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D B
I N V E N C I O N

por "PBRBECCION ACENTOS BN LA FABRICACION BU ENVASES", & 
favor ¿e DON MANUEL MARTINEZ IBAÑBZ, de nacionalidad' 
española, domiciliado en Barcelona, Calle Primera Centuria 
Catalana, bloque 12, escalera. C, 1° 1̂

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a unos perfecciona­
mientos en la fabricación de envases.

Mas concretamente, la  invención comprende unos 
perfeccionamientos encaminados a lograr unas notables 

5. mejoras en la fabricación de envases de. cartón, del tipo 
integrado a p a rtir  de un cajetín  tubular de sección 
rectangular y de a ris ta s  redondeadas.



- 2. -

Actualmente, la  fabricación da envases de este, 
tipo adolece del inconveniente de. que resu lta  prácticamente 
imposible mantener establemente lisa s  lasparedes la terales 
del cuerpo tubular resultante, las cuales tienen tendencia 

5. natural a curvarse a l  exterior, formando convexidad y 
perdiéndose por tanto la. estética, del conjunto.

En la  invención objeto de la presente memoria 
quedan eliminados totalmente los citados inconvenientes, 
lográndose, un manguito tubular de sección rectangular 

10. perfectamente definida, y de aristas.redondeadas, en e l 
cual las paredes del mismo, formadas a p artir  de lámina 
ríg ida  de cartóno m aterial.resistente sim ilar, permanecen 
ina ltera lb les, conservando su paralelismo.

Los perfeccionamientos comprenden un proceso de 
15. fabricación a partir de una bobina o lámina de alimentación 

de cartón, la  cual es conducida a través da rod illos de guia 
hacia, un. rodillo  suministrador de una substancia adhesiva, 
que la aplica, en uno de los bordes de la banda antedicha.
A continuación, una challa, sincronizada, con la  marcha de 

20. los rodillos de: arrastre , secciona la  banda continua., obte­
niendo láminas parciales de superficies idénticas, que son 
trasladadas a l sentido de la. marcha de la banda continua 
por una pluralidad de rod illos humectadores situados en una. 
cara, de las láminas parciales obtenidas por la  c iza lla , y 

25. sometidas a la  acción de un molde de deslizado vertica l,
que opera, en e l centre de la  lámina, sostenida por dos ro­
dillos dotados de juego elástico la te ra l y una pinza, de 
centraje que actúa como contromolde en evitación de cualquier 
desplazamiento de la lámina, mientras se somete a la  acción de
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los rodillos que permiten e l descenso del molde, y adaptan 
contra su superficie., a la. porción de lámina, hasta, abarcar­
la. totalmente. Uno de los rodillos alcanza antes la  base 
superior del molde, con lo cual los bordes de la lámina, 

jy. quedan solapados y pegados entre s i por e l  adhesivo previa­
mente aplicado.

A partir de este punto, se someta a l conjunto 
de molde y lámina, a una fase de presecado, que proporciona, 
la  consistencia y rigidez necesaria requerida por e l manguito 

1C. tubular resultante, e l c.ual pasa a la  fase de acabado de Tipo 
conocido, que comprende la  colocación de fondos, tapas, e tc .

El envase resultante se a ju sta  perfectamente a la  
forma del molde, e l  cual comprende sus a ristas redondeadas 
a l e fe oto.

^  Con e l fin  ae fa c ilita r  la explicación, se acompaña
a la presente memoria descriptiva de una lámina de dibujos 
en la que se ha representado un caso de realización que se 
c ita  a titu lo  de ejemplo.

En los dibujos:
20. La figura. Tínica, representa una v is ta  esquemática del

proceso de fabricación del envase, en e l que la bobina o la­
mina, suministradora de material 1, proporciona una banda la­
minar ¿, conducida a través de rodillos de arrastre. 3, hacia un 
dispositivo engomadcr 5 de uno de sus bordes, a p a rtir  del 

25. cual entra en función la  cizalla de.corte 6, que secciona a 
la banda segán láminas 7, que se deslizan por unos rodillos
humectadores después de lo cual quedan situadas sobre unos 
rodillos 8, dotados de juego elástico la te ra l y una pinza de 
centraje o contramolde que evita cualquier desplazamiento de
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la  lámina c on relación al molde. Un molde 9 , de a ristas 
redondeadas y de igual forma que e l envase a obtener, des­
ciende sabré la  lámina, estando dotado de pinza de centraje 
10. Los rod illos e lásticos 8 , solapan los bordes 11 de la  

5 . lámina 7 ! realizándose e l plegado de los mismo.
La invención, dentro de suesencialinad, puede 

ser llevada a la  práctica en otras formas de realización 
que difieran en detalle de la  indicada a ti tu lo  de ejemplo 
en la  descripción y a las cuales alcanzará igualmente la  

10. protección que se recaba. Podrá, pues, construirse en
cualquier forma y tamaño, con los materiales- y medios mas 
adecuados, por quedar iodo ello  comprendido en e l  esp íritu  
de las reivindicaciones.
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NOT A

Hecha la descripción del presente invento, lo que 
se declara como nuevo y de propia invención, comprende las 
siguientes reivindicaciones.

g. 1. Perfeccionamientos en la fabricación de envases,
caracterizados esencialmente por e l  hecho de comprender 
una bobina o lámina de suministro de una banda laminar de ma­
te r ia l  re s is te n te ,ta l como cartón o similares, conducida a 
través de rodillos de arrastre hacia un dispositivo de 

10. engomado de uno de los bordes de la. lámina, a p artir  del 
cual se somete a la banda continua a un troquelado por 
cizalla., obteniéndose láminas troceadas que son trasladadaá 
en sentido a la marcha de la banda, hacia un dispositivo 
humectador de una de las caras, quedando dispuestas estas 

15. láminas sobre rodillos de soporte, que colaboran con la
acción de un molde de presión v ertica l, formado por un cuer­
po de sección rectangular a lo alto y vértices redondeados, 
comprendiendo estos rodillos juego elástico la te ra l que 
permite e l ajuste de la  lámina contra la  superficie del 

20. molde hasta el solapado de los bordes superiores de aquella, 
que se unen por epegamento previamente aplicado, procedien- 
dose a partir de este punto, a una fase de presecado, mediante 
entrada del conjunto de molde, y lámina, en una cámara de secaje 
por calor, realizándose en fase fin a l, e l desmoldeo de la  

25. pieza.
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gt perfeccionamientos en la. fabricación ge envases.
Segán se describe y reivindica en la  presente memoria 

descriptiva que; consta de. 6 páginas foliadas y escritas a 
máquina por una sola de sus caras, acompañadas de una lámina 
de dibujos.

Madrid, a 7 f̂ AR. 1966¡
bAiME iSERN  p. p.
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