
R-1.42S-41

i '

v

v

] \

2 82 7 75

P A T E N T E  DE I N V E N C I O N  

por VEINTE años.

cuyo privilegio se so lic ita  para España 
y todos sus territorios y plazad de so­
beranía, a favor de:

VAS-FIEX, S.A.

entidad española, domiciliada en Barce­
lona, calle Descartes, núcu 20, relativa 
a:

"PERFECCIONAMIENTOS EN Iá FABRICACION 
CONTINUA DE ENVASES".



MEJORIA DESCRIPTIVA

Da presente Patente de Invención, según se indica en 
su enunciado, se refiere a unos perfeccionamientos en la 
fabricación continua de envases. -  -  —  - - - - - - - -

I& realización de envases, oon empleo de materiales 
plásticos plástifloados, según prooesos de fabricación con­
tinua, es ya conocida y empleada en forma generalizada para 
la expendición de productos líquidos o pastosos de uso oo- 
r r ie n t e .-------------------------- --- —  -  - -  - -  - -  - -  —  -  -

A la sazón, se trata de obtener envases de doble en­
volvente, con empleo de láminas de distinta naturaleza uni­
das entre s i en determinadas zonas ob jeto de acción solida­
rizante en una de las fases constructivas. De ta l suerte, 
empleando material plástico en la parte interna, con fun­
dón  exclusivamente continente, y una envolvente de papel 
o cartulina, que asume además la función presentadora del 
envase, oon las correspondientes inscripciones, figuras y 
demás referencias alusivas a l producto envasado y a ai pre­
parador, se oonsiguen importantes ventajas de orden econó­
mico y de presentación del producto. —  —  —  - ----------

las citadas ventajas se derivan del hecho de que re­
sulta más favorable la adquisición libre de láminas de papel 
y de plástloo, que de papel p lastificado, dado que éste 
procede de un intermediario que ha realizado la asociación 
de los mismos materiales, por la circunstancia de que la 
lamina envolvente de plástico se halla en la parte interior, 
no v is ib le , no exige particularidades en colores y aspecto, 
pudiéndose realizar variaciones de los  mismos sin que se a l-
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tere la presentación externa. Además, cualquier modificación
30. que precise introducir en las referencias inscritas en e l 

envase, no afectan en nada a la citada envolvente interior 
de p lástico, y si solamente a la exterior de papel mucho más 
fá c il  de improvisar o de llevar a cabo. -  -  —  - —  -  -  -

Estas nuevas ideas quedan esenoializadas en unos per- 
35+ fecclonamiantos, según se expone en la presente Patente, ca­

racterizados par e l  hecho de partirse conjunta y simultá­
neamente de unas láminas continuas de papel y de material ter- 
moplástioo, preferentemente cloruro de poliv in ilo , la última 
de las cuales es objeto, en la primera fase de fabricación, 

áo. de una acción de curvado longitudinal hasta adquirir le  d is­
posición tubular, con leve solapado de los bordes de la lá­
mina, en cuya zona se efectúa una operación de soldadura, 
por tramos sin solución de continuidad, para e l cierre de la. 
disposición, teniendo lugar acto seguido la Obtención de 

45. igual tipo de disposición con la lámina de papel aplicada al­
rededor del tubo de plástico, habiéndose realizado previa-  ̂
mente una deposición marginal de materia adhesiva ta l  que -

i
permite e l  cierre de esta última disposición tubular, al ser 
presionada la zona de solapado objeto de aquella deposición,, ¡ 

5o. lográndose estas operaciones de o&nformación tubular con la' 
colaboración de un núcleo flotante, retenido en sentido lon­
gitudinal y a cuyo alrededor se disponen las láminas de refe­
rencia, a través del cual es inyectado e l producto a envasar, 
en orden al llenado de la disposición tubular de doble en- 

55. volverte, previamente obturada su abertura in ic ia l, efectuán­
dose finalmente unas soldaduras según franjas transversales 
a la disposición, alternativamente defasadas en un ángulo de 
eos, tras lo oual se procede al seccionado de las franjas
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para obtener envases tetraédricos independientes y debida- ¡ 
mmte llenados, -  —  - —  - -  —  - - - ------------- ---

Para fa c ilita r  la  comprensión de las ideas expuestas,
i

dando a conocer al mismo tiempo diversos detalles de orden i 
constructivo, se describe seguidamente una forma de rea li- ' 
zación de la  presente patente haciendo referencia a los pla,̂ - 
nos que acampaBan a esta memoria, los cuales, dado su fin  , ' 
primordialmente ilustrativo, deberán ser interpretados como 
desprovistos de todo alcance limitativo respecto a la ampli- ¡ 
tud de la  protección legal que se so lic ita . En los  dibujos:

Figura 1, es un esquema en e l  que se representa el cur­
so de las diversas operaciones, efectuadas con caráoter con­
tinuo, para la obtención de los envases tetraédricos re lle ­
nados de un producto liquido. ---------- --------------- ------------ ---

Figura 2, es otro esquema en e l  que se representan 
parcialmente, en planta, las operaciones dé la figura an­
terior. -------------------------- --- --------------------- ------------ -  -  —

Figura 3, es una vista de un elemento de envasado in­
dependiente obtenido por seccionado de la  disposición tubu­
lar construida según el proceso representado en las figuras 
anteriores. - ------------- --------- --- ----------------------- --------- --- -

í
SO. Figura 4, representa en seooión una soldadura, en Im ¡

que se aprecia la unión entre el papel y e l  p lástico . -  -i !

Con referencia a dichas figuras y a los ndmeros que 
sobre las mismas indican cada una de las fases del proceso 
de fabricación representado, su descripción es como sigue 

85. a continuación^ -  —  -  -  — ---------- --- - —

la lámina de plástico 5 es solicitada para su incur-



vatura longitudinal, alrededor de un núcleo rígido 5, hasta 
lograr su cierre tubular con leve solapado de sus. bordes. En 
esta zona de solapado se ejerce una operación de soldadura, 
mediante unos electrodos 6, cuya presión es compensada por 
una mesa 7, repitiéndose sucesivamente esta operación en tra­
mos suoesivos del tubo de plástico & en formación. - - -  -  -

Simultáneamente, en una fase más retrasada, se efec­
túa una operación análo^ con la lámina de papel 4, la  oual 
es asimismo incurvada para adaptarla alrededor de la de plás­
tico 3. Para lograr el cerrado de esta nueva disposición 
se realiza también ed solapado de loe bordes de la lámina, 
con la previa deposición de una franja marginal de una mate­
ria adhesiva 9 mediante, por ejemplo con, un juego de rodi­
llos  de impregnación 10. Un cilindro presionados 11 se des­
liza sobre la zona de solapado para conseguir e l cierre de 
referencia y, como resultado, la disposición tubular exter­
na 12. -  -  - <—  - - -  - -  -  -  —  - -  -  -  —  -  -

De la manera referida se obtiene la doble disposición 
tubular 13, en la que los elementos componentes están com­
penetrados por contaoto pero sin di reoto ligámen. Entonces,, 
se cierra la boca delantera de este tubo 13, por soldadura 
que afecta a ambas di aposiciones tubulares 6 y 12, lo cual 
permite efectuar el rellenada mediante e l  producto liquido 
a envasar, que es inyectado por un conducto 14 pasado por 
e l intel interior del núcleo 5. Este núcleo, para mantenerlo 
retenido longitudinalmente, dispone de una atadura 15 a un 
punto de anclaje, lo que permite, no obstante, la realiza­
ción de las fluctuaciones transversales que se halla so­
metido por las operaciones de conformación tubular. - - -
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El tubo 13, yo lleno, es objeto de unas operaciones 

de soldadura según fa jas transversales 16, alternativamente 
practicadas por unos electrodos 17 y 18, dispuestos en una 
variación angular de 9os. -  - -  - -  -  —  -  - -  —  -  -  -  -

Por las fa ja s  16, mediante unas cuchillas 19, se efec­
túan unos seccionados que individualizan cada uno de los 
cuerpos 20 delimitados por aquellas fa jas. Estos cuerpos 20 
son de figura tetraédrioa y quedan disponibles para su co­
mercialización. Las fajas de soldadura 16 solidarizan intima­
mente a las láminad de plástico y papel haciendo herméticos 
las lineas de cierre del cuerpo 2o, e l ouai presenta unos bor­
des salientes 21, procedentes de las mencionadas fa jas 16, asi 
como laslinea 22 del solapado de la lámina exterior de papel.

Por cuanto se ha expuesto se comprenderá ene con las pre­
sentes disposiciones se alcanzan todas las ventajas puestas 
de relieve en e l comienzo de esta memoria, superando 10s in­
convenientes inherentes a los actuales procedimientos emplea­
dos. ----------------------------- - — ------- --- -  - ---------- -  - -  -

t

Habiendo descrito suficientemente las ¡carácteristicas, 
ventajas y realización de los perfeccionamientos según la pre­
sente Patente, debe hacerse oonstar, en resumen  ̂ que en la 
misma podrán introducirse cuantas variantes de detalle la ex­
periencia y la práctica puedan aoonsejar, en cuanto a dimen­
siones, número de elementos integrantes, materiales empleados 
en la construcción de ios mismos, forma de acoplamiento mú- 
tuo y demás circunstancias accesorias, siempre que con e llo  
no se desvirtúe su esencialidad, que es la que se concreta 
en le  reiv in d icación  que sigue. — ---- ---
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Se declaran de novedad y propiedad pera España y to­
dos sus territorios y plazas de soberanía, las siguientes:

R E I V I N D I C R C I O N E S

1 .- Perfeccionamientos en la fabricao ión continua de 
envases, caracterizados por e l hecho de partirse conjunta 
y simultáneamente de unas láminas continuas de papel y de ma­
te r ia l tennoplástico, preferentemente cloruro de p o liv in ilo , 
la última de las cuales es objeto, en la  primera fase de fa­
bricación, de una acción de curvado longitudinal hasta adqui­
r ir  la disposición tubular, con leve solapado de loa bordes de 
la lámina, en cuya zona se efectúa una operación de soldadura, 
por tramos sin solución de continuidad, para el cierre de la  
disposición,; teniendo lugar acto seguido la  obtención de igual! 
tipo da disposioiÓn con la lámina de papel aplicada alrededor j 
del tubo de p lástico, hablándose realizado previamente una de­
posición marginal de materia adhesiva tal que permite e l  c ie ­
rre de esta última disposición tubular, al ser presionada la . 
zona de solapado objeto de aquella deposición, lográndose las 
citadas operaciones de conformación tubular con la colabora­
ción de un núcleo flotante, retenido en sentido longitudinal 
y capaz de fluctuar en sentido transversal según la direc­
ción de avance de las láminas, a cuyo alrededor se aplican 
estas últimas en el orden mencionado, y a través del cual es 
inyectado el producto a envasar, llenando la disposición tubu­
lar de doble envolvente previa obturación por soldadura de su ,, 
abertura in ic ia l, efectuándose finalmente unas soldaduras se­
gún franjas transversales a la misma disposición, alternati- - 
vamente defasadas en un ángulo de 903, tras lo cual se procede
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a l seccionado de las franjas para obtener envases tetraé-' 
drlcos independientes, debidamaate llenados y aptos para su 
expendio i 6n. -  - -  - -  -  - -  - -  —  ------------- --- -  - - __

2*- "PERFECCIONAMIENTOS Sí LA FABRICACION CONTINUA DE 
ENVASES".------------- ' --------------------------------------------------- -  -

Todo e llo  ta l como se describe y reivindica en la pre­
sente memoria que consta de ocho hojas, foliadas y meca- 

18o. nografiadas por una sola de sus caras* y de una lámina de di 
bujos que la ilustra.
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