavis abierto por srriba
¥ prestc rara cer llenado, en direccidén de la flecha 59

Jerecins, ocupandc leva 58 de arrastre de con-

2
c
§ud
O]
[

formgcion une distancia g reepecto de ls siguiente. El en-
vese pafs @ quedar por detojo del puesto de llenado 56,

estructursdo coxo aparsto llensdor da pistén, y es llena-
do hasta lleger a le arista superior 7. En la disposicidn
9¢ es cerrado el lazdo de Fondo desde el estado de la figud
re 4 al conforme a la figurz 3. En la disposicidn 91, se-
nelade ezquenaticamente, son Prepuirados luego, despues de
la soldadurs transversal, los 14bulos triangulares 10 parg

3

su aplicecidn, son calentzdoy en el rpuesto 92 y unildos
con la disposicidn 93 sobre el fondo 3 medignte troqgueles
de compresidn, de modo tal que resulta le foraa de lg fi-~

gura 2.
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Los mencionados lébulos triasngulares, dependiend
de la estructuracidn del cierre de fondo mediante un taco,
pueden estar replegados wubre el propic fondo o sobre una
pared lateral. |

En el lado opuesto estd dispuesta la teps fabﬁiﬁQ.
cada s61l0 a base de materisl sintético termoplastico, euya
collar anular puede estar estructurado con forms circular,|
ovalada, poligonal o similar, y se yérgue hacia fuera. En
la forma de tronco de cono de ls tapa, que se muestrgﬁgg
las figuras, es conveniente que el collar anular esté dis-
vuesto centralmente. En otras formas de la tapa, el collar|
anular puede estar, gin embargo, perfectamente dlspueﬂﬁb

tambleat teralmente a meyor proximicdzd de les arlstJS, pa

re que al vacliar por veritido la grists de vertido tcnga
que situcrse mas prodxima al borde de la tapa. ,
Después de «batir haecia dentro le tapa aesdéfia
estructuracidén como ha sido inyectada durente ls fabfiba—
cidn & lz estructurscién para transporte., todas las pértes
de la disposicidn de apertura, es decir tembién el anillo
de age®re m@mwmiamente soldado, estén situadas dentro del

contorno exterior del envase, dado gue con ello se estable

ce uns estructuracidn Optims para el transporte. La forma
de reslizscion representsda en las figuras muestra un ani-
1lo de agarre erguido oblicuamente formendo 309, :zonformg-

do adosadausente al tapén de cierre. Es especiaimente conve

1

niente, sin embargo, una forma de realizacidén, no mostra-
da en les figures, en la cusl el enillo de sgarre esta

adosadamente inyectado en estado girado en 1802 glrededor

i

de aquél. Con otraes pelebras, el plano principel en el anij

+lo de agarre se encuentra parslelarente a la arista exte-—
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- rior del envaese 0 paralelgmente al pleno, que discurre a

« través del borde de la tapa. No obstante, el anillo de

sgarre sigue encontrandose todavia en su estructuracidn

pars transporte dentro del contorno exterior del envese.

hacia fuera en 1802 desde el tapdn de gierre, es por lo
tento conveniente, dado que de esta msnera se pueden es-
sructurar méé sencillamente los moldes de inyeccidn para
lz produccidn de la tapa.

Las precedentes expliceacionss muestran qus la

¢ fuelie. La cuestidn principal es 1z "forma de cubierte

-

’

sintético termoplastico, la posibilidad de proporcionar

tal caso t=.ubién

-
&

as posibilivades de la conformacidn en

lz estructurs dptima para el transvorte, por ua lado, ¥

la forma éptima para el curso de vertido, por ovro lado.

do la compresidn hacia dentro de la tapa a la forma para

transporte o la retirada de le misma s la foruwa para el

us D
M“

” —
B
.,
- "'-‘...-..-—\
——— e,

e ————

T————

La disposicidn del ani.lo de agarre en lg posicidn girada

eleccidn de 1la forma de la tapa tuede ser sometidsa a cierd
tas variaciones correspondientemente a la prensa de iuyecH

cidn. Por ejemplo,el orificio de vertido podria estar ado-

sadamentes conformedsc a una disposicidn en forma de scorded:
inferior" vara el transporte dei envase ¢ la "forma d= cu-
bierta superior” zl verter. llediznte el ianvento se estzbla-
ce, especlaluzente para .a taps consistente sdélo en materidl

muchas deseades disposiciones de apertura y aprovechsr en

< - s oy .
frio, perz dgr a la tape diferentes estructuras, por ejeng

Como conforanacidén en frio se puede entender en este sentid

=y
[ od

J

’.—J
O
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frecogen en las rsivindicaciones siguientesi

-~ REIVINDICACIONES -

Los puntos que como caracteristica de novedad
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Mo~

delo de Utilidad en Espafia, por VEINTE afios, son los que se

1#.~ Disposicidn de envasado para materiales :
eavasar, cgpacese de fluvir, gue consta de peredes latersles
unidss unas con otras en forma de tubo-envase g 10 largo
de por lo menos una costura de soldadurs longitudinsl ¥y P4
redes frontsgles que.estén coloczdas junto 2 los extremos
del tubo-envase, que forman el fondo y lg tapa del envase 4
y una de cuyss narsdes frontales consiste en un material

intético termonldstico sin ningun materiszl de soporte,

esta inyectada a lo largo de su arista exterior sdosada-
mente g las paredes laterales, y tiene ung disposicidn de
vertido y vaciado rebatida hacia dentro del contorno exte-
rior del envase, consistiendo las paredes laterales en
un materizl de soporte, por ejemplo cartdén, revestido al
menos por un lado con un materiszl sintético termopldstico
caracterizada porque la pared frontzl, consistente sdlo er
un material sintético termoplédstico, forma la tapa, v la
pared Ifrontal, gue constituye el fondo, es cuadrengular
y tiene una ccstura de soldadura transversal con 1ldbulos
triaqgulares replegados sobre una pered contigua.

28.~ Digposicidn de envasado segin la reivindi~
cacidén 18, caracterizada porque la tapa y la seccidn trang

Versal del envase son redondas o circulares por lo menos

3
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}-en.lﬁ zona de 1a‘tapa y‘p rque

durante e 1nmed1atamente despues del proceso de 1nyec__
es la forma para el uso.

' 38,- Disposicién de envasado segiin las rei-

fuera, cuyo bnrde superlor esta unido con un tapén deﬂg_
rTre prev1sio de un anlllo de aga;re adesadameﬁte soldade;
porgue,; para el transporte, esta 51tuad0 dentro del centor
no exterior del envase,

4a,- DISPOSICION DE ENVASADO PARA MATERIALES

A ENVASAR, CAPACES DE FLUIR. :

Tal y como se ha descrito en laiMemoria.qué
antecede, representado en los dibujos éue se acompafian y.co$ :
los fines que se han especificado. ’ . |

Esta Memoria consta de cuarenta y una hojas

escritas a méguina por una sola cara.

f
O

Madrid,

AR 00

P‘A—I

12112/3L.
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