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*Nétodo y aparato para la fabricacibn de

envages plésticos reforzados"

Solicilande: CANADIAN INDUSTRIES LIMITED, entidad cenadieuse,
residente en 63C Dorchester Boulevard W., Mon -

treal, Provincia de Quebec, Canadi.

Este invento se refiere a un procedi-
miento de fabricacibn de envases plésticos refor-
zedos, y a aparatos pera el mismo.

Los envases fabricados partiendo de -

5. pelfculas plésticas, se usan en altc grado en las



10.

15.

20.

25.

30.

eplicaciones de embalgeggn\gsﬂglos naterigles -~

que se envasan en envases plésticos, verian desde 1a

pasteleria a los gbonos guimicos. Los envases se fubri
can comlnmente partiendo de pelicula tubular, cerrsndo
la transversalmente y cortédndola a la longitud preci -
sa.,

Cuando los euvases se fabrican de pelicula -
tubular plana y sencilla, se obtiene un euvase llamadce
"de funda de almoheda". Estos envases tieunen incosve -
nientes ya que son diffciles de aspilar, y sus bordes -
bruscos estén expuestos a perforar los envases adyacen
tes. Un inconveniente adicional es la relacibn relati-
vemente elevada de pelicula para el volumen del eanvase
preciso. Si se emplean pelicula tubuler reforzada con
solapas triapsgulares es posible fabricar un envase con
pliegues entrantes en ambos lados, Estos envases re -
forzsdos con solapas, poseen ventajas con respecto a
los del tipo de funde de almohadaj; los envases llenos
son rectanguleres y de aspectc més uniforme y se lle -
nan con mayor facilidad. Un tipo bien conocido de eunve
gse con sclapas se obtiene cerrando por csalor la pelf -
cula tubuler =plastada y con solapas, trangversalmente
a la direccibn del tubo, utilizando el equipo de barra
de cierre empleando para la confeccidn de envases en
funda de almohada, cerrando asf{ a la vez las secciones
de dos y de cuatrc pliegues de la pdicula. Un envase -
de este tipo una vez lleno, tiene extremos cusdrados y
en cada extremo de los lados provistos de solapa exis-
te una bolse abierta exteriormente, triangular, forma-

da por el cierre transversal reforzado de cuatro capas.
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La presencia de estas bolsas a2 por resultado el 2

plec de pelicula adicional.

Los envases reforzadcs recteos y cerrados -

adolecen de algunos otros defectos. No solamente 1g

pelfcula en las bolsas antes citadas se desperdicia -
en efecto, sino que dichas bolsas tienden & TeCOoLEer -
ague, polvo y suciedad durante la conservacibn; esvio
puede dar luger a la conteminacién del contenido al

abrirse el envase. Se ha comprobado tambidn en la -
préctica que estas bolsas forman empufiaduras conve -
nientes para la izada y este uso puede introducir es
fuerzos excesivos en el cierre de solapa dando por -
resultado la rotura o fello del cierre. Ademds, los
cierres en los envases rectos y cerrados con soleapas

aon de confeccidn dificil a causa de que la pelicula

tubular reforzada, cuando estéd plana se halla conati-
tuida por cuatro capas de pelfcula en el refuerzo y
solemente por dos en el centro. A cause del espesor -
diferente de pelicula a celentar a la temperatura de
cierre, es dificil ohtener cierres satisfectorios en
las secciones reforzadas y centrales. Este problema ~
no es grave con pelicula delgada, pero cuandc se em ~
plea pelicula gruesa, el cierre uo es satisfactorio -
gino se emplea equipo especial. Esto es cierto tanto

en la febricacidn de los envases usando el eguipo de
barra de cierre empleado en la confeccibén de envases

en funda de almoheda, como al cerrar los envases re -
forzados nutilizando un cierre continuo de banda; en

este Gltimo caso, ademés, es necesaric reformar las -

solapas manuslmente después de llenar el envase y
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antes del cierre. Una dificultad adicional se preceu.-
ta cuando es necesario tretar o revestir la pelicula
con objeto de asegurar la facilidad de impresibén., Iu
superficie exterior tratada en el Angulo entrante ae
la solapa, no se cerraréd tan bien como la superficie
interior sin trater de la pelicula. Este problema so
plantea corrientemente en los casos de envases de pg
licula de politeno. Sin embargo, con otros tipos de
pelicula, los revestimientos, el polvo, el agua u -
otras contaminaciones, pueden producir efectos andlo-
gos, Cuando los cierres entre la superficie exterior
de la solape no se reeliza, el cierre del envase tie-
ue cuatro esquinas bruscamente salieuntes, y el extre~
mo no es ya cusdrado.

BEn la Socilicitud briténica 36.003/63. sae
describe un nueve tipo de euvase de pléstico reforza
do, dotado de las caracterf{sticas deseables del enva-
se reforzado de cierre recto, que elimina los incoave
nientes del envase citado. Este nuevo envase estd -
constitufdo por pelicula pléstica susceptible de -
cerrarse térmicamente y comprende, en forma aplasta-
da , una cara anterior y otra postericr, y plegados
v unidos entre dichas caras o lémines anterior y pos
terior, dos paneles laterales ceda uno coustituido -
por una solapa regade con un fdogulo entrante; la -
unidn de estos paneles laterales con las caras o lé-
minas anterior y posterior forman cuatro unicnes de
esquinss sobresalientes; un cierre inferior gue com~

prende cugiro costuras diagonales cade una de elles

constituyendo la unién térmicameute cerrada entre -



5.

16,

15.

20,

25.

30.

E
lag superficies interiores dé\Ias dos capas de pelicu
la constituidas por un doblez de esquina saliente; di
chas costuras diagonales forman dos costuras transver
salmente opuestss précticamente en V dirigidas nacia
el fondo del envase y con sus vértices en el Angulo -
entrante de las sclapas; las superficies interioves -
de las caras o liminas anterior y posterior se cie -
rran térmicamente en sentidc transverssl para formar
una costura dirigida entre los vértices de los cie -
rres en V mencionados y completar asf el cierre infe-
rior; y un cierre superior parciel que comprende cua-
tro costures diagonaies, cada una de ellas constitu -
vendo la unidn térmica cerrada entre las superficies
interiores de las dos cepas de pelicule constituidas
por el pliegue de esquine sobresaliente; dichas'costg
rag diagonales formen dos coasturas transversaslmente -
opuestas, précticamente en V, dirigidas hacia la par-
te superior del envase y con sus vértices en los 4n -
gulos entrantes de las solapas; las partes de las la-
mines o caras anterior y posterior se encuentran en -
tre los vértices de las dos costuras en V sin cerrar
¥ que ccnstituyen la abertura del envase. Este envase
una vez lleno se dilata para adoptar una forma de sec
cibén précticamente reatangular ea todo &1.

Coustituye un ejemplo de este iavento, el
proporcionsr un procedimiento para le obtencidn de
envases de plésticos reforzados, que incluyen los et-
vases Gescritos en la solicitud de patente mencionada
n® 36,003/63.

De acuerdo con este invento, un método pa -



10.

15.

20,

25-

30.

— "v«" ‘ [
ra fabricar envases reforzados de plésticos, conpren

de el preparar en los lados transversalmente Opues -
tos de un tubo de pléstico flexible y reforzado, cig
rres diagonalmente dirigidos entre las superficies -
imernas de los pliegues de esquina del tubo; dichos

cierres estén en pares précticamente ea forma de V.
con vértices en o junto el &ngulo entrante del re -
fuerzo del tubo y dirigidos hacia la parte inferior

del conjunto del eunvase; el formar un cierre trans -
versal euntre las superficies interuas de las caras -
anterior y posterior de dicho tubo; el menciovnado -
cierre transversal es pricticamente continuo con los
vértices de dichos cierres diagonales y completa el
cierre de la parte inferior del euvase; y el cortar

el tubo en o mis alléd de los bordes exteriores de
dichos cierres.

Ademds de las costuras diagonalmente diri-~
gidas formedas en el foundo del conjunto del envase,
se prefiere que se formen costuras andlogas en el ex
tremo superior con el vértice de la V. formada por -
estcs pares de cesturas a ambos lados del eavase, -
dirigido hecia la boca del envase., En el caso de es—
tas costuras superiores, sin embargo, las caras ante

rior y posterior se dejan sin unir entre las costu

1

ras diagonales para proporcionar la boca abierta
del envase. De este modo se proporcionz un envase =
que una vez lleno y cerrado es de seccibn trunasversal
précticemente rectanguler eun toda la extensibn.

De acuerdo con une forme especialmente pre-

ferida de este invento, un procedimiento para la fa -~
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bricacibn de envases comprende, como sucesidn repeti-
da: el cerrar mediante calor, los dos espesores o ca—
pas de ceda uno de los cuatro dobleces de esquina, sa
lientes, de una longitud de tubo de material plisti -
co fusible reforzedo; los cierres tieven forma de V.
truncads; el extremo cerrado de cada V. truncada se
encuentra en el fngulo entrante del refuerzo, o jun-
to a él; dichos cuatro cierres se hallan, por parejas
en lados transversalmente opuestos del tubo citedo y
constituyen los cierres de esquine para las obtura -
ciones superior e inferior de los envases consecutive
mente fabricados; el cortar las cuatro capas dobles -
en forma de trapecio exteriores a los cuatro cierres
de esquina; el cerrar mediante calor la parite central
no reforzada del tubo, en direccidn transversal entre
los cierres reforzedos en forma de V. truncada, com -
pletando asi el cierre iuferior del envase; y el cor-
tar la parte central no reforzada del tubo adyacente
al cierre transverssl, separando de este modc el cie-
rre inferior y la abertura superior de dos envaees -
consecutivamente obtenidos,

Se observard que, en este procedimiento pre
ferido, los extremos correspondientes de los cierres
en forma de V. truncada, forman los pares de cierres
"précticamente en forma de V" del procedimientc de -

este invento. Eo lugar de loe cierres en forma de V.

truncada, pueden formarse cierres sencillamente en

forma de V. eun cada uno de los dobleces reforzedos,

forméndose en tal caso el cierre transversal entre

1

los puntos de sus vértices opuestos. En estas condi
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cicnes, sin embargo, la bocs del envase no contiene
une parte de lados rectos prolongeda mas alld de -~
los reseltos, y el euvase se llena y se cierra mas
dificilmente. Asi pues, se prefiere que estcs cic -
rres tengan forme de V trunceda y que el cierre -
transversal entre pares opuestos una puntcs en o ha
cia dichos extremos de los vériices gue unen cie -
rres diagonales dirigidos hacia el fondo del euvase
en coujunto.

La fabricacidn de envases reforzados con
esquinas cerradas, puede realizerse convenienbemen~
te con una méquina modificada para la fabricacibo -
de envases cerradcs con barra, del tipo empleado en
la fabricecién de “envases en forma de funda de al-
mohade®, Las méguinas corrientes para la fabrica -
cibén de envases proporcionan el mecanismo de desplg
zaniento de la pelicula y medios para el cierre -
transversal y el corte en este sentido de la misma.
Llos cierres de esquina en forma de V, se obtienen -
por un accesorio en la mlguina clisica para la fa -
bricacidn de eavases que funciona en combinacidn -~
con éata.

Este invento se describiré mas detallada-
mente haciendo refereucia a los dibujos adjuantos re
lativos a una forma preferida del invento, en la -
que los cierres diagonales se dispouen en las par -
tes superior e inferior de los eavases, y en los -
que

la figura 1. es una vista en perspectiva

del envase llenoj
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la figura 2. es una vista de la parte if
ferior del envase de la figura 1, y representa los
clerres laferiores del envase,
la figura 3. es una vista de la parte su
perior del envese de la figura 1, y representa los
cierres de la Jjunte superior, y la boca del enva-
ae,
la figura 4. es una vista de 1la unidn de
log clerres diagonales y de la boca del eavase,
la figura 5. es una vista en perspectiva
del envase parcialmente aplastado,
la figura 6. es un corte de un dispositi

vo para los cierres de esguina,

la figura 7. es una vista de la zapata y
del dispositivo de corte para el cierre térmico,

1la figura 8. es un corte por A-A de la -
figura 7, ¥y representa un detalle de la barra de
cierre y corte,

la figura 9. es una vista en corte de un
yuaque para el cierre térmico,

la figura 10. es una vista en alzado gue
representa la situacibn del dispositivo de cierre
de esquina, en una méguina para la fabricacibn de
envases; ¥y

la figura 11. es uba vista en planta gue
represeata la sucesidn en el cierre y corte de ung
seccidn de mwaterisl en pelicula reforzado.

BEn la figura 1. se representa en 1. la
forma de los ocho cierres diagounales necesariocs o

para la construccidn de cada envase. El cierre -
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transverssl de la junta inferior Qé indica en 2. En
3. puede verse la unidn de los cierres disgonales y
del cierre transversal, y 4. es la boca del euvase.
Cuando el envase lleno se cierra, este cierre os -
anélogo 2l de la junta inferior del eavage, con  la
excepcibu de gue esta boca sobrsszle mas alll de 1la
superficie superior del euvase; en 5. se representa
el vértice del Angulo eatrante del pliegue Gel re -
fuerzo. Cuando el envase estd lleno, 5. se ve como

linea de doblez centralmente dispuesta a lo largo -
de las dos caras laterales que terminan en los vér-
tices de las costuras extremas diagonales. La tigu~
ra 2. representa la forma de los cierres en la jun-
ta lnferior del envase. En la figura 3. se represen
ta la parte superior del esnvase con la boca 4. del
mismo sbierta. La figura 4. representa los detalles
de la unidn de los cierres diagonales y de la boca

transversal del envase. Los cierres diagonales pue—~
den prolongarse hasta el vértice del pliegue entran
te del refuerzo, 0, si se desea ligeramente mas -
alld, o pueden terminarse ligeramente antes del -
mismo para dejar un reborde de pelicula prolongado

al interior de la boca del euvase. Bsta Qltima cong
truccidn mentiene abierta la boca del envese y ayu-
de a llenar éste; cuando el cierre transversal se -
lleva a cabo, la pelicula en el vértice de la costu
ra disgonal, se cierra con la pelicule de las caras
anterior y posterior, quedando solamente una distan
cia muy corta para el cierre en las cuatro caras o

capas de la pelfcula. Es ventajoso contianuar los -
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cierres diagonales longitudinalmente durante una pe

‘\\

queiia distancia, como en el método preferido, en el
que se forma un cierre en V. truncada, dado que asi
se obtiene una boca prolougada con bordes cerrados,
para el envase.

La figura 5. representa el euvase par -
cialmente aplastado los dobleces salientes de esqui
ua gque se cierran diagonalmente en 1. para formar -
parte de las juntas extremas del envase, pueden ob-
servarse, 1o mismo gue el Angulo entrante 5, de los
refuergos.

Una forma preferida del aparato para la
obtencidn de los cierres de esquina, es la que se
representa en las figuras 6 a 9. En la figura 6. se
representa un corte trangversal del dispositivo de
clerre y gseccilonamiento. ELl conjunto de cierre y -
corte, se monta sobre una placa de base 6. que se
desliza en dos #Arboles 7. acoplados a la pared de
sostén 9. del aparato. Este movimiento permite va -
ciar la posicibn del conjunto de cierre con respec-
to a la pelicula tubular aplasteda, material de par
tida, a través de la accibn del toruillo 8. que pue
de ajustarse manualmente o0 por un servo-mecanismo.
Existen dos grupos de cierre y corte, uno para cada
seccibn de refuerzo o ampliacibn del tubo pléstico.
El tubo pléstico aplastado, se desplaza entre los
dos grupos de cierre y corte. A la placa de base 6,
en cada grupo de cierre y corte, se acoplan dos ga-
patas 11, para el cierre y corte, dotadas de barras

de cierre 12. en forma de V. truncada, y hojas o}
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léminas de corte 13. de forma andloga, que se aco —
plan a los bordes internos de las barras de cierre

12, ¥ por tanto, estén preparedas para cortar la pe
1fcula dentro del cierre en forma de V. truncada. —
El tamafio de las zapatas de corte y cierre, deprende
de la longitud de la parte de cuello del eunvase ver
minado. En las figuras 7 y 8. se representan aspec—
tos adicionales de las zapatas de cierre y corte, -
mévilmente acopladas a la placa de base por los en
laoces mbéviles 14 y 15, 8ste pivotado alrededor cel
punto 16. y cuyo extremo libre se apoya en un sasé-
lite de leva 17. Cada zapate de cierre y corte es -
t4 acoplada a dos series de enlaces méviles 14. ¥

15. Cuando las zapatas de cierre y corte estin en

funcionamiento, compriimen los dobleces externos

del refuerzo o ampliacibén de la pelicula, contra -

un yunque o apoyo 10. que se ajusta en el Angulo

eatrante del refuerzo o ampliacibn, y se mantiene -
caliente por caloriferos de resistencia eléctrica.
En la figura 9. se representan aspectos adicionales
de los yunque o apoyos, EL yunque o apoyo 10, estd
unido 2 un pistbn 19, ajustado en un ciliadro lé, ~
que lleva satélites de leva 17. que actlan el enla-
ce 15. de la zapata de cierre y corte. El cilindro
18. y el pistbén 19. puede moverse libremente a 1o
largo de la direccidn de sus ejes. Se accionan por
aire comprimido. |

Cuando el grupo de cierre y corte estd -
inactivo, el pistdn se retira al interior del c¢i -

lindro, bajo la presibn de muelles helicoidales 22,



5e

10'

15.

20.

25.

30.

- 13 -

~ e R

ajustados en las espigas 23. En este caso el yunque
se apoya contra la placa de base 6, y los satélites

de leva 17. estén tambien eu contacto con dicha pla

ca.
Al introducir aire comprimido en ¢l cilin-

dro 18, el pistbén 19, avanza primero hasta que su -
movimiento quedsa limitedo por las espigas 20. Br -
esta posicibn, el yunque se ajustard en el Angulo -
entrante del refuerzo o ampliascibn de la pelicula,.
Bl cilindro 18. en este caso, se mueve hacia atris
haciendo que el satélite de leva 17. se comprima -

contra los enlaces 15. del grupo de cierre y corte,

obligando a las zapatas de cigrre y corte contra

dicho yunque, cerraado y cortando asi el refuerzo
o ampliacibén de la pelicula. En 21. se representa -
un muelle helicoidal gque coatrola el movimiento del
enlace,

Bl coatrol del aire comprimido esti coor-
dinado con el funcionamiento del cierre de barra de
1a méquina de fabricacibn de envases, de tal modo -
gque coinciden la realizacibn de los cierres de es -
guina de los refuerzos y de los cierres transversa-
les. Ia relacibn del grupo antes descrito de cierre
de esquina con el grupo corriente de barra de cie -
rre, se representa esquembticamente en la figura -
10. En 24. se indican la serie de rodillos gque mah-
tienen la tensidn de la pelfcula tubulsr de partida
mientras avanza a través de la mhguina, a interva -
los de la longitud de un envase. Zn 25, se iadica -

el grupo de cierre de esguina antes descrito; 26. -
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es el dispositivo para retirar las piezas trapezoi-

deles cortadas de pelfcula, como desecho, y 27. in-
dica la posicidén de la barra de cierre transversal
¥ la guillotina. Ia distancia entre 25 y 26, y en =
tre 26. y 27. ha de ser igual a la lougitud de un
eunvase, ya que las operaciones implicadas se renli-
zan cuando la pelicula estd fija. La figura 11. re
presenta esquemdticamente la sucesidn de cperacio -
nes al llevar a cabo el envase con cierre de esgui-
na. Ea 28. las zapatas de cierre y corte, cierran y
cortan los cuatro pliegues externos de la pelicula
reforzada tubuler, para formar los cierres de esqui
na. Cuendo la pelicula avanza la longitud de un en-
vase, hasta 29, las secciones de pelicula cortadas,
en los cierres de esquina, se dirigen a2 los dese -
chos. Cuando la pelicula avanza otra loungitud de en
vese hesta 30, se realiza el cierre transversal, ¥y
se corta el eavase terminado de la sucesidn ante -
rior.

Debe tenerse presente que el envase puede
febricarse mediante una sucesibn de operaciounes dig
tintas de la que acaba de describirse. Por ejemplo,
el cierre transversal inferior puede realizarse an-
tes de los cierres diagonales de los refuerzos o -
ampliaciones, o pueden hacerse simultdneamente el
clerre transverssl inferior y los cierres diagonsa -
les de los refuerzos,

las secciones desechadas de los refuer -
zos, pueden retirarse en un punto separado por 1la

longitud de un envase, del grupo de cierre de -
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esquina. En este caso, es conveniente que las cuch
llas tengan una 0 mas muescas para que la seccidn

desechar quede débilmente unida al tubo de pléstic
Cuando éste avanza la longitud de un eavase, desde
el grupo de clerre de esguina, la seccibn inftil s
suelta y se dirige & los desechos por métodos cono

cidos en la téenica, tales como un transportedor d

i
a

0.

e

e

doble correa o un brazo rotativo equipado con dien-

tes, copas de aspiracidn o garras de pinchos. Como
variante, las secciones a desechar pueden retirars

en el grupo de cierre de esquinas, por dispositivo

e

8

conocidos en la téchica. Por ejemplo puede usarse -

el aire saliente del conjunto de cierre y corte,
para impulsar los desechos a un depbsito.

Aunque los yuuques 0 apoyos de los con
juntos de clerre y corte representados en le cons
truccibn preferida del aparato para realizar los
cierres de esguina estaban calentados, se ha compr
bado que este caldeo puede evitarse si el yunque
apoyo estd cubierto con una capa de 1,6 mm, de cau
cho de silicona. En este caso, todo el calor preci
g0 para el cierre puede suninistrarse por las ba
rras de clerre y las cuchilles de corte, El reves
tir el yunque de este modo, d4 por resultado un
mejor corte de la seccibn a desechar, y un cierre
mas perfecto a consecuencia de la accidn compensad
ra del caucho,

Se ha comprobado que es ventajoso para
el resultado, el empleo de cilindros de aire separ

dos para el accionamiento de los yuaques, las

-

°
0

e

—

2
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barras de cierre y corte y los extractores de des ~
perdicios.

Aunque en la construccidun preferida del
grupo de cierres de esguina antes descritos, los mg
dios de cierre y corte estaban constituidos por una
barra y una cuchilla calentadas, debe tenerse presen
te que podrian tembién emplearse otros dispositivos
conocidos en la industria tales como un alambre ca-~
lentado, una lémina caliente o una corriente de gas
caldeado. Se ha observado también que puede obtener
se una buena accibu de corte, partiendo de uns 1lémi
na embotada, cubierta con papel abrasivo, que com -
prime la pelicula de pléstico contra un yunque cu -
blerto con una capa de 3,18 o 1,58 mm. de caucho de
silicona. Ademas, se ha comprobado gue el empleo de
barras de cierre coan adicibn de caucho de silicona
d4 por resultado un cierre y un corte superior, da-
do que el grupo de cierre y corte puede hacerse fun
cionar a una temperatura superior sin recalentsr -
la superficie cerrada de la pelicula pléstica.

Los euvases pueden ser de cualquier peli-
cula pléstica fusible, susceptible de cerrarse. -
Counstituyen materiales adecuados, el politeno, poli
propileno, cloruro de polivinilo y cloruro de poli-
vinilideno.

Los envases de pldstico reforzados o con
ampliaciones, pueden obtenerse partisudo de secciom
nes de tuberia reforzada de pléstico. Este tipo de
tuberfa se encuentra en el comercio y se fabrica -

por extrusidn de plésticos fundidos. Este tipo de
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tuberia es el que se utiliza en la sucesibn del pro
cedimiento representado en la figura 11. Como va -
riante, la tuberia reforzada puede Prepararse  por
el cierre longitudinal de los bordes de lémines do
bles superpuestas de material plistico cou la ulte~
rior formecibn de los refuerzos o ampliacicnes. Las
dimensiones trausversales del envase, corresponderd
desde luego a las dimensiones transversales del ty-
bo coun refuerzo o ampliacidn, pero la longitud del
envase puede variaerse por ajuste de la méquins de
confeccidn de envases,

Aunque en la forma preferida de envase de
pléstico, el cierre del refuerzo en forma de V. se
termina alrededor de 3,18 mm. separados del pliegue
central del refuerzo o ampliacidn, para ciertas -
aplicaciones puede ser conveniente continuar el -
cierre ligeramente mas alléd de esta linea de doblez.
Esta prolongacidn del cierre del refuerzo o amplia
cibn, puede realigarse fécilmente si se emplean ba
rras de clerre provistas de caucho de silicona tipo
blando. El grupo de cierre y corte puede ajustarse
para cerrar ligeramente mas allé de la punta del -
yunque de tal modo que la pequefia seccidn no cerra-
da de las cuatro capas de pelicula, si existe, en
la linea central de doblez del refuerzo 0 amplia -~
¢ibn, gquedari cerrada,

Puede verse también que utilizando el apa
rato a gue este lnvento se refiere, puede obtenerse
un envase con cierres en un extremo solaments. Si

los cierres transversales y disgonazles se completan
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ade¢uadamente para formar un cierre inferior, Q jun
ta, en ambos extremos de una seccibn de tubo, uh
corte transversal en el punto medio entre los dos
cierres, daré lugar a dos euvases con extremo sbier
to. Como variante, retirando uno de los brazos del
grupo de cierre y corte en forma de V, se formard -
ua envase con Cierres en un extremo solamente.

Los envases, a causa de su forma rectan-
gular y a la ausencia de prolongaciones 0 solapas -
exteriores, precisan menos pelicula pera una capa -
cidad dada del euvase, en relacibn con las formas -
conocidas de envases de este tipo. La pelicula dese
chada del corte de las costuras diagouales, puede
utilizarse nuevamente, La forma rectangular de 1los
envases, una vez llenos, facilita su apilado y 1la
inspeccibn de las marcas distintivas de los bordes
de los mismos.

Dado que los clerres en estos eunvases se
realizan entre las superficies interiores de dos ca
pas de peliculae, las superficies exteriores pueden
tratarse para mejorar la retencidn de la tinta, sin
reducir la capacidad de cierre de la pelfcula. Ade
més, la presencia de agua, aceite, polvo u otras -
contaminaciones en la superficie exterior de la pe-
1fcula, no puede wonerse a la obtencibn de un buen
cierre,

Los envases, en forme aplastada, se co-
locan planos y requieren un espacio minimo para su
elmacenamiento los custro espesores o capas de peli

cula, generalmente presentem en la unidn de la -
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sbertura del envase, con los cierres diaggonales ad-
yacentes, hacen féacil abrir el envase para su llena
do. En el caso de envase grueso, el cierre de la bo
ca de los mismos, teniendo en cuebta gue solo impli
ca el cierre de dos capas de pelicula (aparte de -
las pequelias partes de cuatro capas que pueden ha -
llarse presentes en sus lados), puede realizarse -
con equipo corriente de cierre térmico a diferencia
de los eunvases reforzados de pléstico grueso, en -
los que, el cierre, después del llenado ha de unir
las dos capas y partes apreciables de cuatro capas
de pelicula. La ausencia de esquinas prolougadas en
el eavase de este inveuto, reduce al minimo el dete
rioro de otros envases durante el manejo de los mig
mos una vez llenos,

Dado que las costuras en el envase son ca-
sl completamente entre dos capas de pelicula tan 80
lo, es posible cerrar térmicamente peliculas de es-
pesor aprecisble necesarias en el envasado de mate-
riales tales como abounos quimicos.

Como se indica, el procedimiento de fabri-
cacibén de los envases de pléstico reforzados o con
ampliaciones, puede realizarse utilizando la méqui-
na de fabricacibn de euvases corrientemente utiliza
da en la confeccidn de "envases en forma de funda -
de almohada" mediante el empleo de un dispositivo -
auxiliar de cierre térmico, en combinacidn con -

ella. De este modo, el coste del equipo para el pro

cedimiento, se reduce toda vez que puede utilizarse

la misma méquina para fabricar los envases en forma
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de funda y los a que este invento se refiere.

La fabricacidn de envases, se aclara por
el ejemplo sigulente.
LZJEVPIO,

Se preparb una serie de 20. euvases psr -

tiendo de una seccibn de tubo de politeno
plano y con refuerzo o ampliacidn; el tubo, aplasta
do, tenfa 381l mm. de ancho con un pliegue de réfue;
zo o ampliacidn de 63,5 mm. de profundidad a cada -
ledo del tubo aplastado. Ia pelicula del tubo-tenfa
0,203 mm. de espesor. B

liediante una pequeila prensa de punzdﬁé&o,
se construyd un grupo experimental para el corte ¥
cierre de eaquina. A la platina superior de la -
prensa citada, se acoplé une combinacibén de barra -
de cierre y cortadora, preparada para cerrar y cor-
tar en forma de V. truncaja. Los lados diagonales -
de las barras de cierre tenian 114,3 mm. de largo,
v la linea de truncado, 31,74 mm. Los éAngulos inter
nos de la V. truncada eran ambos de 1352. El dispo-
sitivo de cierre y corte era metdlico y en forma de
V. truncada; la barra de cierre era de seccidu rec-
tangular, de 12,7 x 3,18 mm; la hoja de corte, de -
tira de acero de 9,53 x 2,11 mm. de seccidn, rosca-
da al lado interno de la barra de cierre; el borde
de la hoja sobresalfa 0,79 mm. por encime de la su-
perficie de cierre. La barra de corie se mantenia a
150eC. por elementos eléctricos de caldeo; la barra
de cierre y corte, se ajustaba para former un con -

tacto uniforme con la platina inferior, revestida -
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con uua lémina de 3,18 mm;*déjol

nantenida a una temperatura de 80°2C. por medio de
elementos e¢léctricos de caldeo. La barra de corte

y cierre, estd orientada de tal modo, en le preussa
de trogueledo, que el extremo cerrado de la V. trun
cada se dirigia hacia el frente de dicha prensa. -
La prensa mencilonada estabs sujeta a un banco de -
trabajo sobre el cual se disponie la pelicula de
partida.

El material en forma de pelicula tubular
reforzada, con el pliegue del refuerzo abierto, se
llevaba & la prensa abierta del grupo mencionado -
de cierre y corte, de tal modo que el vértice infe
rior del doblez, se colocara debajo de la barra de
cierre y corte, con el vértice truncado de la ba -
rra adyacente y paralelo a la linea de doblez inte
rior del refuerzo,. la preunsa se cerraba durante -
cuatro segundos y luego se abria. A continuaciébn -
se retiraba la seccién en V. truncada de la pelfcu
la doblada. Este procedimiento para la obtencidn -
de cierres de esquina, se realizsba manualmente a
intervalos de 762 mm. a lo largo de la pelicula y
en cada uno de los cuatro dobleces de esguina del
refuerzo o ampliscidn aseguréndose de gue todos -
los elementos del conjunto cuddruple de cierre es—
taban alineados transversalmente. De este modo se
formaron 21. juego de cierres de esguina, cuyos ~
bordes interiores estaban colocados a2 3,18 mm, de
la linea de doblado interno del refuerzo del tubo

pléstico. Las superficies cerrades tenfsa 3,18 mm.
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Ia pelfcula con los cierres de esguina -
terminados se introdujo a continuscidn eu una méqug
na para la fabricacidn de suvases comerciales de po
lietileno, destinada a confeccionar "envases en fup
da de almohada" y que contenia medios para el -
trensporte de peliculas tubulares planas hacia un
dispositivo de cierre y corte, en secclones equivae-
lentes la longitud de un eavase. Los medios de -
transporte funcionaban intermitenteuente realizéndg
se la operaciba de cierre y corie cuando la pelicu-
la se hallaba estacionaria., La gulllotina cortadora
se colocd en el lado exterior de la barra de cle -
rre, pero en la sucesidn de operaciones, la pelicu-
la se cortaba inmediatamente antes de cerrarla. lLas
barras de cierre tenian puntas de caucho de silico-
ne la pelicula se ajustd en 1z méquina de t2l modo
que los envases terminsdos salian con el fondo en
primer lugar, realizéAndose el cierre transversal 8
ra unir los cierres disgonales en su unidn en el -
fngulo entrante del refuerzo o ampliacidn. El =jus-
te era tal que la guillotina certeba la pelicula -
transversalmente er el lado externo del cierre -
transversal, dejando una seccibn de la misma para -
formar la boca del envase previzmente obteuido.

La longitud de la pelicula tubuler con =~
los cierres de esquina obtenidos & mawo, se hizo pa
sar luego 2 través de la mbquina de fabricacibén de
eavages. De este modo se obtuvieron 20. euvases. Es

tos sin llenar, se colocsron planos y una vez llenos
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ocuparon un vollmen rectangular de 381 mm. de ahcho,
127 mm. de altura y 635 mm. de longitud, adecuada pe

ra apilarlos con seguridad.
N O T A

Descrita suficientemente la naturalezs -
del invento, asi como la manera de realizarlo er la
préctica, debe hacerse constar que las dispodeiones
anteriormente indicadas son susceptibles de modifice
ciones de detalle, en cuanto no alteren su principio
fundamentel. Tembién se hace constar que el invento
corresponde a unae solicitud de patente presentads -
en Canadé con fecha 12 de Septiembre de 1.963 hajo
el nlmero 36004/63 acogiéndose, por lo tantc, a
los beneficios que conceden los Convenios Interna —
cionales en vigor y siendo lo que coustituye la -
esencia del referido luvento y por lo que se solici
te Patente de Invencidn por 20 afios, en Espafia -
“Nétodo y aparato para la fabricacién de euvases -
plésticos reforzados", caracterizéndose por lo si-
guiente:

1&.- “Nétcdo y aparato pare la fabrica -
cibn de envases plésticos reforzados", que compren~
de: el formar eu ledos transversalmeante opuestos de
un tubo de meterial pléstice flexible, con amplia -
ciones, cierres dirigidos diagonalmente entre las
superficies interuas de los pliegues de esguine -
del tubo, dichoe cierres tienen, por pares, forma
pricticamente de U. con vértices en o juato al 4n-
gulo entrante de la ampliaciln del tubo, y dirigi-

dos hacia el fondo del conjunto del envase; el for
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mar ub cierre transversal entre las superficies in-
ternes de las caras anterior y postericr de dichos
tubo; el cierre transversal citado es prActicemente
continuo con los vértices de los mencionsdos cie -
rres en diagonal y completa la junta para el fondo
del envase, y el cortar el tubo en o més 2114 de
los bordes exteriores de dichos cilerres.

28 ,- kétodo y aparato para la fabricazcién
de envases plésticos reforzados, gue comprende el -
formar dos grupos de cierres transversalmneate adya-
centes, diagonalmente dirigidos, entre las superfi-
cies internas de leos pliegues de esquinza de un tubo
de material pléstico flexible y con smpliaciones; -
dichos cierres se cclocan en el fondo y la parte su
perior de uh euvase a fabricsr, por pares transver-
salmente opuestos y en forme de V, cou los vértices
en o junto al Angulo entrante de la empliacidn del

tubo, y dirigidos hacia los extremos del conjunto

del envase; el formsr un cierre inferior transver

sal entre las superficies internas de las superfi
cles anterior y posterior del tubo citado; dichos -
cierre se dispone entre los vértices de los cierres
diegonales trausversalmente opuestos, en direccidn

a la parte inferior del envase; el dejar sin cerrar
las caras aenterior y posterior gue se encuentran -

entre los vértices de los cierres diagonsles trans-
versalmente opuestos dirigides hacie la parte supe-
rior del eunvase; para proporcionsr la abertura de
este y el cortar el tubo sobre los extremos exterio

res de dichos cierres y de la gbertura del eunvase,
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38,- Método y aparéfo pé}é la fabricacidn
de envases plésticos reforzados, que comprende, como
sucesidén repetida; el cerrar entre sf{ térmiceamente -
las dos capas de cada una de los cuatro pliegues de
esquinas salientes de una seccifn de tubo pléAstico -
fusible con ampliacionesy los cierres sch en forma -
de V. trunceda cuyo extremo truncado esté ea o junto
al dngulo entrante de la empliescibn; dichos cuatro -
clerres ge encuentran, por pares, en lados transver—
salmente opuestos del tubo citado, y constituyen los
clerres de esquina para las juantas superior e infe -
rior de dos envases counsecutivamente fabricadcs; el
corter las cuatro caras dobles en forma de trapecio
exteriormente a los cuatro cierres de esguinag el
cerrar térmicamente la parte central sin ampliacidn
del tubo en direccibn traunsversal entre los cierres
de le empliacibn, en forma de V, completando azsf{ la
junta inferior del envase; y el cortar la parte cen~
tral sin empliszcibn del tubo adyacente al cierre -
treasversal, separando as{ el cierre inferior y 1la
abertura superior de los dos envases consecutivemen-
te obtenidos.,

g,- Método y eparato seglin reivindica -
cibén 32, en el qgue el cierre tranaversal citado se

dirige entre los extremos de los vértices de los -

t

cierres en forma de V. truncade adyacentes a los

cierres en diagonal dirigidos hecia el foundo del

conjunto del eunvase.

5¢ .~ Létodo y eparato segin cualquiersa

de las reivindicaciounes snteriores, en el qgue el
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tubo flexible es un tubo de politeno.

.~ létodo y aparato segln cualquiera de
las reivindicaciones 12 a 42, en el que el tubo fle
gible es un tubo de cloruro de pelivinilo.

78 .- Nétodo y aparatc para la splicacibn
préctica del procedimiento anteriormente reivindice
do, que comprende, en combinzcibn, medios para for-
mer pares, précticamente en forma de V, de cierrves
diegonales entre las superficies interiores de los
pliegues de esquine de una seccidn de tubo plisiico
flexible con ampliaciones, en puntos transverszlinen
te opuestos; medios para formzr clerres traneverse-
leg entre las superficies internas de dicho +tubo, -
précticements continuos con los vértices de dichos
cierres en forma de V, y medios para cortar el tubo
de acuerdc ccn la configuracibn definida por los -
cierres citados.

8e.- liétcdo y sparato seglin reivindicacién
72, que incluye medios para hacer avanzar longitudl
nalmente la tira de tubo plistico flexible aplasta-
do y con smplieciones, con movimiento intermitente,
en incrementos equivalentes a la lougitud de un en-
vase; medios para formar cierres eu V. entre las su
perficies internas de los pliegues de esquina del -
tubo citado; medios para cortasr los pliegues de es—
quina de dicho tubo en forma de V. exteriormente 2
los clerres cltados en forma de V; medios para for-
mar cierres transversales entre las superficies in-
ternag de dicho tubo, continuos con los cierres en

forma de V. mencicnados, y medios adecuados para -
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funcionar cuando el tubo estd fijo, con objeto de for
mar dichos cierres y para cortar el tubo de acuerdo -
con la forma definida por los cierres indicados.

2,~ Método y aparato segin reivindicaciones
7¢ u 82, que comprende, en combinacién: medios pere ha
cer avanzar longitudinslmente una tira de tubo plasti-
co flexible aplastado y con ampliaciones, mediante mo-
vimiento intermitente, en incrementos equivalentes a
1la longitud de un envase; yunques preparados para adap
targe en cada uno de los 4dngulos entrantes del tubo -
con ampliaciones; elementos méviles superior e infe -
rior en forma de V 0 de V truncada para el clerre me =
giante celor, dispuestos para comprimir los pliegues -
de esquinas del tubo mencionado contra el yunque indi-
cado, formendo asi cierres en forma de V o de V trunca
da entre las supeffioies internas de los mencionados -
pliegues de esquina; los vértices de dichos cierres en
forma de V o de V truncada se dirigen hacia el centro
de dicho tubo; elementos mbéviles de corte superior e -
inferior situados dentro de los elementos de cierre en
forma de V o de V truncada, y preparados parsa compri -
mir losg pliegues de esquinas del tubo mencionado, con=
tra dicho yunque y para cortar los pliegues de esquina
de dicho tubo en forma de V o de V truncada exterior -
mnente a log cierres indicados; elementos cooperativos
superior e inferior de cierre transversal, preparados
bara cerrar las superficies internas del tubo indicado;
dicho cierre transversal es continuo con los vértices
de los cierres de esquina indicados en forma de V o ds

V truncada, y medios para corter transversalmente el -
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tubo adyacente &l mencionado c¢ierreé-transversal; los

mencionados medios de cierre y corte estén preparados
para funcionar cuando el tubo se hella estacionario.

108.- MNétodo y aparato segin reivindica -
cién 92, que incluye elementos superior e inferior de
cierre térmico en forma de V truncada, preparados pa-
ra comprimir log pliegues de esquina contra el yun -
que, y los elementos citados de cierre transversel eg
tén preparados para formar un cierre inferior para el
envase, précticamente continuo con exlremos correspon
dientes diagonales de los pares de cierres en forma -
de V truncada; los medios citados estén dispuestos pa
ra cortar el tubo en o poco més alléd del borde exte -
rior del mencionado cierre inferior.

lle.~ Mbtodo y aparato segin cualquiera de
las reivindicaciones 72 a 102, en el que se disponen
adicionalmente medios parae retirer las piezas triangu
lares o trapecisles dobles, separadas del tubo cuando
ge lleve a cabo en forme de V o de V truncadea.

l22.~ Método y aparato segiin cuslquiera de
las reivindicaciones 72 a 112, en el que losg medios -
de cierre estdn constituidos por un dispositivo de -
cierre térmico, que sirve a la vez como medio de cie-
rre y de corte.

132.- "{étodo y aparato para la fabricacibn

de envases plésticos reforzados"; tal y como queda -
subgtancialmente descrito en la presente Memoria e -

ilustrado en los adjuntos dibujos.
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Este memoria consta de ventinueve hojas eseri

tas a maquing 2 sola cara.
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