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P A T E N T E

D;E

I  N T R O D;U C C I  O N

a favor de Don Juan SAGARRA TARRATS, de nacionalidad 

española, residente en Igualada (Barcelona), Calle 

San Fernando, 4 4 , por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICA­

CION DE ENVASES".

MEMORIA DESCRIPTIVA

a

La presente invención se re fie re  a un nuevo 

método para la  fabricación de envases del tipo f le x ib le , 

mediante e l que resu lta posible obtener un producto ex­

traordinariamente barato y  particularmente u tilizab le  

en forma dé envase perdido.

E l nuevo procedimiento consiste, en sus lineas 

generales, en e l hecho de embutir una lámina termoplás- 

t ic a  de manera que se forma en e lla  dos concavidades 

sim átricas y de cada uno de cuyos extremos opuestos par­

ten tres acanaladuras asimismo sim átricas, una de la s10
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cuales desemboca en e l borde respectivo de la  lamina 

en tanto que las otras dos mueren cerca del mismo y en 

posiciones adyacentes, después de lo  cual la  lámina em­

butida es doblada por la  lin ea de simetría de dichas ca­

vidades, con superposición dé la s  mismas, de manera que, 

después de soldar los bordes de dicha lámina, la s  prime­

ras forman la  cavidad del recipiente, la  canal que llega  

a lo s bordes constituye la  boca de llenado del mismo y 

la s  otras dos forman sendos picos vertedero y para la  

entrada del a ire , que se mantienen normalmente cerrados 

y son susceptibles de apertura por seccionado de la  par­

te correspondiente de las' dos láminas soldadas.

De preferen cia ,,las canales que han de formar 

e l conducto de entrada de a ire  se hacen p artir  de la s  

canales que forman la  boca de llenado del recipiente, 

de manera que en e l uao del mismo, e l a ire  que entra en 

substitución del liquido saliente es conducido directa­

mente a la  parte más a lta  de la  cavidad del referido re­

cipiente.

Por otra parte, la  porción de lámina sobrante 

alrededor de los extremos de los picos descritos, pue­

de ser recortada en forma envolvente de loa mismos, de 

manera que se forma dos lengüetas salientes de la  parte 

superior del recipiente, úna de e lla s  seccionable para 

la  apertura de los picos y la  otra susceptible de ser 

cerrada por soldadura subsiguiente a i llenado del enva­

se, a los fines de protejer e l contenido.

Los dibujos adjuntos muestran, a t ítu lo  de



ejemplo no lim itativo del alcance de la  presente inven­

ción, ana forma preferida de lle v a r la  a la  práctica, en 

representación esquemática.

En dichos dibujos: La figu ra 1 indica en pers­

pectiva una lámina de partida para e l prodedimiento; la  

figura 2, en v ista  sim ilar, una forma de molde u t il iz a -  

ble para la  embutición de la  lámina; la  figu ra 3 mues­

tra  la  citada lámina termoplástica despuás de haber su­

frid o  la  fase  de embutición; la  figu ra 4 muestra como 

queda e l recipiente despuás de plegada la  lámina; la  f i ­

gura 5 representa e l mismo recipiente terminado y a pun­

to de rec ib ir  su contenido; l a  figu ra 6 indica e l  mismo 

recipiente una vez cerrado, y la  figura 7 ilu s tra  la  ma­

nera de u t il iz a r lo .

De acuerdo con-la realización ilu strada de la  

presente invención, se parte de una lámina - 1 -  de cual­

quier material termoplástico susceptible de ser sopiado, 

por ejemplo mediante aspiración, mediante un molde cuyas 

formas generales han sido representadas en la  figu ra 2.

Este molde, como se aprecia, comprende dos 

concavidades -2 -  y - 3 - ,  sim átricas con respecto de la  

linea transversal -4 - y de forma esencialmente prism áti- 

eo-triangular. De los extremos opuestos de estas conca­

vidades parten sendas canales - 5 - ,  -6 - y - 7 - ,  asimismo 

simátricas la s  de un extremo con respecto de la s  del 

otro.

La lámina - 1- ,  cuando ha sido embutida de 

acuerdo con e l  molde descrito, presenta la  disposición



representada en la  figura 3* con dos concavidades simé­

tricas —8— y —9—, de cuyos extremos opuestos parten sena­

das oanales -10 -  y - 1 1 -  que llegan hasta sus bordes y 

dos pares de canales ciegas - 12-13  y 14 -15 , de la s  que 

las - 12 -  y  - 14-  parten de las  canales -10 - y - 1 1 -  en di­

rección transversal, en tanto que las - 13-  y - 15-  salen 

de los extremos respectivos de la s  concavidades -8- y 

- 9- ,  terminando cerca de los extremos de las otras dos 

canales mencionadas anteriormente.

En la  fase siguiente del proceso, la  i¿mi MA 

- 1 -  embutida de la  manera descrita es plegada sobre s í  

misma de acuerdo con la s  flechas - 16-  y - 17-  de la  figu­

ra 3 , por una linea de simetría -18 - que pasa entre los 

extremos adyacentes de la s  dos concavidades -8- y -9-.

Con e llo  se enfrentan estás dltimas y los pares de cana­

les descritos, quedando en contacto los bordes - 19-  de 

i . . . i  ^ n a .

Los bordea -19-  son soldados por cualquier pro­

cedimiento térmico adecuado de manera que se obtiene el 

envase en la  forma representada en la  figura 4, después 

de lo cual a l sobrante de material es recortado hasta e l 

aspecto v isib le  en la . figura 5.

El recipiente descrito puede ser llenado de . 

acuerdo con la  fleoha -20- de la  figura 5, después de lo 

cual, la  boca -2 1-  es cerrada por soldadura de su extre­

mo, quedando ta l cano se aprecia en la  figura 6, en que 

e l recipiente puede ser expedido a l pdblico.

El empleo del recipiente descrito se desprende
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perfectamente de la  f  igara 7 . Para e llo  basta cortar 

con un instrumento adecuado la  a leta  de material -22— 

que se ha formado alrededor de los extremos de la s  ca­

nales 12-13  y 14-15  de modo que estos extremos queden 

a l  descubierto y lo s conductos - 23-  y -24- que forman 

en comunicación con e l exterior. Al in clin ar e l recip i­

ente de acuerdo con la  mencionada figu ra 7 , sale  lib re ­

mente e l líquido contenido de acuerdo con la  flecha - 25- .  

en tanto que e l aire  que lo  substituye dentro del reci­

piente entra por e l otro conducto segdn la  flecha - 26- .

E l hecho de que e l conducto - 23-  de entrada 

de a ire  desemboque dentro de la  boca de llenado - 2 1 - ,  

hace posible que e l  a ire  entrante pase directamente a 

la  parte superior del recipiente, de manera que e l derra­

me se produce con toda regularidad.

Es evidente que e l  gasto de material necesario 

para la  confección del recipiente descrito es muy redu­

cido. Por otra parte, e l método de trabajo empleado de 

acuerdo con la  invención es sen cillo  y es posible indus­

tr ia liz a r lo  en regímenes de producción elevados.

Serán independientes del objeto de la  invención 

los detalles y características accesorias empleadas en 

la  puesta en práctica de¡la misma, por quedar todo e llo  

comprendido dentro del esp íritu  de la s  siguientes re i­

vindicaciones.
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Se reivindica como objeto de la  presante pal 

tente de introducción: ; ...............

1 .  Procedimiento p ara .la  fabricación de enva­

ses, caracterizado esencialmente por e l hecho de embutir 

una lámina termoplástica de manera que se formen en e lla  

dos concavidades simétricas y de cada uno de cuyos ex­

tremos opuestos parten tres acanaladuras asimismo simé­

tr ic a s , una de la s  cuales desemboca en el borde respec­

tivo  de la  lámina, en tanto que la s  otras dos mueren 

cerca del mismo y en posiciones adyacentes, después de 

lo  cual la  lámina es doblada por la  linea de sim etría de 

dichas cavidades, con superposición de la s  mismas, de 

manera que, después de soldar lo s bordes de dicha lámina, 

la s  primeras forman la  cavidad del recipiente y de la s  

otras dos forman sendos picos vertedero y para la  entra­

da del a ire , que se mantienen normalmente cerrados y son 

susceptibles de apertura por seccionado de la  parte co­

rrespondiente de la s  dos láminas soldadas.

2 . Procedimiento para la  fabricación de enva­

ses, segdn la  reivindicación 1 ,  caracterizado esencial­

mente por e l hecho de hacer p artir  la s  canales que han 

de formar e l  conducto de entrada de a ire , de la s  cana­

le s  que forman la  boca de llenado del recipiente, de ma­

nera que en e l  uso del mismo, e l a ire  entra en la  parte 

más a lta  del recipiente.
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3. Procedimiento para la  fabricación de enva­

ses, seg&n la  reivindicación 1 ,  caracterizado esencial­

mente por e l hecho de recortar la  porción de lámina so­

brante alrededor de lo s extremos de lo s picos vertedor

5* y de entrada de a ire , en forma envolvente alrededor de

los mismos y de la  boca de entrada, de manera que se for­

ma dos lengüetas salientes de la  parte superior del re­

cipiente, ana de e lla s  seccionable para la  apertura de 

los picos y la  otra susceptible de ser cerrada por solda- 

10 . dura después del llenado del envase.

4 . Procedimiento para la  fabricación de envases.

La presente memoria consta de siete  hojas fo­

liadas escritas a máquina por una sola cara.

Barcelona, 12 de enero de 1 . 963.
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