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MEMORIA DESCRIPLIVA
que se presenta para unir a la solicitud
d e
PATENTE DE INVENCION
en
EsPANA
_ por VEINTE afios o
a nombre de MICHEL, ALPHOWSE NAUDIN, de naclonalidad fran-
cesa, residente en 43, rue Manin, Paris, Francia, por:
"UN PROCEDIMIENTO PARA LA TABRICACION CONTINUA DE ELBALA-
JES PARALELEPIPEDICOS LLENOS DE UN PRODUCTO LIQUIDO, PAS-
T0SO O PULVERULENTO" |

4

|
El presente invento tiene como objeto un procedimien~— -

to para la fabricacién continua de embalajes paralepipédi~
cos llenos de un producto liquido, pastoso o pulverulento.
Han sido propuestos ya diversos procedimientos y em~
5 Pleados para realizar continuamente embalajes llenos de
productos del géﬁero arriba indicado.

Uno de los procedimientos conocidos consiste en partir
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de una vaina o tubo de materigl termosoldable, lleno de for-
me. continua del producto 2 acondicionar, del que se sueldan
las paredes a intervalos convenientes, 'y que se divide en
lss proximidades de las soldaduras pera fomer contencdo~-
res individusles. Seaun unz variante de este procedimiento,
se parte de una banda plana de materiel termosoldable y se
foms wn tubo de fomma continua por soldadura de sus bor-
des longitudinales; despues de lo cual se proceds como aca=-
ba de indiczrse.

Otro procedimiento conocido consiste en partir de una
benda de un complejo congtituido especialuente por uh papel
o carton revegtido de un material termosoldable sobre una
de sus cares o sobre sus dos caras, y en former de menera
continug vor soldadwa longitudinal de esta banda, un tubo
e se llenz lguelments de meners continua y que se divide
por soldafuras transversales efectusdas alternativemente
segun dos direcciones perpendiculares en recipientes indi-
viduales de fomea tetraedicac

Se ha propuesto igualmente emplesr un procedimiento
similar al precedente para ¢ astituir embalajes de.foma
paralelepipédica a partir de una bands de canplejo del ti~
po especificado, configurando previeamente egta benda para
hacer de ellas de forma continua un tubo de seccidn rectan—
gular o cuadrada que se llena cano anteriormente, pero gue
se divide por zonas de soldadura transversales que se repi-
ten en un segundo tiempo, perpendicularmente a su superficie
a Pin de marcar los éngulos que ¢ orresponden a la extremi-
dad del embalaje parslelepipédico a constituir.

Estos procedimientos pressentan en todos los casos un

determinado nimero de inconvenientes.
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Por el primer procedimiento que parte de tubos o de
bandas de materisles termosoldzbles, tales como resinag sin-
téticas, se recurre u la elasticidad de log materisles eu-
pleados, de msnera que no es posible crear mas gue embalajes
de fomes limitadss 2 secclones curviliness, y cuyo conteni-
do varia entre limites bastante extendidos pare dosis que han
de sor de les mismas dimensiones.

En los casocs en que se emplean complejos practicamen=
te sin elesticidad para fomear embalajes de fomma tetraedri-
ca, éstos son dificilmente apilables y en consecuencia de
trensporte y presentacidn desfavorzivle. Por otra pzrie, las
aplicacionesque hen sido propuestas, hasta el presente, de
un procedimiento anélogo pers constituir embalé.jes parelele~
pipédicos desembocan en resultadcs defectuosos, por razdén
de la concepcidn misme de la soldadura, delimiteando direc-
temente los contornos del enbalaje y recurriendo s una peli-
culzs termosoldable extremsdsmente delgads, siendo los c o~
tenedores obtenidos de una fragilidad bastente grande, sobre
todo para volumenes del orden del litro y mis.

El presente invento busca de remediar estos inconve=
nientes permitiendo realizer un embalsje parslelepipédico,
en el que gracias a un modo de plegado particular de la ben-
da de psrtidae, las juntas de soldadura son llevades fuera de
lzg zonas de plegado, reservendo ademas este modos de plegam
do al nivel de las caras del extremo del embalaje, fuelles
entrantes aproplados para esbsorber las sobrepresiones y para
sumentar igualmente lz resistencie mecénica del embalaje.

A ezte efecto, el procedimiento segun el invento, par-
tiendo de munera de por sl conocida, de una bands de material

temosoldable o de uns banda de un cauplejo formado por su-
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teriales apropiados, cuya banda se desenrolla verticalmente

sn confinuo de una bobina de almacenado, consiste esencisl~
mente en marcar dicha banda con liness de plegado longitudi-
neles, unas convexas, obras concavas y eventualmente lineas
de plegado transverssles situadas a intervalos coavenientes;
en plegar la banda a 1o largo de las lineas de plegado lon-
gltudinales, de menera que se forme un tubo plano que pre-
senta dos fuelles longitudinales simétricos y en hacer que
los dos bordes de la banda se apliquen wno contra el otro so-
bre un cierto ancho, cara interna contra cara interna; en
efectuzr una junte de goldadura longitudinal a lo largo de
los bordes esi yuxtapuestos de la banda; en efectuar una
junta de soldadura trensversal entre las dos paredes del tu-
bo no provistas de fuelles; en llenar el tubo asi obturado
del producto a acondiclonar, y, mientras que el tubo es des~
plazado longlitudinalmente en una longitud correspondiente a
la del embalaje a realizer, en fomar las caras de extremo
del embalaje plegando interiomen’ce, al nivel de cada una
de estas caras, dos fuelles triengulares opuestos, despues
en sefectuar una nueve junta de soldadura transverssl.

gl como se concibe, la repetilcidén de estas operacio-
nes permite constituilr de manera continua enbalajes de for-
ma peralelepipddica de esquinas entrantes llenas del produc—
to 2 acondicionar, y que se pueden seguidamente separar por
corte perpendiculamente & las juntas de soldadura trensver—
salo

De cualquier manera se comprenderd bisn el inwento cm
gyuda de la descripeidn completaria hecha seguidemente con
referencia a los dibujos anejos, dados a tltulo de ejemplos
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no limitativos, y en los cuales:

La figara 1, es un esquema de conjunto de un modo de
ejecucidn de un &iepositivo para el empleo del procedi-
miento segun el invento, representando la secuencia de les
operaciones en el curso de la constitucidén de un embalauje.

La figura 2, es una vista en pergpectiva a gran esca-
la de un embsglaje terminado.

En el ejemplo de la figura 1, 1 designa la banda de
partida constituida de un material termosoldavle tal como
ung, resiné. gintética (por ejemplo una resina vinilica o polie-
tileno, segin la natursleza del producto a acondicionar) o
por uh canplejo fomado por la superposicién de varios mo~
toriales eveniualmente encolados entre gi y de los cuales ol
que estd destinsdo para constituir la pared interior del em—
balaje es de un materisl termosoldable. Esta banda se desen-~
rolla de una bobina 2, y se la bhzce desfilar verticalmente
delante de muelas 3 en ndmero suficiente que la marcan lon-
gitudinalmente con line=s de pliegue teles como 4 de las cua-
les unas, las convexas, estan destinadas a formar las 1i-
neas de plegado que corresponden o las aristas longitudinales
del embalaje paralelspipédico a realizar y las otras , las
concavas, estan destinadas a formar especialmente las lineas
de plegado de fuelles longitudinales provisionales dispues-
tos sobre dos caras opuestas laterales del embalaje en cum—
go de fomacidn.

La banda 1, pasa igualmente aqu! delante de matrices
horizontales 5 animadas de un movimiento alternativo de
abertura y de cierre y gqua la marcan a iantervelos conve-
nientes con lineas de plegado transversales (no representa—
des en la flgura 1) destinadas a formar l§ lineas de plegado

01369
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correspondicntes a las aristas de extremo dei eanbalaje.

La bande asi mercada llege perpendiculemente a un
tubo de alimentacidn 6 alrededor del cual estd constrefi-~
da a plegarse por patines de forma apropiada téles como :7,
de manera que sus bordes longitudinales la vengen a apli-
carse uno cantra el otro sobre un determinado ancho y que
se fomen simultdnezmente fuelles longitudinales opuestos
1b destinados a desaparecer seguidamente.

El tubo en plano asi{ formado pasa seguidemente entre
dos muelas de soldadura 8 y despues por rodillos configu~
radores 9 y se presents delante de unza nueve muela de s0le-
dadura 10 que efectia un contrasoldado longitudinal ll..

La introduccidn del producto a acondicionar gue llega
por el 'tilbo 6 se efectia en la zona 12 situada por debajo
de estas muelas de soldadura 8 y 10, y es en este momento
en que van 8 tener lugar, gsucesiva o simulténeamente los

plezados cauplementarios y las soldadures transversales que

van & dar al ambelasje su forma definiiiva.

Este conjunto de operaciones se efectia por una parte
por medio de matrices de soldedura 13, dispuestas paralela-
mente o las dos caras longitudineles no provistas de fuelles
del embalaje y que estan animadas de un movimiento alberna~
tivo de abertura o de cilerre perpsndicularmente & dichas co-
ras, fomando asi a intervalos regilares las juntas de sol~
dadurs transversales l4. Perperdiculammente a las maebrices
13 estan dispuestos dos jusgos de canfiguradores triangula-
res 15 yue tienen camo funcidn plegar interiormente bajo las
caras de estremo del embslaje la porcidn de banda excedente

que se encuentra sobre los lados de este Ultimo y crear asi

5

al nivel de estas caras fuelles pemanente% ue famgt_ i
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configuradores 14 esten animsalos & la vez de un movimiento

alternativo de clerre y de aberiura perpendicularmente a las
caras del embalaje que lleven los fuelles laterales provisio-
hales lb, y de un movimiento engular alternativo de una am-

plitud del orden de 902,

El embalaje se presenta finalmente bajo la foma de un

- paralelepipedo regalar, como se ve en 16, estando caapleta~ '

mente desarrollados los fuelles laterales 1b por elefecto del
llenado. Puede ser cartado, immediata o ulteriormente en el
eje de las juntas transversales lid.

La figura 2 represents a mayor escala un embalaje asi
teminado y permite darse claranente cuenta de los diferen-
tes plegados y soldaduras que le han dado su foma definiti-
va. BEn esta figura se ven en 4 las lineas de plegado longi-
fudinales correspondientes a las aristas verticales del emba-
lajé ¥y a loé fuelles laterales provisionales 1b, en 17 las
1ineas de plegado transversales correspondientes a las aristas
horizmtales, en 1l la junta de soldedura longitudinal, en 14
les juntas de soldedura transversales, y en 18 los fuelles
trisngulares interiores formados al nivel de las caras de
extremo del embalaje,

Bien entendido, el iuvento no estéd limitado de ningmna
menera sl modo de realizacidn representado y arriba descrito.
Por el contrario comprende todas las variantes oonétmo*tivas.

Bste solicitud que corresponde a la presentada en Fran-
cia el 25 de Junio de 1963, bajo el Mim. PV 939.265, se aco—
ge a log bensficios del articulo 51 del vigente Estamto. 80~

bre Propisdad Industrial.
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-NOTA =~

Los puntos de invencidn propis y nueva que se pre=-
senten para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencidn en Espefia, por VEINTE afios, son los signden-
bese
1¢,~ Un procedimiento para la fabricacidn continua
de embslajes parelelepipédicos llenos de un producto 1i-
quido, pastoso o pulverulento, a partir de una bhanda de
maberiel termosoldable o de uns banda de un materisl com=
plejo que se deszrrolla verticalmente en foxma continue
de una bobina de almacensmiento, estendo carscterizado di-
cho procedimiento por gue consisbte en marcar dicha banda con
lineas de pliegue longitudinales, uwnas convexes y otras cén-
caves, y eventualmente lineas de plisgue transverssles si-
tuadss a intervalos convenientes; replegar la banda a lo
lergo de las lineas de pliegue longitudinales de mwunera gque
ge iorme un tubo plano que presente dos fuelles longitudi-
nales simétricos y en llevar los dos bordes de lz banda a
apliczrse el uno contra el otro sobre una cierta anchura,
ara interior contra care interior; en efectusr una junts
de zoldadura longitudinzl a lo largo de los bordes agi
yuxtapuestos de la banda; en efectuar una junta de solde-
dura trensverssl entre las dos paredGes del tubo no provistas
de fuelles; en llenar el tupo asi obturedo con el producto
a econdicionar y, mientras que el tubo es desplazado lon-
gltudinalmente en una longitud correspondiente a la del en-
balaje & realizar, en formerlas caras de extremidad del em-
balaje plegando interiormente, al nivel de cada uns de es-
301369
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tas caras, dos fuelles triangularss opuestos.

2.~ Un procedimiento para la fabricacién continua
de embalajes paralepipédicos llenos de un producto liguido,

pastoso o pulverulento.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede,
representado en los dibujos que se acompafian y con los fi~

nes que se han especificado.

Este Memoria consta de nueve hojas esceritas a migui-

ns por una sola cara.

Madrid, 16 OCT. 196
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