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La presente invención se re ite re  a lo s  envases, y  espe­

cialm ente a aquellos en lo s  cuales e l  producto se encuentra 

d irecta  e íntimamente en contacto con la  envoltura, de modo 

que esta  se adhiere o corre e l riesgo  de adherirse a l mismo.

5 .-  3 s éste  e l  caso, más particularm ente, de lo s  envases de mate­

r ia s  a lim en ticias blandas constituidos por delgadas hojas de 

metal u otra m ateria.

Bara darrun ejem plo, todo e l  mundo sabe la  d ific u lta d  

que experimenta e l  consumidor que quiere separar por comple­

t o .-  to  de su envoltura de papel de aluminio una porción de queso 

fundido. Para e llo , tien e  que q u itar dicha envoltura en va­

rio s  trozos su cesivos, con una especie de oge ración de pelado 

en la  cual la  intervención de loa dedos en contacto con e l  

queso e s  in e v ita b le .

15 . -  Se han propuesto ya d is tin ta s  soluciones de este  proble­

ma, la s  cu ales, s in  embargo, son Im perfectas e incom pletas.

Una de ta le s  soluciones e stá  constituida por un h ilo  o cin ta  

cortadora in serta  en e l  em balaje; otra e stá  constituida por e l  

refuerzo de una parte de la  envoltura para perm itir q u ita r e l  

20+- conjunto de dicha parte arrancándola a  lo  largo  de la  lin e a  

de unión con la  parte más d é b il. Tanto en un caso cono en e l  

o tro , no queda elim inada la  necesidad de una peladura con la  

mano.

Según la  presente invención, se refuerza una parte de la  

25 . -  envoltura de la  manera anteriormente indicada y  se provee e l
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envase de un medio de su jeci^nque fe  permite a l usuario qui­

ta r  fácilm en te, por simple tracció n  y de una so la  vez, dicha 

parte reforzad a.

CuandcR esta  últim a es una pieza d istin ta  de la  parte de 

envoltura no reforzada, conviene, según una forma de e jecu ­

ción  de la  invención, doblar e l  borda da la  parta no re fo r­

zada sobre la  parte reforzad a, de manera que a l  qu itarse l a  

parte reforzada se provoca e l  levantamiento de dicho borde.

De e sta  manera, e l  usuario puede q u itar entonces s in  d if ie u l-  

3 5 .-  tad  la  parte nc reforzada sujetando dicho borde.

E l refuerzo p a rc ia l de l a  envoltura puede re a liz a rse  por 

d istin to s medios, y  especialm ente mediante un mayor espesor 

de la  h o ja , por tratam iento f ís ic o  c químico de ésta ,p o r re ­

vestim iento mediante una p e líc u la  suplem entaria o una e t i -  

40 . -  quata.

E l  medio de su jeción  puede e s ta r  constituido por una len ­

güeta que prolongue la  parte reforzad a, o ü ja d a  a esta  me­

diante encolado, soldadura o de cualquier otro  modo. También 

puede e sta r  constituido por una c in ta  in se rta  en e l  envase, de? 

45. -  cu al sobresale un extremo destinado a  se r su jetado. En p a r t i­

c u la r, dicha c in ta  puede e s ta r  dispuesta en tre la  envoltura 

propiamente dicha y  una etiq u eta  re s is te n te , fuertemente ad­

herida a  la  envoltura.

Cuando e l producto embalado presenta ángulos, e s  ven ta- 

50 . -  Joso disponer e l  Órgano de su jeción  en uno de dichos ángulos 

y , con p referen cia , en e l  ángulo más agudo de la  parte re fo r­

zada de la  envoltura.

La descripción  sig u ien te , que se r e fie r e  a  lo s dibujos 

qpe se adjuntan a  t itu lo  de ejenplo no lim ita tiv o s , perm itirá. 

55. — comprender bien cómo puede ponerse en p rá c tica  l a  tmn=mci 6n,
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re firién d o se  a l  envare de una. porción de queso Atañido en fo r­

ma do secto r da c ilin d ro .

La figura;. 1 ,  muestra en perspectiva una. porción envasada

t a l  como se  entrega a i  consumidor.

60. -  Las figu ran  2  y  3 representan de la. misma manera dos fa ­

ses sucesivas d e l arranque de la  envoltura por e l  consumidor.

La fig u ra  4 as un esquema de corte de. la s  partes reforza­

das da la  envoltura que muestra la  posición  correspondiente 

da la s  lengüetas de su jeción .

65. -  La fig u ra  5  es. una sección  por Y-Y de la  figura. 4 .

La fig u ra  6 representa en p ersp ectiva e l  d isp o sitivo  da 

fija c ió n  de la s  lengüetas de su jeción  adaptado a  una máquina 

automática de tip o  conocido.

La. fig u ra  T muestra en sección v e r t ic a l lo n gitu d in al e l  

70 . -  d isp o sitivo  de plegado de dichas lengüetas.

Como se ve en la  fig u ra  1 ,  la  porción de queso está  enva­

sada en una envoltura con stitu id a por dos p artes: una parte 1  

de h o ja m etálica delgada, llamada a  continuación *concha*,qua 

rodea uno de lo s  fondos trian gu la res y  lo s lados de la  porción, 

7 5 .-  y  una parte 2 de hoja m etálica más gruesa, llamada a  continua­

ción "tap a*, que cubre e l  segundo fondo tria n g u la r y  sobra la  

cual e stá  doblado e l  borde 3 ce la  concha 1  .Dicho borde puede 

ser pegado sobre l a  tapa 2  s i  la  hoja m etálica de que é sta  e s­

tá  hecha e stá  revestid a  exterio r mente de la c a  terntoadhesiva 

80 . -  y/o s i  la  h o ja  m etálica en la  cual e stá  cortada la  concha está  

revestid a  interiorm ente de t a l  la c a . Por una razón qua se verá 

más adelan te, conviene en t a l  caso que la  adherencia a s i  pro­

ducida no sea demasiado en érgica, lo  cual puede obtenerse,por 

ejemplo, efectuando la  adherencia mediante e l  solo ca lo r d e l 

<55. -  queso colado, s in  soldadura con h ierro  c a lie n te .
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Una lengüeta recortada en una estrecha c in ta  m etílica  

delgada e s tá  fuertemente soldada, con uno da sus extremos 4 , 

sobre la  tapa 2 , en su, ángulo agudo, p ier da sobre s i  misma en 

la  punta da la  tapa, debajo d el reborda 5 , y  doblada de modo 

90+- que deja lib r e  a l  extremo 5  que forma la  lengüeta de su jeción .

Para q u itar la  envoltura, e l  consumidor empieza por le ­

vantar la  lengüeta 5 bacía l a  punta da la  tapa (B lg . 2) lo  

cual levan ta  la  parte correspondiente d el borde 3  de l a  conoha 

serran d o  de éste  la  punta de la  tap a  2 + Luego, e je rce  una tra c  

95+.* ci&n sobre la  pata $  hacia la  p arte  arqueada de la  tapa 2 ( f i ­

gura 3 ) , lo  cual provoca la  separación progresiva de dicha tepe, 

que levan ta todo e l  borde 3 de la  concha 1 ,  Para e llo , es nece­

sa rio  que la  adherencia de dicho borde presenta una re siste n ­

c ia  in fe r io r  a su re siste n c ia  a  la  ro tu ra, sin  lo  cual e l  b or- 

10 0 .-  de 3 se r ia  arrancado con la  tapa 2 , y  no levantado*

Para term inar, e l  consumidor coge entra sus dedos e l  bor­

de levantado 3  y  q u ita  l a  concha 1  s in  ten er que to ca r e l  que­

so mismo*

S I  perfeccionamiento que se  acaba de d e sc rib ir  puede se r

10 5 ,— aplicado de manera muy s e n c illa  empleando máquinas autom áticas 

llamadas ^caladoras de. queso*.

No se  n ecesita  in tro d u cir m odificación alguna n i en e l  

d isp o sitivo  de corte y  de c entonación da la s  conchas 1 ,  n i en 

e l  d isp o sitivo  da colada d e l queso, bastando coapletar e l  d is -  

1 1 0 .— p o sitivo  da corte da la s  tapas 2 da modo que se suelda una len ­

güeta 4 - 5  sobre cada una de la s  tapas sucesivas: recortadas en 

una cin ta  m etálica 6 .

Dicha banda ó , que se desen rolla da una bobina, avanza en 

e l  sentido da la  flech a  i  (Blg# 6) sobre una mesa ? , para i r  

115. -  h asta debajo de un ú t i l  de corte  no representado, montado en
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130.

135.-

140.

145. -

un soporte 8 animado de un movimiento altern o verticalJD ich a 

herramienta corta tapas 2 orientadas alternativam ente a la  

derecha y  a la  izquierda, para e v ita r  caídas (P ig . 4 ), de mo­

do que e s  necesario prever un d isp o sitivo  de alim entación 

de lengüetas 4-5 a  cada lado de la  mesa 7 ,  con un desplaza­

miento adecuado. Por razones de se n c ille z , no se ha repre­

sentado en la  fig u ra  6 sino un sólo de ta le s  d isp o sitiv o s, 

que se d escrib irá  a continuación.

De una bobina no representada, se desen rolla una e s tre ­

cha cin ta  9 de hoja m etálica revestid a en su cara in fe r io r  

de laca  termoadhesiva. Dicho desenrollam iento se efectúa en 

la  zona, de la  flech a perpendicularmente a la  dirección  i .  

A l soporte 8 está  su jeto  a  su vez otro soporte 10  qp& lle v a  

por una parte una cu ch illa  1 1  y , por o tra , un h ierro  para 

soldar 1 2  calentado eléctricam ente y  revestían  de una mate­

r ia  p lá stic a  qpe, con e l  "te t ló n " , transm ite e l  ca lo r sin

adherirse a  la s  lacas termoadhesivas.

La cu ch illa  11  coopera con una contracuchilla 13 para 

co rtar la  longitud deseada de la  cinta 9 , m ientras que e l  

h ierro  12  suelda e l  extremo 4 d e l trozo de cinta sobre la  

banda 6 . No queda más que doblar dicho trozo sobre s i  mismo. 

Qun este  ob jeto , una placa de chapa 14,  su je ta  lateralm ente 

a la  masa ? , su je ta  la  cin ta 9 que pasa entre e lla  y  la  ban­

da 5 ; un dedo 15,  animado de un movimiento altern o  por una 

leva montada sobre uno de lo s  árboles de levas de la  máquina, 

se d esliza  verticalm ente en una perforación  de la  mesa 7  y  

levan ta la  lengüeta 5 con respecto a la  parte soldada 4 de la  

lengüeta (P ig . ? ) .  Un segundo dedo 15 ,  animado de un movimien­

to  altern o  análogo, pero p ara lelo  a  la  cinta 8 , in tervien e 

entonces para acabar e l doblado de la  lengüeta 5 sobre la-
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155.

160.

165 .

110.

chaja. 14 .  E l avance de la  banda 6 produce entonces e l  des­

prendimiento de la  lengüeta ¿oblada 4—5 con respecto a dicha 

chapa 14 .

La banda 6 es doblada entonces de la  manera corrien te 

por la  máquina automática que concluye e l envasado de manera 

conocida.

Sobra d ecir que, s in  s a l i r  de lo s lím ite s de la  inven­

ción , podrán in troducirse m odificaciones en la s  formas de 

ejecución  que se acaban de d escrib ir tanto en lo  que concier­

ne a l  envasado como en lo  que concierne a la  máquina.

N 0 T í . -

Loa puntos de invención propia pero no nueva que se pre­

sentan para que sean objeto de esta  Patente de Introducción 

en Eapaga, por d iez ados, son lo s  sigu ien tes?

i a . -  Perfeccionam ientos introducidos en lo s  envases para 

fa c i l i t a r  su apertura, más particularm ente d e l tip o  que com­

prenden cuando menos una delgada hoja susceptible de adherir­

se a l  producto que envuelve, caracterizados por e s ta r  p ro vis­

tos de un medio de su jeción  que permite q u ita r fácilm ente y 

de una só la  pieza una parte de la  envoltura reforzada con 

respecto a l  resto  de é s ta .

2.3 . — Perfeccionam ientos según e l  punto 1 3 , caracteriza­

dos por e l  hecho de quea e l  medio de su jeción  está  co n stitu i­

do por una lengüeta que prolonga la  parte reforzada de la  

envoltura.

5 " . -  Perfeccionam ientos según e l punto 13 , caracteriza­

dos por e l  hecho de que e l  medio de su jeción  está  co n stitu i­

do por una lengüeta, soldada, por uno de sus extremos a  dicha 

parte reforzad a.
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175. -  . Perfeccionam ientos según e l punto ? s , caracterizados

por e l  hecho de que la  lengüeta está  doblada sobre si. misma.

5* .-  Perfeccionam ientos según e l punto ia , caracterizados 

por e l  hecho de que e l medio de su jeción  permite ademán, cuando 

aa q u ita la  p arta  recortada da la  envoltura, separar una por- 

1R 0 .-  ci&n de l a  parte no reforzada de dicha envoltura del producto 

que envuelva.

6 a .- perfeccionam ientos según e l  punto 5*, caracterizados 

por e l  hecho de que la  lengüeta e stá  metida debajo d e l reborde 

da la  parta no reforzada que as doblado sobre la  parta re to r­

ico  zada*+

? * . -  Perfeccionam ientos según e l  punto 6% caracterizados 

por e l  hecho de que. dicho reborda e stá  adherido a  la  parte re ­

forzaba con una adherencia relativam ente d éb il*

& s ,-  Perfeccionam ientos según cualquiera de lo s  puntos a a - 

19 0 ,-  te r io re s , caracterizados por e l  hecho de que la  parte reforzada 

e s  de h o ja  de ig u a l re s iste n c ia  que e l  resto  d el em balaje, pero 

e stá  p ro v ista  de. un forro  o da una etiq u eta  fuertemente adherida 

9 " . -  Perfeccionam ientos según e l  punto 1 " ,  caraoterizadoa 

por e l  hecho de que e l  medio de su jeción  está  constituido por 

195. -  una estrecha c in ta  metida debajo da la  parte reforzada o,even- 

tualm ecte, entre la s  dos ho jas adheridas que. constituyen dicha 

parte reforzada.

10* . -  Perfeccionam ientos según e l  punto ia,que comprenden 

una parte reforzada que presenta ángulos, caracterizados por e l  

ZOO.- hecho de qua e l  medio de su jeción  e s tá  dispuesto en proximidad, 

de uno de e llo s , preferiblem ente e l  más agudo.

l í a . -  Máquina automática para c o la r y- envolver queso y  

otras m aterias análogas, para l a  ap licació n  de lo s  envases d e l 

punto 5 s , eararr&artwtd& por medios que conducen una estrecha
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2 (b . cinta, destinada a. formar las lengüetas de sujeción, perpen­

dicularmente a l  sentido de desplazamiento de la  banda en la  

cual se reco rta  la  parte reforzad a.

12* . -  Máquina según e l  punto 11*, caracterizada por e l  

hecha de que una cu ch illa  y- un h ierro  para so ld ar bajan pe-

2 10 .-  módicamente sobre sich a c in ta  p ara c o rta rla  y  so ld arla  a  l a  

banda mencionada.

1 3 c .-  Máquina según e l  punto 12 * , caracterizada por e l  

hecho de que dos; dedos corredizos cooperan, con una p laca f i j a  

para doblar sobre s i  misma la  IsngBeta recortada y  soldada, 

215. -  para la  obtención de un encase según e l  punto 4 * .

14& .- ^B5REEC(110B&MIENTC5 INTRODUCIDOS EN LOS ENVASES

PARA E&dLEERR SU APERTURA", todo t a l  y  conforme se describe 

en la  presente Memoria, la  cu a l consta de 219 lin e a s  y  a  t i ­

tu le  de ejemplo se  representa en lo s  adjuntos d ib u jo s.
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