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INTRODUGGCION

g8 favor de Don Juan SAGARQA TARRATS, de nacionalidad
espafiola, residente enAIgﬁalada (Barcelona), Calle
San Pernando, 44, por "PROCEDIMIENTO PARA LA PABRICA-
OION DE ENVASES®. o

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente inx?ncién s¢ refiere a un nuevo
método para la fabrigacidﬁ de envases del tipo flexible,
mediante el que resulta posible obtener un producto ex-
trzordinariamente baratohﬁ particularmente utilizable
en forme de envase perdido. '

El nuevo procedimiento consiste, en sus lineas
generales, en el hecho de embutir una lémina termoplds-
tica de manera que se forma en elle dos concavidades
simétricas y de cada‘unoéde cuyos extremos opuestos par—

ten tres scensladures asimismo simétricas, una de las
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cuales desemboca en el borde reapectlvo de la ldmina

en tanto gue las otras dos mueren cerca del mismo y en
posiciones adyacentes, dQSpués de lo cual le lémins em-
butida es doblada por lazlinea de simetrfa de dichas ca-
vidades, con superpOSicién de las mismaes, de manera que,
despuéds de soldar los boﬁdes de dicha ldmina, las prime-
res formen la cavided de# recipiente, la cgnal que llega
& los bordes constituys ih boce de llenado del mismo y
las otras dos forman sendbs picos vertedero ¥y pars la
entrads del aire, que se mantienen normalmente cerrados
¥y son suéoeptibles de ape}tura por seccionado -de la par-
te correspondiente de lasgdos ldminas soldadas.

De preferencia, las caneles que han de formar
el conducto de entrada de.aire se hacen partir de las
cansles que forman ls boc; de llenado del recipiente,
de manera gque en el uso dél mismo, ol sire que entra en
substitucién del lfguido saliente es conducido directa~
mente a la parte més alta;de la cavidad del referido re~
cipiente. : .

Por otra parte,;la porcién de 14mina sobrante
alrededor de los extremqs?de los picos descritos, pus-
de ser recortada en forma:envolvente de los mismos, de
maners gue se forma dos léngaetas salientes de la parte
superior del recipiente, ﬁna de ellias seccionable para
la apertura de los picos y la otra susceptible de ser
cerrada por soldadura sabéiguiente el llenado del enve=
se, a los fines de protejér el contenido.

Los dibujos a&jéntos muestran, a titulo de
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ejemplo no limitativo del aloance de la presente inven-
¢ifn, una forms preferida de llevarla a la préctioca, en
representacién esqueméticé.

Bn dichos dibujés: Le figura 1 indica en pers-
pectiva uns lémine de par?ida para el prodedimiento; la
figuré 2, en vista similar, una forme de molde utilize~
ble para la embuticién dezla ldmins; la figura 3 mues-
tra la citada lémina termopldstica después de haber su-
frido la fase de embuticién; la figura 4 maestra como
queda el recipiente dssPu?s de plegada la ldmins; le fi-
gura 5 representa el mism? recipiente terminado y & pune
%o de recibdir su conteni&b; le figura 6 indica el mismo
reciplente una vez cerradb, ¥ la figura 7 ilustra la me-
nera de utilizarlo. :

De acuerdo conéla realizacién ilustrada de la
presente invencién, se parte de una ldmine -l- de cusl-
quier material termopléséico susceptible de ser soplado,
por ejemplo mediante aspiracién, mediante un molde ouyss
formas generales han sid¢ representadas en la figurs 2.

Este molde, coﬁo se aprecia, comprende dos
concavidades =2« y =3, gimétricas Eon respecto de la
linea transversal ~4- y ée forma esencialmente prisméti-
co=triangular. De los ei?remos opuestos de estas conca-
vidades parten sendas canales =5-, =6- y -~7-, asimismo
simétricas las de un ext?emo con respecto de las del
otro. ;

Lo l4mins =l-, cuando ha sido embutida de

acuerdo con el molde deébrito, presenta la disposicién
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tricas =8— y =9-, ge cuyos extremos opuestos parten sen=

das canales =10~ y =ll- i;,ue llegan hasta sus bordes y
dos pares de cansles ciegas -12-13 y 14-15, de las aue
lag ~-12~ y ~l4=~ parten de las canaleg =10= ¥y ~ll= en di=~
reccién transverssl, en f;ar;‘ho que las =13~ y =15~ salen
de los extremos respectivos de 1as concavidades =8= y.
-9~, terminando cerca de ‘los extremos de las otras dos
canales mencionadas antezfiormente.

En la fase siguiente del proceso, la lduina
=1~ embutida de la meners descrita es plegada sobre sf
misma de acuerdo con las ﬂecMs =6~ y «17= 3¢ la figu=
ra 3, por una linea de simetria -18- que pasa entre los
extremos adyacentes de la5 dos concavidades =8~ y =Gw,
Con ello se enfrentan estés dltimes y -los pares de cange
les descritos, quedando en contacto los bordes -19= de.
la ldmina. ’

Los bordes -19~ :-:son soldados por cualguier pro-
cedimiento térmico adecuacio de manera que se obtiene el
envase en la forms represéntada en la figura 4, después
de 1o cual el sobrante de material es recortado hasia el
aspeto visible en la figura 5. ,

El recipiente descrito puede ser llenado de .
acuerdo con la flecha =20~ de la figura 5, despuds de lo
cual, la bocas -21~ es cerr;.da por soldadura de su extre-
mo, quedando tal como se aprecia en la figura 6, en que’
el recipiente puede ser expedido al pdblico.

El empleo del recipiente descritoe se desprende
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perfectamente de la figura 7. Para ello basta corter

con un instrumento adecuado la aleta de material =22-
que se ha formado alrededér de los extremos de las ca-
nales 12-13 y 14-15 de modo que estos extremos queden

al descubierto y los condictos -23- y -24= que forman

en comunicacién con el ex%erior. Al inclinar el recipi-
ente de acuerdo con la mencionada figura 7, sale Iibre-
mente el lfquido contenid@ de acuerdo con la flecha =25=,
en tanto que el aire que lo substituye dentro del reci-
piente entra por el otro }ondncto segdn la fleche =26=.

El hecho de que%el conducto =23~ de entrada
de aire desembogue dentr& de la boca de llenado =21,
hace posible que el aire ?nxrante pase directamente g
la parte superior del ré&ipiente; de manera que el derra-
me se produce ocon toda reéularidad.

Bs evidente qué el gasto de material necesario
para la confeociGnkdel recipiente descrito es muy fedu-
cido. Por otra parte, elfmétodo de trabajo empleado de
acuerdo con la ipvenciénies sencillo y es pogible induge
trializerlo en regimenesfde produccién elevados.

Serén indapendientes del objeto de la invencién
los detalles y earacteriéticas accesorias empleadas en
la puesta'en préctica deéla misma, por gueder todo ello
comprendido dentro deI‘eépiritu de las siguientes reie

vindicaciones.,
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. .Se reivind;ca-ébmo objeto de la presente pa;
tente de introduceibn: | L.

_ 1. Procedimiento para la fabricacién de enva-
ses, caracterizado esencialmente por el hecho de embutir
une lémina termOplésticagde manera que se formen en ella
dos concavidades simétriéas y de cada uno de cuyos ex-
tremos opuéstos parten tres acanaladuras asimismo simé-
tricas, una de las cuales desemboca en el borde respece
tivo de la 1émina, en taﬁto que las otras dos mueren
cerca Gel mismo y en posiciones adyacentes, despuds de
lo cual la ldmine es dobiada por la linea de simetria ge
dichas cavidades, con suﬁerposicidn de las mismas, de
manera que, después de soldar los bordes de dicha l4mins,,
las primeres forian la cévida& del recipiente y de las.
otras dos forman sendos éicos vertedero y para la entra-
da del aire, gue se mantienen normelmente cerrados y son
susceptibles de aperturajpor seccionado de la parte co=-
rrespondiente de las do% léninas soldadms.

2. Procedimiento para la fabricacién de enve-
ses, segin la reivindicacifén 1, caracterizado esencial=
mente por el hecho de hécer partir las canales que han
de fbrmar e) conducto dé entrada de aire, de las cana-
les que forman la boca ée llenado del recipiente, de ma=-
nera que en ol uso del ﬁismo, el aire entra en la parte

uds alta del recipiente. .
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3+ Procedimiento para la fabricacidn de enva=
ses, segin la reivindicae%dn 1, caracterizado esencisl-
mente por el hecho de recortar la porcién de ldmina so-
brante alrededor de los extremos de los picos vertedor
y de entrade de aire, en forma envolvente alrededor de
los mismos y de la boca dg entrada, de manera que se for-

ma dos léngﬂetas saliente% de ls parte superior del re-

‘cipiente, una de ellas seccionable para la aperturs de

los picos y la otra suscebtible de ser cerrada por solda=-
dure después del llenado del envase. '
4 Procedimienﬁo para la fabricacidn de envases.
_ La presente msﬁoria conste de siete hojas fo-
liadas escritas s méquiné por una sola cara.
Barcelona, 12 ée enero de 1.963.
'JUAN SAGARRA TARRATS.
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