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por VEINTE afios.

cuyo privilegio se solicita para Zspaiia

y todos sus territorios y plazas de so0-

berania, a favor de:

VAS.FEX * s. A

entidad espafiola, domiciliada en Barce-
lona, calle Descartes, nim. 20, relativa

q:

"PERFECCIONSMIENTOS EN IA FABRICACION
CONTINUA DE ENVASES".
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I8 presente Patente de Invencibn, segfin se indica en
su enunciado, se refiere & unos perfeccionamlentos en la

fabricacién continua de envases, - - - - - - - c .-

Ia realizacién de envases, oon empleo de materiales
plésticos pldstificados, seglin prooesos de fabricacién con-
tinue, es ya conocida y empleada en forme generalizagda para
la expendicibn de productos liqu'idos o pastosos de uso do-

rriente.---‘--"-‘.‘,-"--“---"-'-"":-

4 la sazbn, se treta de obtener envases de doble en-
volvente, con empleo de ldminas de distinta neturaleza t;ni-
das entre si en determinedes zonas objeto de accién solida-
rizente en una de las fases constructivas. De tal suerte,
empleando material pldstico en la parte interna, con fun-
oién exclusivamente continente, y uma envolvente de papel
0 cartulina, que asune ademds la funcibn presentadora del
envas:e‘, gon las c@rrespondientgs insoripciones, figures y
demés referenciss alusivas al producto envasado y & su pre-
parador, ss oonsiguen importantes vents jas de orden econé-

mico y de presentscildn del productoe = - = = = « = ¢ « = =

Isas citadas veniajas se derivan del hecho de gque re-
sulte més favoradle la adquisiocidn libre de léminas de papel‘
y de pldstieo, que de papel plastificaedo, dedo qus éste
procede de dn intermediario que ha realizado la asociacibn
de los mismos materiales. Por la cifcunstancia de que l&
lamina envolvente de pléstico se halla en la parte interior,
no visible, no exige part;oularidadea en colores y aspecto,

rudiéndose realizar variscionss de los mismos sin que se al- .
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tere la presentacibén externa. Ademds, ocualquier mcdif;_;'a;;d;:
que precise introduoir en las referenclias inseritas en el
envase, no &fectan en nade a la citeda envolvente interior
de pléstico, y sf solamente & la exterior de papel mucho més

fécil de ihprovisér ©-de llevar a cabQe - = = = = ~ = - = «

Estas nusvas ideas gquedan esencializadas en unbs per=-

feocionamimtos , Segln Se expons en la presente Patente, ca-

racterizados por el hecho de partirse conjunta y simulté-

neagemte de unas léminas continuas de papel y de material ter-

mopldstico, preferentemente c¢loruro de polivinilo, 18 Gltima
de las cuales es objeto, en la primera fase de fabricaciénm,
de unz accibn de curvado longitudinal hasta adguirir lg dis-
posicién tubular, con leve solspade de ;os boxdes de la 18-
mina, en cuya zona Se efectda uma operacibén de soldadura,
por tremos sin solucifn de ocontinuidad, paré el cierre de la.
disposicién, teniendo lugar acto seguido la obtencién de
igual tipo de disposieibn con Ia ldmina de papel aplicade ai-
rededor del tubo de pldstico, habiéndose realizado previa-
mente une deposicién merginal de materia adhesive tal que :
permite el cierre de esta Ultima disposicién tubular, al sex:
presioneda la zona de solapado objeto de aquella deposicién,
logrdndose estas operaoizones de oknformacifén tubular con 1a;

colaboracién de un nicleo flotante, retenido en sentido lon-

gitudingl y & cuyo alrededor se disponen las léminas de refe-

rencia, a través del cual es inyectado el producto & envasar,

en orden 2l llenado de la disposicién tubdular de doble en-

volvermte, previamente obturada su abertura inicial, efectudn-

dose finelmente unas soldaduras segln franjas transversales
a la disposicibn, alternativamemte defasadas en un éngulo de

902, tras lo gual se procede al seccionado de las franjs

A
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Pare facilitar la comprensibn de las ideas expuestas,

dando & conocer al mismo tiempo diversos detalles de orden

construct ivo, se deseribe seguidamente una forma de reali-

1

zacibn de 12 presente Patente haciendo referencis a los'plajé.»
o

nos que acampafian a esta memor ia, los cudles, dado su fin .

primordialmente ilustrativo, deberdn ser interpretados camo

desprovistos de todo alcance limitativo respecto @ la ampli- |
tud' de la proteccidén legel que se solicita. Bm los dibujos:

Figura 1, e3 un esguesm en el que Se representa el .cur-'

50 de las diversas operaciones, efectuadas con cardcter .con-
tinuo, para la obtencibn de los envases tetraédricos relle-
nados de un producto 1iQuido. -~ = = = = ¢ = = « = = - - -

Figara 2, es otro esquemz en el qus sSe representan
parcialmente, en planta, les operaciones dé la figure an-.

terior‘.-----o ------- - ew e o wm . e e - - -

Figura 3,-08 ung vista de un elemento de envasado in- -

dependiente obtenido por seccionado de la disposicidn tubu-~ -

lar consbruida seghn el proceso representado en las figurés

anteriores. ~ « « o« « - T T N -

Figura 4, represente en seccién una soldadura, en la

que se apreciam la unibn entre el papel y el plédstico. - -

Con Peferencia & dichas figuras y a los nimeros que
sobre las mismxs indicen cada una de las fases del proceso
de fabricacién representado, su descripcién es como sigue

a continuacibn, - = = = = = = = = =« = = -~ .- eae-a~

Ia lémina de pléstico 3 es solicitada para su incur-

v
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 vatura longitudinal, alre&edor de un ndcleo rigmo S, hﬂsta"

lograr su clerre tubular con leve so0lapado de sus bordes. En
esta zona de solapado se ejerce una operacidn de éold;‘adura,
mediante unos electrodos 6, cuye presiéﬁ es compensade por
una mesa 7, repitiéndose suoesﬁamenteiesta operacién en tre-

mos sucesivos.del tubo de pléstico 8 en formacibn. - - - - -

Simulﬁ'éneameate, en uma fase més retrasada, se efec-
tda une opsracibén enflogr con la lénine de papel 4, la cual
es asimismo incurvade para adaptaris alrededor de 1a de plds-

tico 3, Para Lograr el cerrado de esta nueva disposic 16n

'se realize también ed solapado de 108 bordes de la ldmina,

con la previa deposicibén de une franja marginal de una mate-
ria adhesiva 9 mediante, por sjemplo con, un juego de rodi-
llos de impregnacibdn 10. Un cilindro prasionac}or 11 se des-
liza sobre la zone de solapado para conseguir el cierre de

referencie y, como resultado, la disposicién tubular exter-

3
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De la manere referida se obtiene la doble disposicibn
tubular 13, en l& que los elementos componentes estén com-
penetradoa por contacto pero sin direoto ligémen. Entonoeé,
s'e oierra 12 boca delanters de este tubo 13, por soldadura
que afecta -a embas disposiciones tubulares 8 y 12, 1o cual
permite efectuar el rellenadc mediante el producto liquido
a envasar, que es inyectedo por un conducto 14 pasado por
el intel interior del ndiclec 5. Bste nicleo, pare mantenerlo
retenido longitudinalmente, dispone de una atedura 15 a un
punto de anclaje, lo que psmite, no obstante, la realiza-
¢ién de las fluctuaciones traﬁsvereales que ss helle so-

metido por las operaciones de conformacidn tubuler. - - -
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El tubo 13, ya lleno, es objeto de unas operaciones
de soldadura segln fajas transvei'sales 16; alternsativamente

practicades por unos electrodos 17 y 18, dispuestos en.und

Por las fajas 16, mediante unas cuchillas 19, se eofec~
téen unos sesccionados que individualizen pada. uno de los
cuerpos 20 delimitados por @&quellas fajas. Estos cuerpos 20
son de figura tetraédrica y quedan disponibles psra su co-
mercializacibén. Ias fajas de soldadura 16 solidarizan intima-
mente & las 14minad de pldstico y papel haciendo herméticos
las lineas de cierre del cuerpc 20, el cual pressente unos bor-
des salientes 21, procedentes de las menolonadas fajas 16, asi
como laslinea 22 del solapado de la lémine exterior de papel.

Por cuanto se he expuesto se comprenderéd que con las pre-
sentes disposiciones se slcanzan todas las ventajas puestas
de relieve en el canienzo de esta memoria, superando los in-

convenientes inherentes a los actuales procedimientos emplea-

dos.----- -------------- M e e e W e W -

i
Kabiendo desoriio suficientemente las ;barac;eristioas,
ventajas y realizacién de los perfeccionamiientos segln la pre-

sente Fatente, debe hecerse constar, en reiﬁmen', que en la
misms podrén introducirse cuantas variantes: de d'eta lle la ex-
periencia y la préetica puedan aconsejar, en cuanto a dimsn-
sionss, nGmerp de elemshtos integrantes, materisles empleados
en la construccion de los mismos, forme de acoplamiento mi-
tuo y demds circunstancias accesorias, siempre que con ello
no se desvirtde su esencialidad, que e8 la que se concreia

en le reivindicacibdn que sigues « = = = = = « = - . m-m -~
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Se declaran de novedad y propiedad pare Rspafia y to=-

dos sus territorios y plazas de soberania, las siguientes:
- i

REIVINDIGAGCIONES

SERECcSEISIRISR®, momunmam =

1.- Perfeccionamientos en la fabricacibn continue de
envases, caracterizados por elfhecho de pertirse conjunta
y simulténeamente de ux.ﬁs léminas continuas de papel y de ma=
terial ’cemopléstico, preferentemente cloruro de polivinilo,
le Gltime de las cuales es objeto, en la primera fase de fa=
bricacién, de una accibn de curvado longitudinsl hasta adqui-
rir la disposicibm tubular, con leve solapedo de los bordes de
la lé4mina, en cuya zona se efectda una ;aperacién de soldadura,
por tramos sin solucién de continuidad, para 8% cierre de' la
disposicién,g teniendo lugar acto seguido la obténci&z de 1511&1%
tipo de disposioibn con la lémina de papel aplicada alrededor 3
del tube de pléstico, habiédndose realizaéo previamente uns de--.
posicitn marginal de materi& adhesiva tal que permite el cie-
rre de esta Gltima disposicidn tubular, el ser presionada la
zona de solapado objeto de aguella deposicién, 1ogré.ndo§e las
citades operaciones de conformacién tubuler con la colabora-
¢ién de un nicleo flotante, retenido en sentido longitudinal
y capaz de fluctuar en sentido transversal segln la direc-
cién de avance de las léminas, a cuyo alrededor se aplican
estas Gltimas en el orden menciomedo, y & través del cusl es
inyectado el producto a envasar, llenando 1lg dlisposicibén tubu=
lar de doble envolvente previa obturacién por soldadura de su ,
abertura inicisal, efectuféndose finalmente unas soldaduras se-
gin franjas transversales & la misma disp osicibn, alternati-

vamente defasadas en un &ngulo de 902, tras lo cual se procede
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dricos 1ndependientes,‘debidamente llensdos y apios para s
expendicién. - = - = - =

-'- - - - - - - - - - -~ b d

2.~ "PERFEGCIONAMIENTOS EM L3 PABRICACION CONTINUS DR
mmsEsn.' ----- S

Podo ello tal oomo se deseribe y reivindioa en le pre-

sente memorie gue consta de ocho hojas, foliadas y meca-

nografiadas por una sola de s1s ceras, y de una ldmina de di-

bujos gue 18 ilustra.
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