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INVENCION

por VEINTE afios

cuyo privilegio se solicita para Bgpafia,
sus tervitorios y plazas de soberania, a

favor de
D, ALLJANDRO JAUMOYL TOBELLA

de nacionalidad eSpaﬁola, domiciliado en
Barcelona, calle Muntaner, ném. 361, re-

lativa a
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LEVMORIA  DugCRIPTIVA

La presente invencibn se refiere a un procedimiento de
fabricacibén de envases flexibles. Ciertos productos liqui-
dos ¥ pasbosos empleados especialmente como articulos de per
fumeria, de limpieza y similsres, son expendidos por medio
de envases de pléstico flexible, a modo de bolsas en que el
1iquido es contenido a presién. Tales envases se obtienen
partiendo de una piega tubular gque, estando cerrada por am-
bos extremos, es rellenada y seguidamente objeto de unas
franjas de soldadura transversales, que comunicen la presidn
al 1{quido y permiten separar los envases entre si por sec-

cionados intermediogS. = = = = = = - - - - m - - " - . .- -

Bl citado tipo de envases, aparte ciertas ventajas prég
ticas, posee el inconveniente de provocar a veces una clerta
pérdida del liquido contenido al ser cortada la bolsad, dado
que una porcidn de dicho ligquido. sale proyectadaj ademds, si
este liquido es corrosivo, como ocurrs con las lejlas y o=
trog, puede causar nolestias o deterioros. Por otra parte,
estos envases no permiten fécilmente que, una vez abisrtos,
puedan pugrdarse en espera de sucesivas utilizaciones, dado
que carecen de estabilidad propia y provocan derrames. Otro
inconveniente & congiderar es gue, dada la rédondez del en-
vase, no permiten un eficaz y regular embalaje, dentro de
cajas, por 1o que se pierde un espacio apreciable, ¥y ain un

tiempo sensible si se trata de obtener una clerta uniformi-
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dad de distribucidn dentro de aguellas Cajas. = = = = — = =

Para solventar los expresados inconvnnientes, lhan sido
creados log aludidos perfeccionamientos, los clales se cam
racterizan por el hecho de utilizarse unos moldes ¢ue presen
tan una sucesidn de cavidades de tipo piramidal, correspon=-
dientes al disefic de los envases a obtener, cuyas cavidades
ge conunican con un egUipo neumdtico que produce una aspirg
cibn que determina el moldeo de una limina de material ter-
nopléstico aplicada sobre dicho molde y debidamente reblan-
decida por un elemento calorificio dispussto al efecto,sien
do seguidumente vertida en cada hueco formado por la lémina
moldeada la correspondiente poreidn de producto liguido a
envagar, tras lo cual se procede al cierre de aguellos hue~
cos mediante una lojs de material termoplastico aplicada en
cima y solidarizada por una accién de termosoldadura, sien~
do finalmente separados los diversos envases obtenidos, por
unog geccionados practicados segin lineas divisorias, resul
tando que tales envases tienen como base la sustentacibn eg
tabla la cara correspondiente a la citaeda hoja de clerre,la
cual posee un reborde periférico, de modo que para la sali-

da del liquido envasado se procede cortando la clgpide, = -

ILa hoja de clerre de los envases se obtiene de la mis-
ma lémina que compone los mismos, para lo cual en el molde
utilizado se I'eserva un espacio adyacente a cada cavidad,en
que la parte de limina no sometida a moldeo constituye, des
puds del seccionado para separacibén de los envases, la co-—
rregpondiente tapa @ aplicar sobre ellos por rebatide segin

ung 14nes de GODleZ, = w m = = = = = = = - - - - -
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Ia 1{nea de doblez para la tapa de cierre de los enva—
ses, viene sefialada por un borddn obtenido en el acto del
moldeo, por medio de un relive al efecto de la cara superior

del molde, cuyo borddn facilita la accidn de rebatido, - — -

Ia hoja de cierre de los envages se obtiene de una pie-
za continua que es aplicada sobre el molde, a lo largo de
1los diversos envagses en formacibn, cuya pieza es parcelada
por la accibn de soldadura para solidarizacibn con aguellos
y posteriormente cortada por la accidén de separacidn de los

envases obtenidoge = = = = = = = = = = = - = - -_—— - -

Para facilitar la comprensibén de las ideas expresadas,
dando a conocer al mismo tiempo éiversos detalles de orden
congtructivo, se describe sesuidamente una forma de realiza
cibén de la presente invencién haciendo referencia a los pla
nos que acompaibian a esta memoria, 1los cuales, dado su fin
primordialnente ilustrativo, deberén ser interpretados como
desprovistos de todo alcance limitativo respecto a la ampli

tud de la proteccidn legal que se solicita. In los dibujoss

Figura 1, es una vista parciasl, en planta, de un molde
en la que una lémina de material termopléstico se halla ex=
puesta al moldeo, para obtencidn de envases con cierre me-

diante porcidn adjunte de la propis laNing. — = = = = = = =

Fisura 2, es una Vigta segln una seccibn por una linea
II-II de la figura anterior, con agregacibn de un elemento

CalefaCiore ™ = = = @ = - - e e =

Figurae 3, es una vista que representa la lémina termo-

pléstica después del moldeo, con indicacidn de las lineas
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Figura 4, es una Vista anfloga a la de figura 2, repre

sentads en la fmse de clerre de 1los envagses, = = = = = = =

Fijurae 5, representa un envase suelto antes de ser ce

Pigura 6, representa, en perspectiva, el envase de la

Tigura anteriofe = = = = = m w - - - - — - — - ——— -

Figura T, representa en planta, por su cara superior,

uwn envage terminado y cerradoe = = = = = = - - - — - -

Pigura 8, representa un envase seccionado por una 14~

nea VIII~VIIT de la figura anteriors = = = = = = = = = = =

Figura 9, es una vista aniloga a la de la figura 1,c0
rregpondiente al caso en que los envases son cexrrados por

medio de una hoja continuge = = = = = = = = = = = = - =~

Pigura 10, representa, en seccibén, la fase de aplica~

¢ibn de ung hoja de cierre sobre una sucesibén de envases. =

Figura 11, es una vista anéloga a la de la figura 8,
con la variahve de la Tapa del envase como pileza indepen-

dien‘te."“- ----- - s G o e me W e M e W A G SR W Sn we W A

La obtencidn de los envases de referencia se realiza
bajo un procedimiento que ofrece dos variantes relativas a

la forma de cierre de 108 eNVAEET: = = = = = = = = = = = -

En un cago se emplea un molde 1 sobre el cual es apli-

cada ung léuina 2 de material termopléstico. La limina 2 cu
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bre unas caevidades 3 del molde comunicadas por unos conduc-
tog 4 con un equipo neumdtico. Por otra perte, sobre el mol
de 1 estéi dispuesto un equipo calafactor 5 que reblandece
la lémina al propio tiempo que el equipo neumdtico produce
una aspiracibn, con todo lo cual lg lémina 2 se deforma ¥y
adapta en las paredes de las cavidades 3, con 1lo que se Ob-

tienen unos hoyos & que constituyen la configuracidn de los

futuros envases. ----- W . e WA mae AR M RA WU M M W W W W —

Las partes 7 ds lémina 2 no afectadas por los hoyos 6
ge mantienen indeformes gobre las partes planas 8 de la su~
perficie superior del molde 1. Al propio tlempo, unos sur-

cos 9 del molde 1, causan unos bordones 10 en la limina 2.

#n los hoyos 6 es vertido el producto liguido a enva-~
sar, hagta colmarlos o dejando un leve espacio sin hacerlo.
Despuds de la anterior operacidn debe seguirss con el sec-
ciongdo de la-lémina 2 para obtener la separacibén de los en
vases en curso de formacidn, para lo cual unas cuchillas o
peran sobre unas lineas de corte ideales 1ll. Por oira par-
te, en la propia lémina 2 se practican unos dobleces de
las partes 7 siguiendo unas lineas 12 que corresponden a

Jog bordones l0¢ = = =~ = = = = ~ -——— - - - - - =

Ias partes 7 de la lémina 2 son rebatidas sobre los
hoyos 6 para efectuar el cierre del envase, lo cual tiene
lugar por medio de unos electrodos 13 que producen unas sol
daduras periféricas en los rebordes 14 de cada hoyo. Con
ello quedan terminados los envases 15, los cuales presentan
un cuerpo pirsmidal 16 y una base 17, con el citado rebor-
de 14, la base 17 puede ser triangular, cuadrada o de otra
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Sezln la otra forma de proceder, en un molde 18 egtén
dispuestas unas cavicades 3 como en el caso precedente, si
bien ahora se hallan en sucesidn inmediate, sin dejar espa
cios intermedios. De tal suerte, los hoyos 19 que se for-
man en una lémine 20 carecen de elemento adyacente que les
girve de tapa. Una vez vertido en log hoyos 19 el produc-
to 1{quido correspondiente, se aplica a lo largo de la 1lé&-
mina 20 una hoja 21 de material termosoldsble, la cual es
fijada a aquella segln unag franjas que circundan la base
de aquellos hoyos, con el empleo de unos electrodoes 13 co-
mo en el anterior proceder. Finalmente se realiza el geccio
nado para separacidén de los envases 22 resultantes, los cug

les ofrecen igual aspecto que los envases 15 anteriormente

obtenidos' A e e R e . s G G- . S G G e WA W My e Gy, G Gm. s m WS

Los diversos tipos de envases 15 y 22, contienen el 1i
quido sin que el mismo se halle a presidn, como ocurre or-
dinariamente, por lo que su extraccibn se efectla sin cau-
gar un chorro proyectado. Dicha extraccidn se realiza coX
tando el extremo superior o clspide del cuerpo piramidal
del envase. meta estructura piramidal permite proporeionar
a los envases una ancha base de apoyo, con suficiente esta-
bilidad pars poder mantener abierto el envase para sucesi-
vas utilizaciones del producto envasado, sin peligro de ds
rrames, Otra ventaja lograda es la de poder embalgr una
pluralidad de envases, dentro de cajas, de una forma orde-
nada, sin pérdida de espacio como ocurre en los cuerpos re
dondeados. Y finalmente proporcionan superficies lisas pa

ra lag inscripciones gréficas. = = = m = o - - - - ——
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Habiendo descrito suficientemente las caracteristicas,
ventajas y realizacidn del procedimiento segln la presente
invencidn, debe hacerse constar, en resfmen, que en la mig~
ma podrén introducirse cugntas variantes de detalle lm expe
riencia y la prictice puedan aconssjar, en cuanto g dimen-
giones, nlmero de eleh:entos integrantes, materiales emplea-
dos eh la congtruccidn de los mismos, formas de acoplamien~
to y demés circunstancias accesorias, siempre que con ello
no se desvirtiie su esencialidad, que es la gue se concreta
en la primera de las reivindicaciones que siguen, ya sea
considerada aisladamente, ya sea congiderada junto con una

o0 varigs de las reivindicaciones restantege = ~ = = = @ = -
N O T A

Se declsran de novedad y propiedad para Bgpafia y todos

sug territorios y plazas de soberanis, las siguientes: - -

REIVINDICACTONGES

le—~ Procedimiento de fabricacidn de envases flexibles,
caracterizado por el hecho de utilizarse un molde que pre—
senta una sucesidn de cavidades de tipo piramidal, corres=
pondientes al disefio de log envases a obtener, cuyas cavi-
dades se comunican con un equipo neumitico que produce una
aspiracibn que determina el moldeo de una lémina de mate-
rial termopléstico aplicada sobre dicho molde y debidamen—
te reblandecidg por un elemento calorifico dispuesto al e-
fecto, siendo geguidamente vertida, en cada uno de los di-
versos huecos formados en la citada lémina, una porcidn del
producto liquido a envasar, tras lo cusl se procede al ¢ie~

rre de aquellos huecos mediante una hoja de material t ermo-
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soldeble aplicada encima y solidarigzada por una accibn de
termosoldadura en una zona que contornea el pexrimetro de
cada hueco, siendo finslmente separados los diversos enva—
aes obtenidos, por unos seccionados practicados seglin 1i~
50 neas divisorias, resultando que tales envases fienen como
base ds sustentacidn estable la cara correspondiente a la
mencionada hoja de cierre, con el reborde de unibn citado,
de modo que para la salida del liguido envasado se procede

cortando la clspide del envases — = = =~ = = e = = = = = = =

10, 2.~ Procedimiento de fabricacibn de envases flexibles,
segln la reivindicacidn anterior, caracterizado porgque la
hoja de cierre de los envases se obtlene de la misma 1lémina
que compone los migmos, ﬁara lo cual en el molde utilizado
se reserva un espacio adyascente a cada cavidad, en que la

15, parte de lémina no sometida a deformacién por el moldeo,
constituye, después del seccionado para separacibn de los
envases, la correspondiente tapa a aplicar sobrs ellos por

rebatido segfin una 1{nea de Aoblez: = = — = ~ = ~ = = = =

3Jo= Procedimiento para fabricacidén d&e envages flexl-
20s bles, segin las reivindicaciones anteriores, caracteriza=
dos porque la linea de doblez para la tapa de cierre de los
envases, viene sefialada por un bordbén obtenido en el acto
del moldeo, por medio de un relieve al efecto de la cara su

perior del molde, cuyo borddn facilita la accidn de rebatido.

25 4.~ Procedimiento para fabricacibdn de envases flexi-
bles, segln la reivindicacibén primera, caracterizado porque
la hoja de cierre de log envagses se obtiene de una pieza con
t{hua que es aplicada sobre el molde, & lo largo de los di~

versos envases en formacibn, cuya pieza es parcelada por la
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aceibén de soldadura para solidarizacibn con aquellos y poste-

riormente cortada por la acciln de separaciln de 1os envases

ob"benidos.“u—.b--—-—-—-—--‘-‘- —————— - e o W

Se= "PROCLDIMIINTO PARA FABRICACION DE ENVASES TLEXIBLESY.

-

Modo ello tsl como se describe y reivindica en la presen-
te memoria que consta de diez hojas, foliadas ¥ mecanografige
das por una sola de sus caras, y de dos léiminas de dibujos que

la ilustrane

MaDRIp, {8 FEB, 1963

M. CURELL SUBOK
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