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E l presente invento tiene por objeto un procedimiento 

de unión, por pegado o soldadura, de dos su p erfic ie s yuxta­

puestas, que permite l a  separación u lte r io r  f á c i l  de e sta s  

su p erfic ie s y, en su caso, una buena estanqueidad de l a  jun 

5 .-  t a  de unión.

Se ha propuesto ya, especialmente para elementos de ma 

te r ia  p lá s t ic a  en forma de sem i-alváolos y destinados a com 

poner un envase, unir estos sem i-alváolos por una lin ea  de 

unión constitu ida por puntos de soldadura discontinuos, de 

10 .- manera que se haga posible l a  apertura del envase sin  tener 

que d estru irlo  y sin  tener que hacer uso de un ú t i l  oortan­

te ,  realizándose la  apertura por tracción  sobre dos lengüe­

ta s  p rev istas a este  e fec to .

Tal modo de unión tiene aplicaciones muy lim itadas, por 

15.- que carece de estanqueidad; además, excluye e l  pegado, su so 

lid ez  es irreg u lar  y no puede u t i liz a r se  más que con c ierto s 

p lá s t ic o s .

E l presente invento prevá, por e l  contrario , unir la s  

dos su p erfic ie s yuxtapuestas, no ya por una lín ea , sino por 

20 .-  una su perfic ie  discontinua, constitu ida por puntos o lín eas 

de unión.

Por e l  hecho de que la  zona de unión es una su p erfic ie , 

es posible re a liz a r  e s ta  unión por pegado y, sobre todo, ob­

tener, s i  e llo  fuera necesario, una perfecta  estanqueidad. 

25 .- Para re a liz a r  un conjunto discontinuo de puntos de unión,
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ae puede, por ejemplo, interponer, entre la s  dos superfio ies 

a unir, una hoja, o elemento análogo, que tenga una p lu ra li­

dad de agujeros, por ejemplo, una " r e j i l l a "  y unir luego, por 

pegado o soldadura, la s  dos su p erfio ie s . En este caso, la  hoja 

perforada o l a  r e j i l l a  puede sorda un m aterial que forme jun­

ta  de estanqueidad, por ejemplo, de papel, o bien, a i  l a  es- 

tanqueidad no es necesaria, e sta r  constitu ida por un te jid o  

de mallas espaciadas, metálico, p lá stico ,o  t e x t i l ,  del género 

"muselina", por ejemplo.

En lugar de disponer una hoja, o r e j i l l a ,  intercalada en 

tre  la s  dos su p erfic ie s , se puede también con stitu ir  una a l  

menos de la s  dos su perfic ies a  unir por un complejo formado 

por l a  reunión de l a  hoja que constituye dicha superficie  y 

de l a  hoja in tercalada, que forma r e j i l l a ,  por ejemplo una 

hoja de materia p lá s t ic a  que forma barrera, t a l  como e l  polio 

tilen o  de a l ta  o de b aja  presión o e l  polipropileno, y de una 

hoja de celofana perforada.

S i la s  dos su perfic ies están constitu idas por un comple­

jo t a l  como e l  citado, la s  dos hojas que forman r e j i l l a s  pue­

den tener la s  mismas lin eas de corte, pero de forma y d isposi 

ción ta le s  que su superposición no haga aparecer más que la s  

zonas puntuales de paso a través de la s  dos citadas h o ja s . Pue 

den se r , por ejemplo, cheurones dispuestos en sentido opuesto'.

Se puede también m aterializar lo s  puntos o lin eas de no 

unión disponiendo en estos emplazamientos, sobre una a l  menos 

de la s  su p erfic ie s a un ir, un material que haga imposible to­

do pegado o soldadura; para hacer é sto , se puede ap licar una 

r e j i l l a  sobre dichas su perfic ie s y depositar este  m aterial en 

lo s  vacíos de e s ta  r e j i l l a .

E l material que prohíbe l a  unión puede se r  una t in ta , de-
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positada por impresión y puede e sta r  constituido por una so­

lución o una emulsión de caucho o de elastóm eros, por ejemplo, 

o una solución o emulsión de materia p lá s t ic a  (v in ilo  o saran, 

por ejem plo). E sta  impresión, incluso , después de evaporación 

60 .- de lo s d iso lventes, puede hacerse in v is ib le , consistiendo su 

misión en conferir a l a  superficie  de contacto la s  oaracteris 

t ic a s  deseadas.

Se puede también m aterializar la s  zonas de no unión o de 

unión por re liev es o huecos formados mecánica o tármicamente, 

65 .- en una a l  menos de la s  su p erfic ie s a u n ir.

Se puede también, en e l  caso p a rticu la r  de c ie rta s  mate­

r ia s ,  m aterializar lo s puntos o lín eas de no unión por cuales 

quiera medios químicos o f í s io o s  su sceptib les de producir una 

modificación de la s  c a ra c te r ís t ic a s  físico-quím icas de l a  su- 

7 0 .-  p e rfic ie  de la  m ateria.

Así es cómo, en e l  caso del po lie tilen o  y de la s  materias 

p lá s t ic a s  del mismo t ip o , se puede provocar l a  oxidación de 

la s  zonas que deben co n stitu ir  la s  partes de no soldadura. Es 

t a  oxidación puede producrise, por ejemplo, por l a  acción de 

7 5 .-  una llama oxidante, t a l  como una llama de propano, o por la  

acción de chispas de a l ta  ten sión . Por ejemplo, se puede ha­

cer s a l ta r  la s  chispas en lo s  vacíos de un cilindro  protector 

sobre e l cual se hace pasar l a  hoja a t r a ta r ,  teniendo e l  c i 

lindro e l  dibujo de r e j i l l a  deseado, cuyas partes llen as pro 

80 .-  tegerán de l a  oxidación la s  partes correspondientes del p lá s­

t ic o  .

E sta  técn ica puede emplearse sobre l a  hoja de materia 

p lá s t ic a  o de complejo en e l  momento de la  fab ricac ión . Se ob 

tendrá a s i  un m aterial que se abre automáticamente con dispo- 

85.— s it iv o  in v is ib le . E sta  misma técn ica puede emplearse sobre lo s



objetos terminados, ta le s  como lo s alvéolos o la s  tapas de 

frasco s de materia p lá s t ic a .

E l invento tiene igualmente por objeto lo s artícu los 

provistos de elementos de cierre realizados segán e l  procedi- 

90 .- miento an terior.

A t í tu lo  en modo alguno lim itativo , se lian representado 

en e l  dibujo anejo, dos ejemplos de realización  de ap lica­

ción del procedimiento del invento a l  c ierre  de lo s dos semi- 

alvéolos de materia p lá s t ic a  que constituyen un envase deno- 

95 .- minado "a lv e o la r" . En e l  dibujo:

La f i g .  1 es una v is t a ,  en corte longitudinal cen tral, 

del envase representado en l a  f i g .  2;

la  f i g .  2 es una v is t a  en perspectiva del envase anterior 

a l  principio de l a  fase  de apertura; y 

100.- l a  f i g .  3 es una v is t a  en planta de una de la s  superfi­

c ie s a unir, en e l  caso en que la s  su perfic ie s están provis­

ta s  de un depósito de material no soldable o pegable.

En e l  ejemplo de la s  f i g s .  1 y 2, un envase "a lveo lar", 

para supositorios por ejemplo, e stá  constituido por dos ho- 

105.- ja s  de m ateria^plástica 1, 2, de p o lie tilen o , por ejemplo, 

en la s  cuales han sido formadas lo s dos alvéolos 3) 4 . En­

tre  e sta s  dos hojas 1, 2 e stá  interpuesta una hoja delgada 5, 

de papel por ejemplo, no susceptible de soldarse a l  p o lie t i­

leno de modo suficientemente resisten te  bajo la s  presiones 

110.- u tiliza d a s  corrientemente en la s  pequeñas máquinas de solda­

dura. E sta  junta 5 tiene l a  forma de la s  su perfic ies a unir, 

pero incluye una pluralidad de perforaciones 6 de forma, sec­

ción y distribución  determinadas de modo que se satisfagan  

la s  condiciones de estanqueidad, so lidez y fa c ilid ad  de aper- 

115.- tu ra requeridas.



Después de l a  soldadura de la s  dos hojas 1 y 2 contra l a  

hoja 5y e l  c ierre es estanco, pero tirando de la s  lengüetas 7, 

8, se re a liz a  l a  apertura muy fácilmente a  causa de l a  gran 

su perfic ie  no soldada o imperfectamente soldada.

120.- En e l  ejemplo de l a  f i g .  3, una de la s  dos hojas exterio

res 1 del envase, después de la  formación del alvéolo 3) ha 

recibido una pluralidad de depósitos 9 por impresión mediante 

una t in ta ,  haciendo imposible la  soldadura de la s  dos hojas 

de p o lie tilen e , por ejemplo^ una solución o una emulsión de 

125.- caucho o de elastòmero. Entre lo s depósitos 9, e stá  p ractica­

da una zona de soldadura 10 en forma de r e j i l l a  constitu ida 

por lin eas continuas, respectivamente para le la s a los dos bor 

des de la s  h o ja s .

Después de l a  soldadura de la s  dos hojas 1 y 2 una con- 

130.- t r a  l a  o tra , e l  c ierre  es estanco, siendo continuas la s  l i ­

neas de soldadura 10, pero l a  apertura es f á c i l  por l a s  mis­

mas razones que an tes.

E l procedimiento del invento es evidentemente ap licab le , 

no sólo a l  c ierre  de envases a lv eo lares, sino a l de cuales- 

135.- quiera elementos, t a le s  como b o ls ita s  de materia p lá s t ic a , 

frasco s de materia p lá s t ic a  ( l a  posib ilid ad  de nuevo empleo 

del tapón que suprime l a  necesidad de un tapón de rosca pro­

v isto  de una ju n ta), sobres, embalajes de cartón, ondulado o 

no, e tc .

140.- ' Naturalmente, e l  invento no queda limitado a lo s deta­

l le s  de realizac ión  representados y d escrito s , lo s cuales no 

se han dado más que a t í tu lo  de ejem plos. Es a s í  como, espe­

cialmente, l a  hoja in tercalada que forma r e j i l l a ,  podría rea­

liz a r se  de un m aterial cualquiera, t a l  como materia p lá s t ic a , 

145.- aluminio, caucho, elastòmero, susceptible incluso de aumentar
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l a  estanqueidad del c ierre por su e la stic id a d .

N 0 T A.-

Los puntos de invención propia y nueva que ae presentan 

para que sean objeto de e sta  Patente de Invención en Espada, 

150.- por veinte años, son lo s sigu ien tes:

1 3 Un procedimiento de unión de dos su perfic ies yuxta­

puestas, que permite su f á c i l  separación, caracterizado por­

que se practican sobre la s  dos su p erfic ie s zonas de no unión 

ta le s  que la s  zonas restantes constituyan una superficie  de 

155.- unión discontinua y se unen la s  dos su perfic ie s por cualquier 

medio de unión de dichas zonas re stan te s.

23 .- Un procedimiento según e l  punto 1, caracterizado 

porque l a  unión se re a liz a  por soldadura.

3 3 Un procedimiento según e l  punto 1, caracterizado 

160.- porque l a  unión se re a liz a  por pegado.

43 .-  Un procedimiento según cualquiera de lo s puntos an­

te r io re s , caracterizado porque l a  su perficie  discontinua de 

unión e stá  constitu ida por puntos.

5 3 Un procedimiento según cualquiera de los puntos an 

165.- te r io re s , caracterizado porque la  su perfic ie  discontinua de 

unión e stá  constituida por lín e a s .

62 .- Un procedimiento según l a  reivindicación 4, carac­

terizado porque, para p racticar laa  zonas de no unión, se in­

terpone, entre la s  dos su perfic ie s a unir, una hoja que forma 

170.- r e j i l l a ,  perforada con agujeros.

73 .- Un procedimiehto según e l  punto 6, caracterizado 

porque l a  r e j i l l a  es de material que forma junta de estanque! 

dad.

83 .- Un procedimiento según l a  reivindicación 6, caracte 

175.- rizado porque l a  r e j i l l a  e stá  constitu ida por un te jid o  de
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m allas.

9 3 Un procedimiento según l a  reivindicación 8, carac­

terizado porque la  r e j i l l a  es de un te jid o  t e x t i l ,  de tipo  

muselina.

1 8 0 10S Un procedimiento según cualquiera de la s  re iv in d i­

caciones 6 a 9) caracterizado porque se reúnen l a  r e j i l l a  y 

una a l  menos de la s  su perfic ie s a unir de modo que formen un 

complejo.

11S.- Un procedimiento según l a  reivindicación  10, carao 

185.- terizado porque se reúnen, con la s  dos su p erfic ie s a un ir, pa 

ra  formar dos complejos, dos r e j i l l a s  que llevan  lín eas de 

corte idéntioas pero de forma y de d isposición  ta le s  que su 

superposición no deje aparecer más que la s  zonas de no unión.

12S.- Un procedimiento según cualquiera de lo s  puntos 

190.- 1 a 5, caracterizado porque, para p rac ticar  la s  zonas de no

unión, se deposita, sobre a l  menos una de la s  su p erfic ie s a 

unir, un m aterial que haga imposible e s ta  unión.

133.- Un procedimiento según l a  reivindicación  12, carao 

terizado porque dicho m aterial es una t in ta  depositada por im 

195.- presión .

1 4 3 Un procedimiento según cualquiera de lo s puntos 

1 a 5, caracterizado porque, para h a b ilita r  la s  zonas de no 

unión, se forman re liev es y huecos sobre una a l  menos de la s  

su p erfic ie s a un ir.

200.- 153.- Un procedimiento según la s  reivindicaciones 1 a 5)

caracterizado porque, para h a b ilita r  la s  zonas de no unión, 

se produce una modificación físico-quím ica de e sta s  zonas so 

bre una a l  menos de la s  su p erfic ie s a u n ir.

16a.- Un procedimiento según l a  reivindicación  15t oarac 

205.- terizado porque la  modificación producida es una oxidación.
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1 7 3 Un procedimiento según l a  reivindicación 15, ca­

racterizado porque l a  modificación se produce por l a  acción 

de chispas de a l ta  tensióno

1 8 a U n  procedimiento según cualquiera de la s  reiv in d i- 

210.- caoiones precedentes, caracterizado porque se h ab ilitan  la s  

zonas de no unión sobre la s  su perfic ie s ya formadas para su 

aplicación  u lte r io r .

193.- "UN PROCEDIMIENTO DE UNION DE DOS SUPERFICIES YUX­

TAPUESTAS, QUE PERMITE SU FACIL SEPARACION", todo t a l  y confor 

215.- me se describe en la  presente memoria, la  cual oonsta de 217 

lin eas y a t itu lo  de ejemplo se representa en e l  adjunto dibu 

jo .

Madrid, *  2 OCT, 1965 

P.
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