EX~-3F

A S L9 QY I A P P P . e e st S5 5] e i, Y S S S s, O T A B o ot S ke R S

por VEINTE afios

cuyo privileglo se solicita para Espaiia,sus
territoriocs y plazag de soberania, a favor
des

OSMO TAPIOVAARA

de necionalidad finlandesa, con domicilio en
Pajalahdentie 9 B 27, Helsinki, Finlandia, por:

WPERFECCIONAMIENTOS EN LAS DISPOSICIONES IE El
BATAJE"

o mm  aw  mm e e
=EE==2ss=2==

Prioridad: Solicitud de patente en Finlandia
n;6§185/55 de fecha 10 Septiembre
1 N



5e

10.

15.

20,

MEMORIA DESCRIPTLIVA

Este invencibn se refiere & unos perfeccionamien-
‘tos en las disposiciones de embaleje y, més particularmente,
8 los materiales de embalaje ¥y & losg eﬁbalajes fabricados &
pvartir de los mismos que comprenden elementos que constitu-

yen las paredes, la tapa ¥ el fondo, = = = = = = = --— = -

El objeto de la invencidn es realizar un material
de embalaje pars la fabricacibén de embalajes que puedan dis-
ponerse juntos y llensrse al mismo {tiempo por medio de una
méquina de tipo simple, estando fabricado, el embalaje, de

metericl econdmicOe = = = = = = ™ = - -~ o~ - — - - - - -

El objeto de la invencibn se caracterize principal
mente por la provisién de un material de embelaje constitul-
do por une banda contfnua de material flexible, con elementos
rigidificadores longitudinales sobre un lado de la benda, a
cierta distancia uno de otro, configurdndose & partir de di-
cho material flexible un tubular flexihle por unidén por los
lados de la banda y separdndose los distintos embelajes, uno
de otro, por constriccibén de la bandae tubular flexible entre

losg elementos rigidificadores, por ejemplo, por girado y cox

La principal ventaja del material de embalaje segin

“la invencibn es que puede configurarse en embalajes estancos
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al aire y & los liguidos, que se llemardn en una serie conti
nue, wtilizando une méquina de tipo simple. Despuds de abrir
el embalaje, la parte de tapa formerd une boce pare verter el
contenido. Ademds, los embalajes segln la invencidn pueden a-

pilarse uno sobre el otro, a fin de que ocupen un espaclo pe=-

QUEN0. = = = = = o = e m e e e e e == -

Ia invencifn se describe adicionalmente a continua-

cidn con referenciasa los planos esqueméticos anexos, en los

Le f£ig. 1 presenta vista lateralmente, la fabrice-
cién y elllenado de los embalajes constitufdos a partir del
material de embalaje segin la invencidn; = = = w = = = = = =

Le fig. 2 presenta, & mayor escale y visto lateral

mente, el émbalaje acabedo abierto) = = = = = = = = = =@ - = -

Lg fig. 3 presenta, lateralmente, el extremo supe-
rior del embalaje cerrado, que esg separado del extremo infe-

rior del embalaje presentado en la fige 2§ = = = = = = =« = =

La fig. 4 presenta un embalaje segin otro modomde

realizacidn, con una parte eliminada; = = = = = = = = = = = =

La fig. 5 presente la parte eliminada de la fig. 4,

de manera descrita posteriormente; = = = = - - - - - -

Lag figs. 6A, 6B,y6C y 6D, presentan el meterial de
embelaje extendido e ilustran particularmente los extremos de

los embelajes segfn les diferentes realizaciones de la inven-

cidn'————-—nn—-—-—- —————— e e s ww w am e e
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Segln las figs. 1 y 64, el material de embalaje 1
estd compuesto por elementos rigidificadores 3, por ejemplo
de cartdn, fijedos longitudinelmente a un lado de le banda de
pléstico flexible 2, a ciexrta distancia unos de ofros y que
cubren aproximedamente $0do el ancho de la banda, Cada elemen
$o rigidificador 3 estd provisto de paneles 5 destinados a
constituir las paredes, que en el caso representado son seis,
a fin de obtener un embalaje de seis caras, asi como de ung
solape lateral 6. Los paneles y la solapa se hallan separados
entre si por lineas longitudinales de plegado 4, obtenidas,
por ejemplo, por hendido. Segln lag figs. 1 y 6A hay lineas
transversales de plegado % cerca dd los extremos del elemen~—
to rigidificador 3 de modo que formen paneles de fondo 8 y pa
neles de ‘tapa 9 entre las lineas de plegado % y 4,7108 cuales
paneles & su vez, a fin de realizar el fondo y la tapa, estdn
provistos de lineas diagonales de plegado 10 que van desde los
puntos de interseccién entre las lineas de plegado 4 ¥ % al
centro de la linea de borde o borde de los paneles de fondo
7y de tape 8, 9. lLas figurés 6A, 6B, 6C y 6D presenten diferen
tes soluciones paras.los paneles de tape y de fondo. Segin la
f£ig. GD los paneles de tapa y de fondo faltan completamente y
segln la fig. 6B sblo faltan los peneles de ‘tapa, de modo que
los extremos del embalaje se clerran completemente, por medio
de lo membrena de pléstico 2. En genersl es méds ventajoso uti
lizer elementos rigidificadores 3, fijedos en sucesidn a la
bande de plédstico del material de embalaje, que tengan pene-
les de pared, de tapa y de fondo de forma idéntica. Sin embaz
g0 en los planos se representan, en la misma figura 6, dife-

rentes modos de realizacibdn de la invencidn., - = = = =~ « ~ -
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En la fabricacifn de los embelajes segln la fig. 1,
el material continuo de embalaje 1, degcrito anteriormente
ge lleve desde el plegado 1l alrededor del tubo de llensdo 12
de la méquina llenadora o embeladecra, de fel modo que log e-
lementos rigidificadores 3 se sitfien, respecto al tubo de 1lle
nado 12, en la parte exterior de la bande de plédstico 2. Al
mismo tiempo, el dispositivo de costura 13 de la méquina em-
baladora une los lados del material de embalaje por medio de
la solapa lateral & del elemento rigidificador, de modo que
se forme un tubular 14 alrededor del tubo de llenado 12. La
cogtura de los lados del material de embalaje en el punto 13
puede realizarse por goldadura, encolado u otros medios, y
en vez de hacer pasar el material de embaleje alrededor del
tubo de llenado, desde el plegado 1l, puedd. hacerse tembidn
deade una bobina. El material a embelar se introduce en el
embalaje utilizando dispositivos no ilustrados, por medio de
los cuales puede interrump;rse a voluntad el flujo del mate~

rial a introducirs = = = = = = = = = = = - — .- - - - -

Log embalejes se forman & partir del tubwlar 14, ci
tado anteriormente, por constriccidén de éste entre dos elemen
tos rigidificadores sucesivos 3, por ejemplo, por giro del em
balaje inferior 15 con relacibn al embalaje superior, con lo
cual la tapa del embalaje inferior queda formsda por los pa-
neles de tapa 9, y encima de aquélla se forma el fondo del
embalaje acabado de llenar, & partir de los paneles de fondo
8. Después del giroc en el centro que determinen los paneles
de fondo y dd4 tapa se forma una zonz 16 que se denominard

"cqrdén umbilical® constitufda por meteria plédstica enrosca-



5e

10.

15.

20,

25,

da, que se corte por medio de algin dispositivo apropiado,
ror ejemplo por medio de un dispositivo de calentamiento I%,
por lo que el extremo superior del embalaje llenado 15 y el
fondo del embalaje vacio se cierran simulitdneamente de for-
me. estance al aire y a los liquidos y,por ejemplo, el cuer-
po de pléstico 16, fundido aproximedamente en forma de bola,
que gueda del cordén umbilical por aplicacién del calor, pue
de unir las aristas opuestas entre si 18, pero puede dejarse
también, entre el cuerpo en forma de bola 16, obtenido por
fusifn del cordén umbilicel, y el panel de tapa, la suficien
te membrane de plédstico plegada y no fundida, representada
con el simbolo 2 en la fig. 2, pera extender la parte supe-
rior del embalaje cuando éste se abra, como se indica en la
figura. Con el giro del embtelaje, el material de embalaje

6A forma en el fondo y en la tapa, & lo largo de lineas de
plegado correspondientes 4e, lag aristes 18 que pueden intro
ducirse por presidn en el embalaje, como se ilustra en la
parte inferior de las figs. 2 ¥ 4 con 1o cual los bordes ex-
tremos de los paneles de pared 5 del embelaje quedan en el
mismo plano que las lineas de plegado ;, de modo que los em=~
belajes pueden mantenerse perfectamente en posicibn vertical
y pueden almacenarse uno sobre el otro. Si se desea las mem-
branas de pldstico fijadas a los paneles triangulares 20 en—
tre los bordes de arista 18 y los bordes de plegado 4e pue~
den soldarse entre sf en alguna de las superficies laterales

opuestas, & fin de aumentar la estabilidad. = - = = = = = =

En la fig. 2 la tapa del embalaje estd abierte de

modo tal que las partes que constituyen la tapa sirvan para
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_descargar el contenido del embslaje a la manera de une boca,
cuyo pico exitremo se designa con 19. Tirando hacia arribta la
parte 16 obtenida del corddn umbilicel, los bordes 18 y 4e
de la parte superior de la figure 2 queden por encima del
borde 7. Le membrana de pldstico de entre la parte 16 y la
boca 19 se abre por desgarramiento dejendo s6lo una estreche
banda 21 en los bordes de los dos paneles triangulares del
extremo de la izquierda, o bien la membrans de plésfico se a
bre por cortado a lo largo de estos mismos bordes. El borde
4e del extremo izquierdo queda vuelto hacia fuera. El vérti-
ce del dngulo formado por los paneles triangulares de tape
gituados en ambos lados del borde 4e {ltimemente mencionado
resulta asfi vuelto hacia fuera del embalaje segln la fig. 2
¥ queda vuelto hacia dentro del embalaje cuando éste estd ce
rrado. Los anberiores paneles triangulares forman wm cangl o
boca en el embalaje abierto para el fécil vertido del conte-~

nido del emblajee = = = = = = - - - .- - - —-—-— - -

Segln la fig. 4, el embalaje estd fabricado del ma
terial de embalaje presentado en la fig. 6B, con el fondo de
la parte rigidificadora 3 similar al descrito anteriormente,
pero sin los peneles de tapa. En este caso la membrens de
plédstico 2 estd vuelta o plegade una vez sobre el horde supe
rior de los paneles de pared 5 antes de cerrar el embelaje,
después de lo cual se fija una tape 23 por medio de una cin-
ta de tiro 20, como se ilustra en los planos. Al separar la
tepa por el tiro de la cinta, la pestafia superior del embals
Je que entra en la boca al beber es protegide y se mantiens

limpia durante los procesos de manipulacién antes de que se
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abran los embalajes. Los panecles de fondo 8 de los elementos
rigidificadores del material de embalaje segin la fng 6C com
prenden partes triangulares independientes que ss extienden

desde los pancles de pared S = = = = = = = = = = = = = = - -

De unz menera correspondiente, no existen tampoco,
los peneles de tapa y de fondo en los exitremos superior e inw-
ferior de los elementos rigidificadores del materisl de emba-
laje segln la fig. 6D, de modo que tanto le tapa como el fon-
do de los embalajes fabricados & partir de este materiel de

embalaje estardn formados totelmente por membrans de plédstico.

En la fig. 4 se supone que une parte del embalaje
debe ser separade del mismo & lo largo de dos planos, unc en
la direccidn del eje longitudinal y del borde 4 del embalaje
gue corta los paneles de pared del embaleje a lo largo de las
lineas HG y IB, y el otro perpendicular al primer plenc y que
corta los paneles de pared a lo largo de la 1linea quebrada
EFG, La fig. 5 representa a escala algo mayor la cltads parte
geparada en una posicidn en la que la lines EFG estd en la per
te inferior y la parte cortada se ve en la direccibén de las su
periicies interiores del embalaje, es decir diagonalmente res—
pecto a la superficie interior de los paneles de pared y per-
pendicularmente & la lf{nee de plegado 4 de entre los paneles

de pared 5. Ia linea de cortado del fondo ge ve entonces segln

une linea quebrade en forma de W IKIMH, mientras que las 1li-

neas diegonales de plegado 4e del fondo formen una linea que-
brada KNM. Los lados interiores de los paneles gituados a am-

bos lados de la arista 18 o de la arista IN, no se sueldan en

este caso entre s de la manera mencionads anteriormente., = -
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Log embalajes segin la invencidn pueden utilizarse
para embalar la mayor diversidad de meterisles, tales como 11
quidos, polvos, productos slimenticios, ete. Pucden realizar-
se tembién en tamafios grandes y el llenado no precisa ser ne-

cesariamente MECANICO, = = = = = = = = " - - o - - - -

Le invencibn no estd limitade, naturalmente, & lag
forman anteriores, sino que puede variar consigerablemente por
1o que se refiere ah10s detalles. Asf, por ejemplo, los elemen
tos rigidificadores del meterial de embalaje pueden estar for-
mados, en vez de por cartén, por pepel, pldstico, tele, red,me
tal u otros materiales rigidos. También es posible que los elg
mentos rigidificadores del material de embalaje, por ejemplo
pléstico, se fabriquen en une pieze y del mismo materiel de la
banda de plédstico. Si los embalejes no tienen que ser absolu-
tamente estancos al aire y a los liguidos, pueden utilizarse
también otros materiales flexibles en vez de plédstico flexitle.
Tembién puede variar la forma de la seccién transversel del em
balaje, dentro de amplios limites. Puede ser, por ejemplo, re-
donda, oblonge o poligonal con cualquier némero de éngulos, o

presentar cualquier otre formae = = = = = = = = = = = = = = w =
N O T A

Se declaren de novedad y propiedad pare Espafie, sus

territorios y plazaes de soberanfa, las siguientes: = = = = - -

REIVINDICACIONES

1o~ Porfecclonamientos en las disposiciones de emba~ .

laje, caracterizados por la provisibén de un materiel de embala
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je constitufdo por uma banda contfnua de material flexible,
con elementos rigidificadores longitudinales sobre un lado
de la benda, a cierta distancia uno de otro, configurdndose
a partir de dicho meterial flexible un tubular flexible por
wnién por los lados de la bande y separdndose los distintos
enbalajes, uno de otro, por constriccién de la banda tubular
flexible entre los elementos rigidificadores, preferentemen=—

Yo, por girado y cortados = =~ = = = = = = - @0 o= = - -

2.~ Perfeccilonemientos segln la reivindicacién 1,
caracterizados porque la bande flexible se fabrica preferen~
temente de pldstico y los elementos rigidificadores de cual-

quier meterial rigid0s = = = =~ = = = = - - - - - .- - -~

3.~ Perfeccionamientos segln las reivindicaciones 1
y 2, caracterizados porque por lo menos uno de los extremos
de la seccidn de pared del elemento rigidificador estd provig
0 de paneles extremos dotados de lineas de plegado para cons

$ituir el fondo y la tapa del embalajee = = = = = = = @ = — -

4.~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones 1
¥ 2, caracterizados porque los elementos rigidificadores com
prenden sélo secciones de'pared, ¥ el fondo y la tapa del em

balaje acabado estdn formados totalmente por la bande flexi-

5.~ Perfeccionamientos segin cuslquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizados porque la seccidn de
pared del elemento rigidificador estd provista de lineas de
plegado longitudinales respecto & la banda a fin de realizar

un embelaje de forma poligongle = = « = = = = = - - - - - - -



§

Se

dve

w 1] -

6.~ Perfeccionemientos segin cualquiera de las rei
vindicaciones enteriores, caracterizados porgue el embalaje

tiene una seccién redonde, oblonge o poligonale = = = - - -

7o~ WPERFECCIONAMIENEOS EN LAS DISPOSICIONES IE H -
BATAJEMy = = = = = = = = = = = - ————— - - -

2odo ello conforme se desciibe y relvindica en la
presente memoria gue congte de once hojes foliades y mecano-
grafladae por une sola de sus caras y de una l4mina de dibu~

jos que la ilustran.

BARCELONA, 6 DIC, 14bu
F. A. M. CURELL SUN®L

[&W(MM

?or Poder
Firinado: J. Carbonell
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