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El invento concierne g un dispositi&o rara la febri-
cacidén de un envase para materiales cepaces de fluir, que
consta de paredes laterales ghidas una con otra en‘la for-
ma de un tubo & través de por lo menos una costura de sol-
dedura longitudinal, y paredes frontales, las cuales cetén
colocadas junto a los extremos del tubo, forman el fondo y
la tapa del envase, y de las cueles una pared frontal, que
forma la tapa, consta de material sintético termopldstico
sin material de sovorte, estd adosadamente inyectsda a lo
largo de su arista exterior junto a las péredes laterales,
y tiene una disposicidn de verfido gbatida hacia el inte-
rior del contorno exterior del envese, y la otra pared
frontal, que constituye el fondo, es cuadrangulsr, y tiéﬁé
1lébulos triangulares replegados sobre una pared contigua,-.

consistiendo las paredes lateraleé y el fondo en un maté=‘-

rial de soporte, por ejemplo cartén, recubierto por lo me-

nos por un lado con material sintético termopldstico. R

El tipo de envase que se ha impuesto actualmente en™. .-

méximo grado para el transporte de lfquidos, especialmenté?

leche y zumos de frutas, es un envase paralelepipédico, ¢
que consta de una manguera (tubo flexible) a base de mate-
riel de soporte recubierto por ambos lados con un material
sintético, que estd cerrado por sus extremos en la zona de
las paredes frontales por medio de nervios de cierre trans-
versales y esté llevado a una forma de papelelepipedo, de

manera tal que en cada pared frontal se establecen dow 16~
bulos iriangulares de doble pared, opuestos entre sf, los

cvales primreramente sohresalen hacie fuvers desde las pare-

des frontales del envase y finalmente son replegedos con-

tra paredes laterales contiguas o conlra las paredes fron-
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L"'1:z:,'.1es del envase. '
Muchos de tales enﬁases se utilizan también para mate-
rial a envasar en forma de polvo y granular. En el caso de |

algunos envases conocidos el orificio de vertido es forma-

wm

do mediente el recurso de que estén troqueladas en la capa
exterior del enﬁase 1inéas de perforacidén u otras lineas
de debilitacién, las cuales son rotas después dé desplegar
(hacia arriba) a1 16bulo triangular correspondiente,

Se conoce también un orificio ya troquelado a partif
10 del material'para envasado, que es cubierto dé hodo estan-
co al liquido médiante una tira. A través.de un segmenfo o
tramo de agarre libre, no fijado a la pared lateral, se
aprehende y se tira hacia arriba.de la tira de cubierba;ay
seguidamente se pone gl descubierto el orificio de apertu-
15 ra por rasgado, disvuesto sobre el lado interior del lébué.
lo trianguiar, en forms de un‘agujero redondo o alargsdo

(oblongo). De una manera desventajosa, en este envase cans—

, cido el vertido no se efectda en forma del chorro deseadd - I;

para evitar el derrame del material envasado. . A

e ®

20 En otro tipo de envase se ha intentado prever emn cali-

ded de orificio de vertido, una rendija rec¢tangular, cu-

bierta por una tira de cierré, que se encuentra sobre un

lado de la pared frontal junto a la costura de soldadursa

transversal. La aplicacidén por sellado o soldadﬁra de una
25 tira de cubierta va unida, sin embargo, de modo enteramen-
te general, con problemas de estanqueided, por un lado, ¥y
del fdcil desgarramiento, por otro lado, Existen problemas
similares también, si el orificio de vertido, previamente
abierto por troquelado y después de ello cerrado con la/%i-
30 ra de cubierta, estd dispuesto en la pared superior del 14-

JPM
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ﬁbuld triangular.'Por lo tantc, se han desarrolla?o diferens -
tes dispositivos de aperturs diversos, sélo en el sector
de los envases paralélepipédicos, en los cuales la costura
de soldadura transversal, que cierra ia pared frontal, es
5 separeada en si misma smpliamente en un trozo, o en los
cuales se utilizan medios auxilieres de rasgsdo, por ejem- 3
plo hilos incorporados por soldadura. .

Es misién del invento la creacidn de un dispositivo
para la fabricacidn de un fondo esﬁecialmente conveniente
F 10 en un.eﬁvase, en el cual la pared frontal, consistente so-

lemente en un material sintético termopldstico, forme la

tapa, y la pared frontal, que ha de constituir el fondo,
sea cuadrangular y tenga lébulos triangulares replegagons
sobre sectores contiguos. Ademéds de ello, aparte de obte-
15 nerse un shorro éptimo de material, el nuevo envase deve,-
ser estable y tgner buenas propledades de estanqueidad,
pudiendo el consumidor definitivo abrir y cerrar de nuevg,.
con facilidai, el nuevo envase sin necesided de instruc~ .

oo

ciones especiales. Eg misién del invento también la creas;

20 c¢ién de un procedimiento para la fabricacidén de tal enva-s p:°

L[] ]
~ L] *

se, a81 como de un dispositivo para la realizacidén de este
procedimiento,

Con el nuevo principio de producir una pared frontal
como tapa puramente de material sintético y el fondo en 1la
25 clésica forme cuadrangular, se posibilite la fabricscién
de envases para medios fluidos o lfiquidos, en forma de cu-
bo, de paralelepipedo o también con cualquier otra estruc-
tursecidén. Por ejemplo, es conveniente, conforme al inven-
to, que la tapa y la seccidén transversal del envase, por

30 lo menos en las zona de le tapa, sean redondas, ¥ que la
JPM '
01075




.Pr :

-

10

15

20

25

30
01075

Hojn nam. 4

restructura de la tapa sea la forma dc uso dﬁrantefe~inme-A
diatammente después del proceso de moldeo por inye;cién.'
Con la caracteristica mencionada en Wltimo término se quie-
re significar que la tapa, que consta sélo de meterial sin-
tético termopléstico, es moldeadé por inyeccién en la es- |
t:ucfﬁra de su forma de uso., Por consiguiénte, ésta, evi- i
dentemente, durante el proceso d= moldeo por inyeccidn ¥y
también hasta la siguiente etapa de tratamiento, Que abar-
ca por ejemplo una deformacién de la tapa, tiene la forma
de uso, es decir, aquella forma en la cual el consumidor
definitivo abre el envase, descarza material envaéado ¥ “
eventualmente cierra de nuevo el envase. La ventajs de es-
ta medida consiste, en efecto, en que un material sintétfi-
co termopldstico tiene‘por lo general la tendencia a vol-
ver nuevamente a su forma de moldeadz por inyeccién preceﬁz
dente de la fabricacién, después de que hubiers sido defor
mado previamente. En contraposicidén con ello, en los enva- 4
ses conocidos, por ejemplo la tapa, con paredes frontaleg o

que formen un dispositivo de apertura, es moldeada por in--}:

yeccién en su totalidad, de manera tal que inmediatamente . |-

se establece la forma para transporte. Luego, el envase,
después de las operaciones de llenado y cierre, es transfe-
rido inmediatamente a una agrupacidn reunidora y puede ser
entregada al transporte, Sin embargo, se ha puesto de mani-
fiesto, y especialmente en el caso de envases para el sec-
tor doméstico, que es diffcil la apertura de una tapa mol-
deada por inyeccién de esta manera., Fs esencislmente méds

fdeil y mds agradeble, por ejemplo, pare el ama de casa,

que ésta remodele (cambie de forma) por traccidnlo compre-

8ién un dispositivo de apertura desde una estructura defor




L

- - [mada a la forma moldeada por inyeccién procedente de la fei

bricacién. En el presente caso la tapa moldeads por inyec-
cifn adossdemente a las paredes latersles es abatida hacia

dentro inmediatamente antes y después del llenado y dursn-

L8

te el transporte, en lo Que se refiere a su dispositi#a de
aperture, de manera tal que el contorno exterior no es per-
turbado por partes sobresalientes del dispositivo de aper-
tura. Por lo tantorel usuario final, antes del uso, aebe
tirer hacia fuers del dispositivo de apertura que estd en
10 la tepa, y precisamente este proceso es facilitado consiheé
rablemente, puesto que el material sintético termopldstico
tiene por lo demds la tendencia de volver a la forma mol-
deada por-inyeccién procedente de le fabricacidn. L
Mediante la tape redonda y la estructuracién redonds

15 de la.seccién transversal del envase en la zona de la tagga'
Se pueden produéir herramientas de moldno especialmente
sencilleas, yva pesar de elio el envase equipado de tal mo- 4

do sigue teniendo las ventajas de estabilidad, buen aeproyes:*

chamiento del espacio, recopilacidén en egrupaciones reuniw.-

..rgs

20 das y estanqueided.

of®*®
* [ 3N )

Es ventajoso ademds el hecho de que la disposicidn ge]
vertido tenga un collar anular erguido hacia fuers, cuyo
borde superior esté unido a un tapén de cierre con aro de
agérre adosadamente soldado, y que para el transporte esté
25 sltuado dentro del contorno exterior del envase, El aro de
agarre sobressle también algo desde el {apén de cierrs en
la estructura moldeada por inyeccidén procedente de la fa-
bricacién, de manera tal que el usuario puede aprehenderlo

con facilidad, puede levantar con €] la disposicién de ver-

30 tido a la forma de uso, ¥ puede abrir el orificio mediante
M
01075
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—-desgerramiento del tapén de cierre a lo lergo del borde su-
perior del collar anular. Preferiblemente, el aro de aga=-
rre, antes de le apertura, sobresale en estado girado en
180¢ lateralmente con relacidn al tap6ﬁ de cierre.

En una forma especisl de envase, puede ser convenien-
te que, junto al lugar de unién del aro de agarre con el
tapén.de cierre, estén adosadémente conformados en el Wlti-
mo un abombamiento que diverge del collar snular y en el
lado diamétralmente,oPuesto del tapdn de cierre, una bisa-
gra del mismo. El abombamiento, 2l levantaer con arrangue
el ard de agarre y después de alcanzasr la forma de uso,
permite la formecidén de un primer orificio pequefio para en-
trada de aire, con lo curl se facilita adicionalmente %9:
apertura, es decir el desgarremiento del‘tapdn de cierre.a
lo lafgo del torde supsrior del éollar anular. Por uno,@g;

los ledos del borde superior del collar anular se encuen-

tra, por lo tanto, la debilitecién para iaiciar el desga~ .

aire, mientras que diametralmente, en el lado opuesto, GSrﬁ
td previsto un engruesamiento, que incluso al levantar déé}
cuidadamente no permite el total desgarramiento del tapénz'
de cierre, por lo que éste permanece colgando junto al en-
gruesaniento o refuerzo y estd articulado igual que una bi-
segra o charnela.

De acuerdo con el invento, el dispositivo para la fa-
bricacidén de envases ectd caracterizado porgue en alinea-—
cién con un aro de molde exterior y coaxislmente con rela-
cién a éste estd colocado un mandril calibrador, junto al
cual estd prevists de modo movible una mordaza de scldadu~

ra longitudinel, porque detrds de éste en direccidn de

rramiento y para la formacién del orificio de afluencia de.}

e ®
[ 2 4
¢
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de trﬁnsporté oscilando ritmicamente-eﬁ direbcién de
transporte, y detras dél mendril calibradof se encuentrs
dispuesta una disposicién de corte, junto a la cual es?é.
prevista una rusda giratoria de mandriles con por'lo meﬁos
tres parties inferiores de herramienta de moldeo por inyec-
cién en forma de mandril, que sobresalen radialmente hecia
fuere, a distancia angular con relacidén al eje del mandril
calibrador estd colocada una disposicién de moldeo por in-
yeccidn con parte superior de herramients de mcldeo por\
inyeccién, y por debajo.dehla Tueda de mandriles estd pre—
visto un transportador con levas de arrast#e de molides
abiertas‘por arriba, dispuestas a distancia entre ellas,’.
asi como un puesto de llenado y un puesto de cerradd. 5L
dispositivo.constituido de esta meanera puede ser montado_ﬁ.
colocado en un espacio relativamente estrecho; en efecto,
todos los puestos de'repujado, corte y soldadura 1ongitqf.j.
dinal pueden estar dispuestos delante o detrds de rodillgq“

de desviecién, de manera tal que el mandril calibrador pue-

de ser dispuesto en la posicién deseada, por ejemplo bajo;.
un éngulo de inclinacidén de 452 con respecto a la ﬁbrizon:.
tal, junto a la rueda.ge mandriles, y a pesar de ello pue-
de ser alimentado sin dificultades en la deseada direccidn
de transporte, Entre el arrollamiento de banda continua y '
el mandril calibrador estdn previstos en una forma de rea-
lizacién conveniente del invento uno o dos pares de rodi-

llog en forma de cuchillas circulares para cortar y sepa-

rer la banda en dos o tres bandas parciasles, de manera tal
que durante el funcionamiento continuo o intermitente la

bande continua, retirada en ceda caso del arrollsmiento,




m.-' 7o728 | 7
. : Hes-séparada prbgresiVamente en la_anéhura correcfa. Detrds
de estas cuchillas circuleres pueden estar disbﬁeétos even-
tﬁalmente otros puestos de plegado, por ejemplo con el Iim ‘.;
de renugar arlstas del envase. |
5 Hasta ahora no se ha hablado todavia de le proteccldn

interior de la costura de soldadursa longitudinel. También

el puesto destinado a ello puede estar dispuesto todavia
delante de un rodillo de desviacidn, eventualmente el ulti-
mo, delante del mandril calibrador. En este puesto se colo-

10 ca una tira de soldadura sobre el pdsterior lado interior

de la banda de papel recubierta en la zona de la posterior
costura de soldadura longitudinal, para que hna superificie,

que estd sin recubrir por causa del. corte junto a la arigta

lateral de'ia'banda, no pase e situsrse frente al material
15 a envaéar, especialmente frente gl lf{quide. En caso éontyg%
rio, el 1lfquido podria penetrar en la arista de corte, que
no estd protegida por material sintético, y podria reblaﬁ::.

decer 2l1l{ el envase. Por lo tanto se han previsto en este-y

lugar tiras de cublerta o tiras de soldadura para la arisia.

20 de corte, para que también éste sea recubierta con materis]|.e

sintético y se eviten las dificultades entes mencionadas,.
Detrds de este puesto, la banda continua de papel recubier-
ta, asi tratada, es guiada convenientemente a través de un
rodillo de desviacidén de menera tal que la banda continus
25 de pavel, preparads & estado acabado, pueda ser aportada en
alineacidn al descrito mandril calibrador ¥ taunbtién coa-
xialmente con relacidn al aro de molde exterior,

Puesto que en la forme preferida de realizacidn de la
méaquina de fabricacidén de envases las operaciones de trato-
30 miento individuales se efectian intermitentemente, y por lo

JPH
01075
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—tanto, también el transporte de la banda continua de papel
Yy por consiguienfe del tubo se realize intermitentemente,
una o dos mordazas de soldadura longitudinal estdn dis- }
puestas de modo movible. La soldadura de la costura longi-
tudinel se efectda con ayuda de esta o estas mordaza(s) de
soldasdura longitudinal, que se aplican desde fuera, sobre
el mandril cglibrador o de conformacidn.

La soldadurz de la arista de corte, lz llamada protec-

cidn LS, no sélo puede efectuarse por avlicacidn de ura

|
adecusda tira de cubierta, como antes se ha descrito, sinoi

que también se puede efectuar posteriormente sobre la rue-
da de mandril, a saber al inyectar adosadamente la pared

frontal gque nosteriormente forma la= tapa. Para que ge piaar
dan l1levar a cabo la correcta soldadura de la costura lon-:
gitudinal y los tratamientos ulteriores, posicionado co-*-

rrectamente, junto a una parte inferior de herramienta de %

inyeccidn en forma de mandril estd previsto un tope de Y

forma anular, haclias el cual es desplazado y aproximado el-_"

segmento de tubo después de haber acabado la costura de  1°;%.

soldadura longitudinal al desplazarlo hacia abajo desde el |.

mandril calibrador y transferirlo a la parte inferior de
lg herramienta de inyececién en forma de mendril., Este des-
plazamiento y este aoroximscidén se efectian mediznte mor-
dazas de transporte dispuestas detrds de la mordeza de
soldadura longitudinal en la direccidén de transporte, pu-
diendo estar previstas aquf une o varias mordazas de
transporte, que oscilan ritmicamente.

En tal caso es conveniente, conforme al invento, que
la disposicién de transporte tenga dos mordazas de trans-

porte dispuestas dlgmetralmente opuestas fuera del mandril
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calibrador estructurado de modo hueco, y una parte inte-
rior desplazable centralmente entremedias, movible jumto
con estas mordazas en una rendija longitudinal del mandril
calibrador. De esta manera no resuliz ningune desventajosa
5 huella de rozamiento sobre la superiicie exterior de la pa-
red del envase, preferiblemente la pared lateral del mismo,
a saber huellas por rozamienito de mordazas de transporte en
la pared lateral, puesto que este rozamiento no vrocura el
‘movimiento hacia adelznte del segmento de tubo, sino una

10 |accidn de sujecidn.

Detris del mandril calibrador -cuando se mira en la

!
direccidn de transvorte del tubo- esid dispuesta una 3ispo~|

(S S ]

gicidn de corie, la cusl, preferitlemenie, en una formz es-
. |
pecizl de reelizacidén del invento, tiene un aro rotatorio

. foa
15 que lleva una cuchilla controlada por levas, dispuesta de |
modo repartido por la periferia. La méquina de fabricacidn |
de envases, trabaje, por lo tanto, produciendo primeramentd|’

sobre el mandril ecalibrador la costura de soldedura longi-—.l.

tudinal, moviendo después de ello el tubo adicionalmente eﬁ' ;

et

20 |la longitud de un tramo sobre la rueda de mandriles, por 14‘33
que la costura de soldeadura longitudinal puede enfriarse y
endurecerse totalmente. La longitud de segmento inmediata-
mente siguiente ha sido transferida durante este movimiento
desde el mandril calibrador a la parte inferior de la he-
25 rremienta de moldeo por inyeccion, a saber sobre una rendi-
jay en la cuasl se encuentras dispuesta la descrita disposi-
¢idn de corte., Como muy tarde en este lugar el tubo debe,
naturalmente, ser separado o aislado en las longitudes de
segmento individuales, puesto que en caso contrario la par-
30 |[te inferior de la herramienta de moldeo por inyececién en
JPM’
01075
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—forma de mendril no puede ser movida por rotacidn sobre la

rueda de mandriles divergentemente en sentido lateral fue-~
ra del dispositivo de transporie.

La rueda giratoria de mandriles q;éguesta junto a la
disposicidn de corte, tiene por lo menos tres, y preferi-
blemente ocho, partes inferiores de herramienta de moldeo
por inyeccidn en forma de mendril que sobresalen radial-
mente, las cuales estdn dispuestas = una adecuada y corres—
pondiente distarncig angular una de otra. La rueda de man-
driles gire asimismo en cadenci=z, al igual gque trabaja rit-

[
micamenta todo el disnositivo. La descriftz lon

gitud de seg-
nento de tubo, aislada por la disposicidn de corte, es mo-
vida medisnte una determinada rotacidn angular de lz ruedé
je mandriless por debajo de la mdauina de xmoldeo por inyec- |

o
cidén, esvecialmente por debajo de la parte suverior de Za.,

herramienta de moldeo por inyeccidn, de forma tal que la |

vsarte inferlior y la parte superior de la méquina de moldeo,

por inyeccidn estdn exactamente en alineascidn una con

otra. En este estado se puede inyectar la pared frontal,

que forma posteriormente la tana. Estos trabajos de inyec-:
cién son gobernsdos técnicamente de manera irreprochable, .
v especialmente mediante el recubrimiento, aunque sélo sea
delzado, de la banda continua de mgterial de soporte, es
decir, del borde superior del segmento de tubo, el mate-
rial sintético aplicado por la mdquina de inyececidn se
adhiere Sptimamente, garantizando una segura estanqueidad
absoluta, entre la pared lateral y la tapa del posterior
envase,

La rueda de mandriles se mueve y por consiguiente mue-

ve, intermitentemente de modo adicional el segmento de tubo
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puesto preferiblemente en posicidén horizontal por debajo
de la rueda de mandriles, Aqui puede tratarse de uno de
los conocidos transvortadores de cadenas, que ofrece sufi-
ciente rigidez y fuerza resistente, de manera tal que el
tope antes descrito, es decir, el aro movible frente a las
partes inferiores de herramienta de moldec por inyececidn
en forma de mendril, puede desvprender el segmento de tubo
consideradc con la tzpa endurecida entretanto, y asentarlo
tan firmemente n=cia abajo, que todas las parites que sobre7

~

salen mds 2114 del extiremo del tubo 2 través de la linea

]
extrema situads perpendicularmente al eje geométrico del |
tabo, egvecialmente el dispositivo de zpertura junto a Jz.'.

tapa, son comprimidas hoeiz dentro en la forma para trans- |

L
vorte, Desvués del desnrendimiento, el aro desprendedorf..:
que al mismo tiempo era tope, sSe mueve sobre la parte infe-

ricr de herramienta de moldeo por inyeccidn en forma de

mendril durante la siguiente rotacidén intermitente en di—}
reccidn al centro de la rueda de mandriles, para, después .
de haber alcanzado la posicidén angular descrita arriba al i
comienzo, detener de nuevo en calidad de tope al siguiente.
segmento de tubo. Mientras tanto, el envase, que primera-

nente ests todavia caveza abajo, situado con la tapa sobre
el transportador y con el fondo haciae arriba, es llevado

en estado abierto desde el transportador, por ejemplo las
llamedas cadenes de puestos, por debajo de un llenador de
émbolo o similar, en el cual el envase es llenado con el’
meterizl a envasar. Para la estabilizacidn y simultdneamen-
te también pars la conformecidén y le creacién de las con-

diciones previas para la posterlior conformacidn del fondo
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como bloque macizo, se encuentran sobre el transportador
unes levas de arrastre de moldes, que preferiblemente es-
tdn abiertas por arriba y en otra forma preferida de rea-
lizacién tienen por lo menos dos paries movibles una con
relacidn a la otra, que, de acuerdo con el invento, en el
estado reunido, por lo menos en la zona de uno de los ex-
tremos inferiores preestablecen una seccidn transversal re-
donda ¥ por el otro extremo superior preestablecen una sec-
cidn transversal cuadrangular. Con elic, en efecto, se
preegtablecen las condiciones previas para la conformacién!
del fondo como bloque macizo ¥y luego parz la soldadura del
fondo como bloque macizo, Istas levas de arrastre de mol-

dag son colocadas convenisntemente g distanciz unas de _ ...

fo Rriengc 2]

sras junto al transoporiador, de manera tal gque se mueven

jo de las partes inferiores de herramienta de moldeo por
inyeccidn en forma de mandril, parz la recepcidn del seg-
mento de tubo cerrado por tn sclo lado. Ademds de ello, es-
tas levas de arrastre de moldes, conjuntamente con los en-.
vases, entonces abiertos por arriba, estédn en alineacidn
por debajo del nuesto de llenado y, de modo correspondien-
te, posteriormente por devajo de los diferentes puestos pa-
ra cerrar la pared irontal que posteriormente forma el fon-
do, prevarar a los lébulos triangulares para la colocacidn
adosada, el calentamiento de los ldévulos triangulares y la
colocacidén por debajo del troquel de apriete sobre las es-
quinas.

Una conveniente forma de realizacidn del dispositivo
tiene una cedencia de dos segundos y ocho partes inferio=~

res de herramienta de moldeo por inyeccidn en forma de mand

conjuntamente con éste y siempre estan alineadas por deban"

scap®*
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-dril distribuidas uniformemente por la periferia de la

' que, después de recambiar una de las unidades por otrs to=-

-
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rueda de mandriles. En este dispositivo especial y prefe-
rido, el eje geométrico del mendril calibrador esta incli-
nado en 452 con relacidn a la horizontal, el eje longitu-
dinal de la herramienta de moldeo por inyeccidn estd en
una digtancia angular de 452 con relacidn al mandril cali-
Yrador, de manerz tal que las partes inferiores y superio-

res de la herramienta de moldeo por inysccidn estdn dis-

guesias poxr debajo de la mfauina de inyeccidn aproximada=- |
1
{
mente en disvmosicidn vertical (a vlomada), y después de i
1

abandonar la mdquins de inyeccidn, la tapa recientemente
invectada ha tardado desde su inmediata vposicidnm,

en 452 fuera de la mdiguina de inyeccidn, hasta la posicigm

$ds

2 desvrandimniante r la entrzga

)

[j [

el segmento de tubo a las:

levas de arwastrs de moldes, sbiertas por arriba, un tienp-|.

* 4
po de 3 cadencias de trabajo, es decir, 3 x 2 segundos, ¥

para enfriar la tapa, por lo tanto, 6 segundos.

L)

Puesto que ciertas partes individuales del dispositi=-

vo precedentemente descrito son parecialmnente conocidas en .
.
si, la oproduccidn del dismositivo vara la realizacidén del
procedimiento conforme al invento, con los conocimientos
de 12 rama especializada, es posible sin un gasto excesi-
vo., Tambidn en instalaciones conocidas, nor lo tento, des-
vués de adecuado reequipemiento se puede consﬁituir con

relativa rapidez uno de tales dispositivos. Diferentes

unidades forman el dispositivo en conjunto, de maneras tal

rrespondiente, se establece una gran capacidad de adapta=-
cién del dispositivo global, por ejemplo a diferentes con-

formaciones de envases deseados, secciones transversales

b
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lzres. Bl dispositivo trabaja irreprochablemente con pa-~

delgado, para la produccién de un envase de igual

necesita ser provistza de una capa més delgada de
majeriel sintético, y la operacidn de soldadura longitudi-
nal 7y “ambién la aplicacidén
gitudinal son, sin embargo, garantizadas correctamente:

puesto gue la soldadura del fondo como bloque macizo es

mero de uniijiades constructivas en el digpositivo son favo-
racidos
$inua de meierial a eizdorar

- e

dflante ei m€s delzado recubrimiento de material sintético

una mayor velocidad de funcionamiento del extrusor, Para
la fabricacidn del material se puede
cias adquiridas duranite largos alilos.

Otras ventajas, caracterigticas y posibilidades de
aplicacidn del presente invento se deducen baséndose en la
gigzuiente descripcidn de una forma de realizacidn preferi-
da, en conexidn con los dibujos. En éstos:

La figurz 1 muestra en perspective el envase cerrado,
nrestc para el uso, fabricado mediante el dispositivo del
invento;

la fizura 2 muestra asimismo en perspectiva el mismo
envase, pero con el fondo hacia ar:iba, estando comprimida
hecia dentro le tapa, aqui dispuesta abajo y no visible,
de menera tal que ninguna de las partes del dispositivo de

apertura sobresesle bajo la arista exterior de la tapa, mds

Fredondas, cuadradas o rectangulares de los envases, y simi-

La banda de papel, es decir, el material de sopor-

de le costura de soldadura lon-

una soldadura seca. 21 sencillo tratamiento y el escaso ni-

adends mediante el renujado »revio de la venda con-

durante su fabricacidn. ie-,.."
de la benda de meterizl de soporie es posible con ventajze..

recurrir a experien- |

|
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. ~alld del contorno total del envase;
la figura 3 muestra una vista en alzado en perspecti-
va del fondo después de haber plegado el fondo como blogue

mecizo y antes de la produccidn y acabado de la costura de

(9]

soldedura tr=nsverssl:

la fizura 4 muestra el extremo superior del envase
provisto de las lineas de repujado para la conformacidn
del fondo como blogque macizo, junto al que posteriormente
se forma el fondo medianie el plegado del fondo como blo-
10 que macizo;

1

fo

figura 5 muestrz escuemaiicamente una vista en al-

zado en seccidn transversel del estado de la tapa en la

forma parz iransporia, en el cual ninguna de las parteg,..e

¥

L3

del disvposiiivo de =zpertura sobrzsale ras zlli del conto:-i

o
15 no totzl del envase; “aa gt
lg figure 6 muestra una vista en alzado en seccidn a

través de la tapa acabada de inyectar, pero sin paredes |-

el @

laterales; I
(] ..l

la figura 7 muestra en seccidn la parte superior y lasj--*

20 parte inferior de la herremienta de moldeo por inyeccidn ¥ o

-
L]
A

de la mdquina de moldeo por inyeccidn no representada, es-
tando representado en formas rota el envase; y

la fizura 8 muestra esquemdticamente la constitucidn
globel del dispositivo para la fabricacidn del envase con-
25 forme al invento,

Primeramente, con ayuda de las figurazs 1 a 6, se des-
eribird el envase, y después de ello, con ayuda de las fi-
guras 7 y 8, se describird el dispositivo para la fabrica=-
cién del envase y, finalmente, un posible modo de funcio-
30 namiento del dispositivo.

JEM
01075




zﬁg_ '
10D.- 7,728

[
Q

25

30
01075

. ’ Hojn 'nitim. 17

-

-

El envase acabado para materiales capaces de fluir,
mostrado en las figuras 1 y 2, consta de paredes laferales
designades en conjunto con 1, puesto gque en la forma de
realizacidn aqui mostrada estd prevista en la zona de la
topz 2 una seccidn transversal redonda (dado gue también
la tapa 2 es circular en vistz superior), de manera tal
gque, en todo caso, por el lado de la pared Irontal que for-
ma el fondo 3 se podria diferenciar enire cuatrTo paredes
lataraies. Por rz=zones de sencillez, se nablarid en la pre-
sente descripecidn de las paredes laterales 1. Esias, con-
Jorme a la renresentacidn de las fizuras 1 a 4, estin con-

Tormadas a la forma de un tuvo. ¥y estdan unidas a lo larzo

1l

de l= costure de soldadura longiiudinal 1 para la Iormecigw

conoce que la cosiura de soldadura longitudinal 4 se ex-,,
tiende hasta llegar al fondo 3. Zsto se deduce g vartir de

la pieza elemental, =21 igual que se puede reconocer también

en la fizura 4. Este tubo, en la forma de la fizurs 2, tie-

ne la altura H, la cual, tomando en consideracidn la con-
formacidn mostrada en la figura 4 antes de la terminacidn ‘t
del fondo 3, es visiblemente menor que la lonzitud A de
segmento desde la arista superior libre 5 del tubo hasta
la arista superior ¢ de la tapa 2.

La arista inferior del envase acabado se establece a
partir de la linea designada con 7, la cual estéd mostrada
en les figuras 2 a 4. Mediante las diferentes lineas de
nlegado y repujado, que no se designan con mayor detalle y
mostradas en la fizura 4, al conformar el fondo como blo-
que macizo se forma la doble tira de cartén 8 (figura 3),

en la cual se halla la costura de soldadura transversel 9
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—que se encuentra en la fizura 2 y apenas es visible, De
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este modo se forman también los 1dbulos triengulares 10.
La produccién del fondo 3 se efectuda a pertir del estado
de la figura 4 pasando vor el de la figura 3 hasta el de
la fizura 2, Zn primer lugar, las esquinas, que son las
posteriores puntas de los léoulos triangulsres 10, son mo-
vidas hacia fuera en direccidn de la flecha 11 (Pizura 4)
en el seniido mostrado, ¥ se tira de ellas hasta que se
slcance el estado de la fizuraz 3. Luego se comprime con-

juntamente y avlasta la doble tira de cartdn 8, se adosa

-l

la cosiura de soldadura transversal 9, se rebaten los 14—
Julos T=anculares 10 3o0brz el fondo y se fijan 21lf por

eiemnlo medianie calenitamiesnto en forma nuniusl, de manera
3] o = 9

)

<
&

-
= 1

;

gue sntonces Se aa alcanzado 21 estado de la Tizu¥= 2, |
Esta operacidn de cierre por el lado del fondo 3 se

realiza desoués de haner llenado el envase, como postél’°l
riormente se va a describir todavia. Con otras palabras,

por el lado del envase, que es inferior en las figuras..3.-e
4, la tapa 2 ya estéd adosadamente soldada de modo estahgé?.
a los 1lfquidos. En contraposicidn con el fondo cuadrangﬂé}

lar 3, en el caso del nuevo eavase, la tapa 2 preferible-=,

mente =pero no necesariamentz- estructurada en forma redon-
da estd constituida sdlo por material termomldstico y sin
naterial de soporte. Por lo tanto, la tapa puede estar ado-
gadamente inyectada a lo largo de la‘arista exterior 12,

mostreda en la figura 5, del tubo o de las paredes latera-
les 1, a seber en la estructura de la formas de uso, como

se muestra en la figura l. Por el contrario, en la figura
5 gse muestra la forma para transporte, en la cual la dispo-

glcién de vertido, designada en general con 13, estd abati-
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~ da hecia el interior del contorno exterior del envasgse de

manere tal que ninguna parte individual de la disposicidn

de vertido 13 sobresalge de la arista exterior 6. De esta L

manera se garantiza une irreprochable estabilidad y un
buen envolvimiento para empaguetado (medianie léminas con-|
srdctiles o similares).

La disposicidn de vertido 13 se asienta centralmente
sotre ls tapa 2, en forma de un collar anular 14, erguido
haciza fuera, hecia arriha segin 1= fizura 1, cuyo borde
superior 15 estd unido con un tapén de cierre 1& provistio
ie un ars de =2g=2rre 17 adosadamente soldado.

La forra exacia despuds de la inyeccidn de la tapa 2

sigr 3 de la sana
cuel esti adosadamente conformada por fuera una cuila de

sugstentacidén 18, de menera tzl cue el lado suverior del.,a
tubo o0 la pared lateral 1 pesa a situarse por debajo de la
arista 12, mostrada en la fizura 5, en torno a esta cufia .

de sustentacidén 18. Con ello se establece una unidn espe=-,

cialmente fuerte y rizida entre la taps 2 y la pared l%i%i.
rai 1. Entre el borde exierior de la tapa ¥y el collar aﬁﬁ%
lar 14 estd situada una superficie 20 con forma de trondd
de cono, que Se extiende hecia fuerz en el estado de las
figuras 1 y 6, es decir, en la forme de uso, y hacia den-
tro aproximsdamente en el mismo dngulo en la forma para
transporte segin la fizura 5. Por arriba, junto al borde
15 del collar anular 14 estd dispuesta en forma anular,
exceptuando el lugar designado con 21 a la derecha en la
figura 6, una linea de debilitacidén 22, que forme un lugar

de debilitacién de casi 3602 en torno al tapdén de cierre
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fin de abrir el
izquierda en la

estd situado el

16, para que éste pueda ser fdcilmente desgarrado con el
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envase, En el lugar, desisnado con 22 a la
figura 6, junto a la linea de debilitacidn:

lugar de unidn 23 (figura 1) del aro de

agarre 17, junto al cual estd previsto un abombamiento 24
situado divergentemente desde el collar anular 14 nacia

dentr~o en direccidn al centro, de manera tal gue la vared

je este abombamiento 24 se exiiende hacia dentro, segin la
|
#izura 6, ¥ estd sepcrada con respecto al entornmo circun- |

dante 38lo por la linea de debilitacidn 22. Cuendo el

entonces, a saver por accidn de rassado ejercida

1!

-
agarra 17 (

)

se rompe prizne-l

(o)XY

\ecia arriba segin lg ©

i
1

ura

desgarTa ia 1faea de debiliiacidn 22, éstia

Sy

~omaniae on la zons del asompamiento 2%, de manera tal -gue’
1 ] -

suede lleger ventajogsamenie aire al espacio situado por

debajo de 1la tapa 2. et

LI
In situscisdn diametralmente onuesta el abombamiento

24, en la representacidn de la figura © por el lado dexgs..

cho del tapdn de cierre 15, se forma en la proximidad el .
e’

luger designado con 21 la bisagra 25 para el tepdén de ciew,

rre 15, Zste dltimo puede ser movido por consiguiente, pe-s}

@in la figura 6, en torno & la bisagra 25 en diraccidn
dextrdgira, es decir, nuede ser necho girar en direccidn

de apertura, sin que el tapdén de cierre 15 se desgarre ¥

rompe al mismo tiempo. Con ello se hace posible una venta-
josa cueslidad de aptitud para volverse a cerrar, toda vez
que el tapdn de cierre 16 tiene un borde 26, que discurre
casi paralelamente cén respecto al collar anular 14, el
cual borde es cerrado por primera vez sélo por el fondo

plano 27.
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El dispositivo para la fabricacién de este envase tie

ne como particularidad una médquina de inyeccién 30 mostra-
da en la figura 8, cuyas parte superior 31 y parte infe-

rior 32 estdn mostradas a escala aumentada y en seccidn
en la fizura 7. Habiendo comprendido la estructura de la
tapa 2 seqin la figura 6 se nuede entender con meyor faci-
l1idad 1= forma de realizacidn de la figura 7. El contormo
exacto de ambas superficies, orientadas una hacia otra, de|
las pertes inferior y superior 31, 32 se establece por |
tratamientos de manera correspondiente a la estructuracidni
de 1= %tapa 2, de modo que aqui basta mencionar unas pocas

piezas y partes: por ejemolc, el embudo 33 para inyectar

asterial sintético deniro del espacio hueco, el soporte 34

|

e mslde

\)
\Nn

f

parz 21 Troquel v lag viezas callbvradoras ¥,.»

edewe
estanqueizadoras 36 para la estanqueizacidn del material
sintético, preferivliemente nolietiieno, con el fin de-ey??;
tar que éste sea exorimido lateralmente hacia fuera pasan-
do por la parte inferior 32 de la herramienta de molde?.:.

vor inyeccidn en forma de mandril. Se entiende, Yya a2 D3Tw.

tir de lo revresentado en la figura 7, que uns parte infa-=

rior 32 de herramientza de moldeo por inyeccidén con una _ .
L o

cierta longitud puede ser reemplazade por otra con otra™"’
distinta longitud, sin que la tapa 2 deba tener una es-
tructuracidn disiinta ni el festo de la mfiquina de moldeo
por inyeccidén deba tener otras piezas.

El dispositivo global para la fabricacidn del envase
antes descrito puede ser explicado éptimamente con ayuda
de la figura 8., Junto a un bastidor 40 se encuentra a la
izquierda el rollo 41 de la bande 42 de material de sopor-

te, recubierte por ambos lados con una delgada capa de ma-
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~terial sintético, preferiblemente polietileno, aqui soste-
nido de modo capaz de girar sobre los cojinetes 43. Sobre
la mitad superior derecha esté representado esquemdticamen-—|
te un transportador sin fin 44, que estd provisto, de mane=-
r= en si conocida, de disnosiiivos de propulsidn y puede
ser un transportador de cadenas entre puestos. Los tramos
superior e inferior del transportador 44 estan colocados

en posicidn horizontal y a distanciz por la derecha junto
al r0llo de pzpel 41. A una cierta

distancia sobre el bas-

tidor 40 esti colocado un soporte de sostén 45, junto =21

cual estdn colocadas de menera capaz de girar, por el lado

izguierdo, unas cuchillas en forma de cuchillas circulares

. . -
iy S oy .
AT a2l

de soporte 42. Con 47 estéd desiznado un puestq,dh |
plegado preliminer, para la produccidn de aristas de enva-
ses, detrds del cual estéd dispuesto un primer rodillo &°°-Ei
desviacidén 43, sobre el cual se encuentra un segundo rodi-

1lo de desvigcidén 49, Entremedizs se muestra esquemdgtice- .

mente une mordaza de scldadura 50 con pleza ononente no,de=

giznada con meyor detalle, con cuya ayuda se aplica por....

soldadurz longitudinalmente una tira de meterial sintétigo,,

52, retirade desde un rollo 51, para la proteccidn LS sobde|
1z srista de corte, para que allf, al envasar liquidos, no
sea posible una arista de contacto directo entre papel y
1fguido.

Entre el puesto de soldadura LS 50-52, mencionade en
Wltimo término, y la mdquina de inyeccidn 30 fijada por la
derecha al soporte de sostén 45, estd colocado el puesto 53
de conformacidén de tubos, que seguidamente es descrito con

meyor detalle, En este caso es elemento esencicl el mandril
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. ~calibrador 54, escondido por el tube aqui mostrado, que en\
el lugar de su disposicién por debajo del tubo es designa-
do con 54. Este mandril calibrador 54 estd situado con su
eje geométrico = 452 con respecto a la horizontal. En su

5 orolongzecidn hacia sbajo y hzeia la derecha estd dispuesta
la ruede de mardriles, desiznadzs de modo genmerzl con 55,
con las ocho partes inferiores 32 de herramienta de moldeo
por inyeccidn en forms de mandril. vds a la derecha de le
reda 55 de mendriles egid dispuesto junto 21 soporte de

1.0 sogtén 45 el llenador de émbolo 5€ y mds a la derecha jun-:

$0 a éste estd disouesto el puesto de soldadura de fondo
como bloque macizo, desiznado escuemdiicamente en conjunto
con 57.

Sotre el sramoc suverior del trzngvoriador 14 ze myess |
15 $ra Sinalmenie de modo esquemdtico, sdlo en dos lugares,

una leva de arrasire 58 de molde, la cual esid colocada., |

junto al transvortador 44 2 la distancia g de la leva de

arrastre de molde en cada caso contigua, y junto con este .

trensportador es movida en dirsccidn de la flecha 59 por ..

el
20 devajo del puesto de soldadura de fondo como blogque macim,.

zo, 0 del nuesto de clerrs 57.

b4 .
. . a
T1 puesto 53 de conformecién de tubo constz en paxtIL’

cular de un soporte G0, también dispuesto en 452 con res-
necto a la horizontal, junto al cual estéd fijado el man-
25 dril conformader o calibrador 54 por encima de la parte de
curvaturs 61 de mandril. En torno a esta parte de curvatu-
ra 61 es extendida a la derecha, por debajo del rodillo de
desviacidén 49, la banda de papel 42 recubierts en forma de
una cubeta abierta hacis abajo. El extremo inferior dere-
30 cho de esta cubeta se aplice bajo tensién de traccidén den=

JPM
01075
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ttro del aro exterior 62, el cual también estd colocado coa-
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xislmente con relacidén al mandril calibrador 54. En direc-
cidén de trensporte, aque aqui ha de imaginarse desde el ro-
dillo de desviacidn 49 formando 459 hacia la derecha y aa-
ciz abaio en direccidn a la rueda 55 de mandriles, estd
prevista detrds del aro exferior 62 una mordaza de solda-

dura longitudinzl €3 y a una cilerta distancia adicional de=

tris de dsta una Tordaza de transvorte 54, Zsta ulfima os-

I-J

cila con 12 cadencia de todo el di

U]

pogitivo, corresvondien-

temente a 1z doble Tflecha 83. Por ud de segmento

£
o
[
<t

ongi

3 adicionalmenie en dirsccidn de transporis, se exiiende

todavia el mendril calibrador 54, a saber hasta la disposi-

Zalada ssquensticamend

[¢]
B
On
]
[w]
D
Q
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3]
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(9}
On
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Q
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ta
ct
Y]
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0]
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an To-ms de dcg cuchillas, nero realmenze dueds Ser una 2=

pkiilza circular con una cuchilla ovonenie dispuesta por el

interior para ejercer un efecio de cizallamiento. v

Considerado funcionslnenite, el puesto 53 de coniorma-
cidn de tubos esid conectado detrds de la rueda 55 de man-
Ill..‘

Le8. 39%ta es capaz de girar en torno a2l eje central en,,.

-

dril

direeccidn de la flecha representada, es decir, en direci:.\

[ [ ]
cidn dextrdgira, a Seber en cadencia, por eiemplo intermi-
L J
.

tentemente, siendos movida en cada caso en una cadencia db':
15¢ en dirececidn dexirdsire una varte inferior 32 de herra-
mienta de moldeo por inyeccidn en forma de mandril. Cade
parte inferior 32 lleva un tope 70 de forma anuler, que en
direceidn axial de la parte inferior 32 de herramienta de
moldeo por inyeceidén en forma de mendril es propulsado de
modo movible oscilantemente para ejercer un efecto despren-

dedor. En la posicién mds inferior, designada con III, el

aro de tope o de desprendimiento 70 se encuentra en su po=-
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A plomsda (verticalmente) por encima de la posicidn
IIT, es deecir, en la posicidn desizgnada con II, la perti- |}
nente parte inferior 32 de herramienta de moldeo por in-
yeceidn estd gituada, a2l izual gue en la disposicidn con-
forme 2 la fizura 7, Veriticalmente por debajo de la mdqui-
na de inyeccidn 3C. La parite superior 31 de herramientsa de
moldea por inveccidn ouede moverse en la vertical hkacia
arriba 7 hacia abajo con una carrerz determinada (nara
10 *

gue, con lidberacidn de la tapa recieniemente inyectada 2,

pueda ser desprendida de 1z correspondisnts parte inferior

32), gque es mayor que l= carrera de oscilacidn del cilin-

H
!
i
. < s s o . e s s . ;
dro de Iayeccidn 2C con itrogquel dosificador 21 y recipien-:

£

i

te 32 zarzs granulado. Zarzce gue 20ul puede d

'
i

i
¥

3pensz>de_ 2~

unz descripcidén més detallada de la mdquina de inyeccidn |

!

3C 2% izual que del puesto de cierres 57 con la disposisigdid
- - .

|

S0 para cerrar el l=do de fondo, de la disposicidn S1 para

areparar los ldbulos trianguleres 10 para su aplicacidén |

[EX XN
adosadamente al fondo 3, de la disvosicidn 92 nara calen-..
20 | tar los ldbulos trianguleres 10 ¥y de laz disnosicidén 93 q5ﬁ+

. L]
los troqueles de anriete para los ldébulos itriangulares I?,.
L]

£l envase, mostrado sobre el tramo superior del transpors*

tacor 44, estd por asi decir cabeza zbajo; en erfecto, se

raconoce la tapa 2 por abajo, mientras que por arride se |

25 encuenira la pared frontal que posteriormente forma el fons
do 3. Por esta razén, desoués de retirar y transportar el
envase acabado de llenar y cerrado en direccidn de la fle-
cha 59, dicho envase es invertido de posicidn, para que el
lado de cabeza pase a quedar hacia arriba.

Jgﬁ El funcionemiento de la mdquina se efectia de la si-

01075
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-cuiente menera: la banda de papel 42 es cortada y separa-
da, por ejemplo mediante la cuchilla de rodillos 46, en
tres bandas separ=zdas, dispuestas una junta a otra, cada
una de las cuales e3 aportada en cada caso al mismo disvo-
sitivo gque se muestirs en conjunto en laz Iigura S, Para la

cormprensidn dei funcionamiento y del procedimiento conior-

ze al invento, baste, sSin embargo, la descripeidn del modo

de funcionamiento de una médquina. La banda ¢

(o]
3
ot
|-
)
o
1]
jo¥
(]
d

A7 en las aristas todavia no prz2viamente rewrujades, des-

- - . ” I

nel 42 es plegade nraiiminasrmenie mediznte iz disnosicidn |
i

H

i

sués de eilo es cesviada Jor =21 rodills 42 ¥ zuiada =1
Juesto 3C de proieccidn de aristas, en Zonde soore la
ta de corie no recubiersa con maierizl sintdtico e2g aplica-

da poT

Ui

oldadura con =2juds de 1z mordiazz de soldzdura 5@,:&
junto 21 borde de la banda 42, la tira de material sintéti-
co 52 retirada desde el rollo 5i. La banda de papel, prena~

"

rada preliminarmente de este modo, es desviada medianfe el

rodillo de desviacidn 49 nacia la derecha ¥y hacla abzjo, .
sasce @

de forma tal que shora la direccidn de itransoporte apunig .

L
-‘.‘

desde la periferia exterior superior del rodillo de desvias

cidén 49, ando vor el eje zeométrico del mandril calibxran

e

dor 54, hecia el centro de la rueda 55 de mandriles., Me- "
diante la tensidén de traccidn, que es generazade por ls= mor-
daza de transporie ©4, la bvanda de papnel 42 3e anlica pri-
meramente, comc una cubeta abierta hacia abajo, en forma
semicircular en torno al suplemento 41 del mendril, para

luego rodear totalmente al mandril calibrador 54 con apoyo

pvor el interior en el aro exterior 62, Este abrazamiento
aporta la estructura del tubo y se efectda por el hecho de

que ambas aristas libres del tubo ge golgpan por la distan-
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—cia de un trozo, de menera tal que en este lugar de solape-

miento se puede aplicar la costure de soldadura longitudi-
nal 4 con ayuda de las mordazas de soldadurs 63. Durante
este nroceso de soldadura el segmento de tubo estd estacio<
nario con la longitud A. Despuéds de la apertura de la mor-
dazs de soldadura 63, las mordezas de transporte €4 tiran
del segnento de tubo inmediafamente siguiente por una lon=-
Zitud A de segrento, en direccidn = la rueda de mandril

53, con lo cuzl el segmento de tubo considerado, en el

cual se hadbia acavado de producir la costura de soldadura

lonzitudinal, llega hasia junto a2l exSreme inferior dersc

V-

Pt
Hi)

B 1O

del mandxil calis>rador 54, A1l se efacides seguidamente me

diante la dispnocicidn de corta 66 unsz Senaracidn respecto

lz intervencidn, descrita en fltimo término, de las morda-

zag de transnorte S4 sobre la parte inferior 32 de lz e- |

rranienta de moldeo nor inyeccidn en forma <de mandril, has-

ta llegar junto 21 tovpe 70,

-
Waer s

n l2 sizuiente cadencia, el segmento de tubo con51de-

rado es desplazado frents a la disposicidn de cuchil a'6

wacia 1a parte inferior 32 de la herramienia de moldeo‘pb?'

M LI
inyeccidn en formn de mendril en la posicidn I. La pardes .

3

inferior 32 tiene un didmetrs menor en azrorinadamenie 0,5

ma que el del mandril calibrador 54,

La rueds 55 de mandriles gira ahors adicionelmente en
una cadencia, es decir, en 452, de maneraz tal que el sezZ-
mento de tubo considerado alcanza ahors el puesto II situa-
do por debajo la mdquina 30 de inyeccidén. Seguidamente, la
parte superior 31 de la herramienta de moldeo por inyec-

eidén, aplicdndose alrededor del borde superior del tubo o




P "26_

OD.-

RN

\

i)
n

25

01075

; pieze Tecientemenie moldeada por inyeccidn.

e

| | ;lojn ,lrrm.m'? 28 :

~

| de la pared lateral 1, se mueve a la posicidn mostrada en
12 figura 7. De esta manera la tape 2 es inyectada directa-
mente de modo adosado s la arista superior 12 de las pare-
des laterales 1. Después de ello, l= perte superior 31 de
12 hrerramieniz de moldeo por inyeccidn o el otro mendril
de inyeccidn 35 se eparta de la tapa 2, ¥y la rueda 55 de
manérileg puede moverse seguidamente en 1302 hagta la posi-

cidn ITT, siendo enfrisda simulidrezsmenie l= tapa con la

La Treda 55 de mandriles estf agjiusiada ¥y sincronizads

con 1as otros puesios 52, 37 7 con las levas 58 de arrag

AR L

sr2 de moldes, de forme tal que en los puestos individua-
- 23s, esvecislmente en los puestos I, II y III, se estable-

Josiciones exaciamensae colncidentes anirs 1os 2jes geo—

méiricos de las partes enfrenitadas. En el puesto IIT, el

tope 7C de forma anular actie como desdrendedor y desplaza

L ]
-

naciz abaio a2l segmento de tubo consiierado, que estéd ce-

r~a2do en uno de sus lados frontazles por la tapa 2, en di-

reccidn al transvortador 44, a saber hacia dentro de 135"1

[ ]
levas 58 de errastre de moldes. Zste estéd abierto al prile.f
civio en la forma de reslizacidn mostrada en la figura 15,.%¢

\J
decir, con tape reionda y fondo cuadranguler, para des,,:

®
(/)]

jar avangar la tapa 2 que sobresale en mayor distancia o
que tisne mayor superficie, y se clerrz finalmente sobre
l2 superficie cusdrangular de menor tamafio. Al desnlazar
hacia 2bajo, el aro 70 comprime 2 la tapa, con ayuda de la
pared lateral 1 rfgida sobre el tramo superior del trans-
portador 44, de manera tal que la tapa 2 se abate hacia
dentro a la forma para transporté que es mogtrada en la fi-

gura 5, Este abatimiento hacia dentro no plantea ningin ti-
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po de dificultades, puesto que el envase tedavia estd vam |
cio.
El transportador 44 de cadenas entre puestos transpor+

ta seguidamente el envase, todavia abierto y presto para

N

ser llsnado, hacia la derecha en direccidén de la flecha 5%
adoniando una leva 53 de arrastre de molde una distancia a
resnectd de la sizuiente. El envase pase & quedar por de-
! vajo del ouesto de llenado 5¢ estructurado como llenador

de émbolo, ¥ es llemado hasta la arista inferior 7. En la
i

10 disposicidn 20, el lado de fondo es cerrzdo desde el esta-

do de la fizura 4 hasta el de la fizura 3. En la disposi-

cidn 91, sefiaiada esquemdiicamente, seguidamente, después

[
9]
d
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o
0
o
Q
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Qq
[01]
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i

que Se esiablece la forma de la figura 2.
Los 1lébulos triangulares mencionados, dependiendo de .
sone

la estructuracidn del cierre de fondo como bloque macizq,

20 Jueden estar renlegados sobre el propio fondo o sobre una..i
. ° s |®

'.lb

vared lateral. o oho
o e

Por el lado opuesio estd dispuesta la tapsa, fabricadd
g61lo a base de material sintético termopldédstico, cuyo co-
llar anular puede egtar estructurado con forme circular,
25 ovalada, poligonal o similar, ¥y se yergue hacie fuera y
hacia arribé. En lg forme como fronco de como de la tapa,
que se muestra en las figuras, es conveniente que el co-
llar anular esté dispuesto centralmente. En otrzs formas
de la tapa, el collar anular puede estar dispuesto perfec-

30 tamente, sin embargo, también en una situacidén lateral méds
JPM
01075
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préxima a las aristes, para que, al efectuar el vertido,
la arista de vertido pueda estar situada més préxima al
borde de la tapa.

Después del abatimiento de la tapa hacla dentro desde
la forma moldeada vor inyeccidn procedenie de la fabrica-

cidn & la forma nars transvorte, preferiblemenite todas las

partes de la dispnosicidn de avertur:, es decir, también
del aro de asarre adosadamente soldz=do, estdn 31,uadés den—
tro del conforano exterior del envase, puesto gque con ello

|
se ha establecido una estructurscidn Sotima pars el trans-
Jorte. La forma de rezlizacidn representada en las figuras
muestTa un aro de agarre erzuido oblicuamente en 302C, con-

formado junio al tapdn de cierrs. Es especialmente conve-

nlente, sin embarzo, uns forma de reaiiszacidn, no mosiToda

en lzg figuras, en la cual el aro de agarrs estd adosada-

menie inyecitado en esstado girzdo en 1302. Con otras nalp- o
oras, el plano orincipal en el 2ro de agarre estd situado
perclelamente 2 la arista exterior del envase o paralela-

. ll..li

mente 21 vleno que discurre a través del borde de la taga%,{
Jo oovstante, el aro de agarrec sigue encontrdndose todqvfﬁz:i
en su forma para transnorte, dentro del contorno exterio%sn
del envase. La disposicidn del aro de agarre en la posiciéﬂ
zirade en 1802 desde el tapdn de cierre, es conveniente
Juesto aue de esta manera se puede ejecutar mfs gencilla=-
mente el molde de inyeccidn parza la produceldn de lz tapa.
las precedentes explicaciones muestran que la eleccidn
de la forma de la tapa correspondientemente a la herramien=
ta de moldeo por inyeccidn puede estar sujeta a ciertas va-
riaciones. Por ejemplo, el orificio de vertido podria estar

conformado junto a una disposicidn en forma de acordeén o
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[de fuelle. La cuestién principal es la "forma de cubierta

wnferior" para el transporte del envase o la "forma de cu-

bierta superior" al efeciuar el vertido. Mediante el inven-{

to, especialmente para la tapa consistente solamente en ma-

ajemnlin la
L
orma 90%

om0

terigl sintdiico fermonlistico, se ofrece la nosibilidad de
aroporcionar muchas deseadas disposiciones de aperturz ¥

aproveciar al mismo

pars dar a

Jde?ormacidn en

ia compresidn hacia de

tlerpo las posibilidades de deformacidn

la tepa diferentas esiructuras, por

t]

or=e dptime perz el transporie, por un lado,

o

f~

ima var2 el curso de vertido, por otyo lado.

Lreny

110 se vduede entencer en esta sentido

-

NnLro de 1la

tara a la forms parz !

la retiradz de 2¢cuélls
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REIVIWNDICACIONES

Los ountos que como caracteristica de novedad se pre-
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Modelo de
CGtilidad en 3Ispafla, por V=ITTI afios, son 128 que Se reco-
gen en las reivindicaciones sigulentes:

12,- Dispositivo para la favricacidn de un envase pa-

ra nateriales cavasces de fluir, que consta de paredes latej
!
rales unidas una con oira en forma de un tuho medilante nox

1o mencs mna costurz de goldadura longitudinzl, ¥ parsdes

5175

frontales, 1las cuales astin colocadas junso a los extremos

'i
!
|
!
del tubo, forman 21 fondo vy la %apa del envase, ¥y de las |
!

cuzles unz 9ered Ironial, gue Zorms la tapa, ftiene una dis-

exterior del envase, ¥ la otra pared frontal, aue constitu-
ye el fonde, es cusdrangular, ¥ ti=ne 1ldbulos triangulares:.
revlegados en apoyo en por =21 menos un sector contiguo,

consistiendo las paredes laterales y el fondo en material .

de sovorte, nor ejemnla cartdn, recubierto por lo menos. -

te of
por un lado con meterial sintético termonldstico, c.'.a.r:a.ct‘:.ea--:.+
[ ] ¢
L]
(] - o . (] ﬂ
rizado porgque, en alineacidn con un aro de molde exterior
[]

v coaxialmente con relacidén a éste, se encuentrs diSpueské"
un mandril calibrador, junto al cual estd prevista de mane-
ra movidle una mordaza de scldadura longitudinal, porague
en direccidn de transporte, detrds de ésta, se encuentrz
dispuesta por lo menos una mordaza de trarsporte oscllando
ri{tmicamente en direccién de transvorte, y detrds del man-
dril calibrador se encuentra dispuesta una disposicién de
corte, junto a la cual estd prevista una rueda giratoria

de mandriles con por lo menos tres partes inferiores de he-
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-rramienta de mmlgg; por inyeccién en forma de mandril, que‘
sobresalen radiaslimente hacia fuera, a una distancia angular
con respecio al eje geométrico del mandril calibrador»esté
colocada una disposicidn de moldeo por inyeccidn con parte
superior de herramienta de moldeo por inyeccion ¥y por deba-

jo de la rueda de mandriles estdn vrevistos un transvorta-

dor con lsvas de arrasire de moldes, dispuestas una Junta

8 otra = una cierta distancia, abiertas vor arrita, asi co-

mo un puesto de llenzdo 7 un puesio de cilerre.

22 - Digposiiivo segin la reivindicacidn 12, caracie-

rizado vorque ia lava de arrasire de Tclde Tiene nor lo me-

&
Q
/7]
[N
Q
1))
'
m
H
ot
(1]
10)]
=]
Q
3
H
O
-
(]
0]
%
{0
(9]
Q
in]
' i
|_o
o
[¢]
'.1
[¢18
ja
o
[
{3
o]
ot
H
ﬂJ
]
o
0}

cualas 2n 2l 23tado ranlazado nreestablscen, por 1o menos

zonz deg uno 42 138 axiremos iaferioras, una seccidn

Tl Ted
....n
-

transversal redordz 7 en el oiro extrzmo superior una sec-

cidn itrzrsversal cuacrsngular

¢
L]
- .. ;
[ 4
®.
L
-

32 .- Disvosiiivo segin la reiwvindiczeidn 12 & 22, ca-

racterizado porque la disposicidn de transporte iiene dos
v oeeas

rordazas de transvnorte digpuestas de manera diametralmente

opuesta por el exterior del mandril calibrador estructurg=
- ¢ =

do con forma hueca, ¥ una nerte interior —movinle central="*

- I-J
LI

mente entremedias de aquéllas dentro de une rendija 1onéiu~
tudinal del mandril calibrador.

42 ,~ Digpogiiivo seguin una de lag reivindicaciones 12
a 32, caracterizado porque la diaposicidn de corte tiene un
aro giratorio que lleva una cuchilla controlada por levas,

disvuesta de modo distribuido por la periferis.

59 ,~ DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE U ENVASE PARA
MATERIALES CAPACES DE FLUIR.

Tal y como se ha descrito en la Memorie que antecede,
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—representado en los dibujos que se acompaien y con los fi-
nes gue se han especificado.

Zata Memoria consta de treinta ¥y cuatro hojas escri-

tas a méquina por una sola cara.
JUL. 1985

=

Fernandqg de Elzabureg
Por Poder.,

4
L
*




TETRA PAK I/X

ESCALA VARIABLE







TEERR PAK II/X /
E3SCALA VARIABLE

j—

—— —— — —— — ——  St— S——  — —




Pe2978

Fernando de Elzabure
For Podar,




TETRA PAK I1I/X

ESCALA VARIAZBLE




1y |

A

TFigs

= 75

26
14




. TETRA PAK 1V/X Pg 2
978

ESCALA VaRIABIE

35

/NS

Fernando de Elzaburu
For Pu.




TETRA PAK V/X

ESC.:La VARIABL:

i
7,7,77/*;%// L OSSN ASSSSTT




P82g7 g

P

Fernande {s Flrahyrw




TETRA PAK

ESC.LA VARILBLE

VIFX

7b

1[12//
A 11010

mg‘ .-.A )

101a

Fig9

Ta




P8297g

fernande bo Clzabure

For (TR \

"%;\_Q




SO dmeRa RAR VIT/RO

 ESCATA VARTABLE

Py 207

8

Fign

| S—

£

Farnando co

t lUr F’U | L.:.I

-

lzaburd

0




TETRA PAK VIILI/X
’ 2 g
ESCATA VARIABLE

ha—

I—J




Fernando
Por Padst




- TEPRA PAK - IR/X ¢ oo
Y R . -- *

' ESCALA VARIABLE

Figlh

-----

10a

—7a

~J
o

Fernando d¢ El

For Pador

8uoz8d



 ESCALA VARIABLE




Fernando
Por Padam




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



