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PATENTE
DB
INVENCION

por “PROCEDIMIENTO CON SU DISPOSITIVO PARA LA PREPARACION
CONDINUA, MECANICAS Y SIN DESPERDICIOS, DE CONTENEDORES
TRONCOCONICOS", a favor de la firma italiana, S.A. FIBRE
TESSILI ARTIFICIALI, residente en MITAN (Italia).
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MEMORTA DESCRIPTIVA
‘

La presente invencidn concierne la preparacidn
pontinua de contenedores, sobres, bolsas, recipientes, etc.,
con los lados o generatrices exbtremas no paralelas, es decir
con una forma diferente de la cilfndricg 0 parélelep{peda,

56 y de material mds o menos flexible termosoldables

Huelga subrayas la slempre méds grande difusidn de
los embalajes de material btermopldstico pelicular; ademds,
gabido es que los epbalajes de este tipo en muchos casos se-

rian requeridos de forma no cilindricos o paralelepipeda. Ias
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bolsas, sobres o contenedores de forma troncocdnica si
presenten por un lado un exoelente aspecto estético es=
peclalmente si las dos caras son estampadas con motivos
a registro entre si ademds de ser mds fdviles de emplear,
sin embargo tienen el inconveniente de que su produccidn
es manual 8% no se guieren sufrir considerables perdidas
de material (desperdicios) (y en este caso la produccidn
es baja y los costos son elevados) o bien mecanica, pero
an este segundo caso la produccidn mds elevada ocasiona
considerables-pérdidas de material (desperdicios) (y en
este caso la produccidn es baja y los costos son elevados)
0 bien mecdnica, pero en este segundo caso la produccidn

més elevada ocasiona considerables pérdidas de material.

Tos métodos de produccidn empleados hasta hoy

pueden ser resumidos de la manera siguiente:

En un primer método se efectian:
I) Un recorte con molde de la superficie total
del sobre mds los bordes a pegar;
II) Un doblamiento sobre alma de cartdn, un pega-

miento y la sucesiva exbtraccidn del alma de

cartdn.

En su conjunto este procedimiento preve las opew

raciones siguientes:

a) Compaginacidn del objeto a estamper para su

mejor utilizacidn en la cinta de estampacidn.
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Besta disposiocidn inevitablemente tiene desperdicios, pues
el tamafio preve 1{neas oblicuas ¥ el corte a méquina suce-
sivo es necesariesmente de tipo orbtogonal. b) Cortes en ba=-
mafios con angulos de 902. ¢) Punteado de los tamafios para
5, obbener los objetos a estampar exactamente sobrepuestos, es
decir en la justa posicidn respecto al producto acabado.

d) Recorde con molde. &) Fabricacidn manual.

En un segundo método se obtiene un sobre tridn-
gulo-rectangulo, partiendo de un Hubo de polietileno que

10. 88 estampado.

En este caso la disposicidn no causa desperdi-

cio alguno pues da un sobre tridngulo-rectdngulo.

Bate procedimiento preve:
a) estampacidn del tubo de polietileno
15 b) corte de trozos rectangulares formados por dos
sobres;
¢) soldadura y corte conbemporsneo con el proce-

g0 de alambre caliente.

Bn el primer mébodo se tienen muchos desperdicios
20, de compaginacidn y se obra manualmente, en el segundo se
hace un sobre btriangular, pero el proceso es todavia manual y

aplicable sdlo al polietileno.

Objeto del presente invento es un procedimiento

de fabricacidn de contenedores troncoednicos en que se eli-
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minan los inconvenientes antedichos: el método segin la

. < 2 . . ’ .
invencion es conbinuo, no manual y evita cualquier perdi-

da de mgberial.

En el dmbito de la invencidn entra también un
equipo particularmente ventajoso para la realizacidn de

este procedimiento.

El procedimiento segun la invencidn es caractek
rizado por el hecho de que en las tiras transversales de
una pelfcula se compaginan pares de trapecios que tienen
en comin, a lo largo del eje cemtral longitudinal de la
pelicula misma, la base menor y alternativamente la base
mayor. Por consiguiente, dos parea de trapecios contiguos
tendrén en comin también los cuatro lados conbiguos (ademds
de unz base mayor y una base mehor & lo largo del ejé cen-
tral). TLuego se dobla la pelicula para reducir de la mi-
tad su ancho, por lo cual su eje central inieial se con-
vierte en un borde exbterno nuevo, mientras que los bor-
des exbernos originales son colocados uno debajo del otro,
se corta la pelicula longitudinalmente a lo largo del nue-
vo borde de exberno coincidente con el viejo eje longitudi-
nal, se suelda con soldadura unica y con soldador troncocd—
nico sdlo una serie alternada de trapecios sobrepuestos y,
gimvukténeamente, se cortan, a lo largo de lados paralelos,
pares de contenedores obtenidos con dicha soldadura, y fi-
nalmente se separan los dos contenedores fe los pares ante-

dichos con un corte tnico de grandes grupos de pares.



El equipo conforme a la invencidn consta de un
dispositivo de compaginaciénmpara estampaci6n con el cual
se reproducen, en tiras transversales de una pelicula rec-
tangular, dos series de pares de trapecios que tienen la

5. base menor, alternativamente la base mayor, en comin = bre
el eje cenbtral longitudinal, mientras los pares de trape-
cios conbiguos tienen en comin también cuatro lados; de un
dispositivo para doblar la pelicula compaginada de esta

forma a lo largo de su eje cenbral para hacer coincidir

10. perfectamente los bordes externos originales y los dibujos

en las dos caras.

El equipo consta, ademds, de un dispositivo

para cortar la pelfcula misma a lo largo del nuevo borde

externo coincidente con el eje central original; de un dia-
15. positivo de soldadura con un soldador que tiene la forma

de los trapecios compaginados, al que falta una base pero

ha sido afiadido un sechor igudl, en largo, a la base pre-

gente ¥ que se exbtlende fuera del trapecic a partir del

extremo libre de uno de los lados no cerrados por la base
20 . que falta; de un dispositive de corbte de pares de contens—
dores, provisto de dosg cuchillos pasralelos y digtanciados
entre s{ del doble de la distancia minima entre dos moti-
vos compaginados cercanos, y de una cortadora que separa

log conbtenedores de dichos pares.

La invencidn serd descrita ahora con mds deta-
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lles con referencia a los dibujos, no limitabivos, adjuntos
en que las figuras 1 y 2 son dos vistas esquemdticas desde
arriba de una pelicula rectangular convencional sobre la dque

se ha compaginado (fig. 1) el motivo del contenedor y se ha

_ efectuado una operacidn de doblemiento (fig.'2)y-la-fige 3

es una vista desde arriba también de un drgano de soldadura;
las figuras 4 y 4a nmuestran un dispositivo doblador para la
operacidon de la fig. 2, respectivamente en vista esquemdti-
oz frontal (fig. 4) v en vista esquemdtica desde arriba (fig.
4a); las fig. 5, 5a y 5b, finalmente, son vistas esugemdti-
cag desde arriba de la pelfcula de la fig. 2 durante las

operaciones de soldadura y de corte.

La fige 1 ilustra la primera operacidn : sobre
una pelienla P termosoldable convencional (de polimero o
copolimero sintético o artificial), que tiene una forma rec-
tangular delimitada por los dos extremos o bordes B-B' pa-
ralelos y que procede en direccidn de la flecha X, se efec-
tda wna compaginacidn del tipo representado y caracteriza-—
da por el hecho de que se.compaginan llana antedichs, dos
trapecios 1-1% que tienen en comin, a lo largo del eje
central longitudinal AA', la base menor F.; seguidos por
dos otros trapecios andlogos 2-2' gue tienen en cominm,
siempre a lo largo del eje longitudinal A-A', la base mayor

TZ: a este par de trapecios 2-2' con la base mayor T_. en co-

2
min puesta sobre el eje A-A' y con las bases menores F, ¥

F‘z puestas sobre los lados extremos o bordes B y BY de la
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pelicula O, seguird un par de trapecios 3-3' anilogo al

1-1', es decir con la base menor Fj en comun sobre A-A!

v las bases mayores T3 scbre B ¥ T'3 sobre B'e

Naturalmente, al par 3-3' seguird otro par 4-4'

andlogo a 2-2% es decir con la base mayor T4 gobre A-A' ¥

las bases menores sobre los bordes B y BY de P. Para acla-

rar las ideas, la compaginacidn de la pelicula P rectan-

gular estd constituida por una serie (que llamaremos impar)

de pares de trapecios transversales 1-L', 3-3%', 5=5'ccses

2nd+lt que tienen las bases menores Ei, F3, F5""'F2n¥l

en comin sobre el eje central &-A', alternada con una se-

rie (que llamaremos per) de pares de trapecios transversa-

les 2-2%, 4=4', 6=6'.....2n-2n' que tienen en comin sobre

el eje dentral A-A' las bases mayores Tjp, T4, T6""'T2n’

Hay que subrayar el hecho esencial de que dos pares sucesgi-

vog vecinos, por ejemplo 1-1% y 2-2! tienen en comin dos

lados le ¥ L'lz; lo mismo puede decirse para los pares 22!
¥ 3-3' que tienen en comin los dos lados L32 ¥ 5'32, etcd-

tera. BEn otras palabras, la compaginacidn es efectuada con

pares transversales de trapecios (y estos trapecios son

uno Ia imagen reflejada del otro), mientras_que dos pares

gucesivos y cercanos de trapecios perfechtamente iguales

tienen siempre en comin dos lados tramsversales, pero pre-

sentan alternativamente un par la base menor en comin So0—

bre el eje 4-A' de la pelfcula y el otro par la base ma-

yor en comun sobre el mismo eje &-A'.

De esta manera, co-

0
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mo ge ve claramente en la fig. 1, no gueda inutilizade nin-
gun pedazo de pelicula P que por consiguiente sera sxplo-

tada integralmente al 100%.

A la primera operacidn de compaginacidn paré
estampacidn sigue la operacidén de doblamiento representada
en la fige. 2 con la cual el ancho de la pelfcula P compa-
ginada es reducido a mitad haciendo que el borde BV coin-
e¢ida con B, por lo cual los nuevos bordes extremos de la
pelfcula serdn A-A' y B-B': con este doblamiento el tra-
pecio 1' se encontrard exactamente debajo del trapecio 1
(interior contra interior) y la base mayor Ti»de ltcoin-
cidird con Tl; por consiguiente, los dos trapecios de ima-
gen enbre si inversa 1-~1' que en fase de compaginacidn trans—
versal tenfan en comdn sdlo la base menor F, ‘tendran ahora
el lado Ll sobrepuesto y coincidente con L'l, el lado LIy,
sobrepuesto y coincidente con L'y, ¥ 1la base mayor Tl sobrew=

puesta ¥y coincidente con T'l.

Lo mismo ocurre para el trapecioc 2, cuyos lados
¥ basé menor se sobrepondrén y coincidirdn con los lados del
trapecio (iniciglmente inversos 2', para el trapecio 3 res-
pecto a 3!, aetc. Obviamente, la pelfcula doblada estd
abierta en 1los bordes B-B!, pero estd cérrada en el borde
doblaﬁo A-AY: por consiguientg, la tercera operacién cdn—
gistird en cortar este borde doblado A-A'. Bsta operacidn
ha sido indicada esquemdticamente en la fig. 2 mediante la

introduccidn, a lo largo de A-A', de wna hoja cortante Y.
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Después de esta operacidn de corte, se obben~

drdn dos peliculas sobrepuestas con los motivos a registro
entre si que tendrsn trapecios iguales (1-1', 2-2¢%, 3-3¢,
etc.,.) sobrepuestos. Hsbos trapecios tendrdn en sucesidn
sobre un borde de la pelicula, por ejemplo sobre A-A' una

base menor Fl alternada con una base mayor Ta, eiCees

Ia cuarta operacidn, pues, serd una simple sol-
dadura de los lados I ya sobrepuestos (por lo cual, Ll se-
ra soldado con L', que esta debajo, Ly, con L'y, que estd
debajo, elic...) y de una sola de las bases sobrepuestas
también. Bsta operacidn puede ser ejecubada de varias mane-
ras, pero, segin un ulterior ventajoso aspecto de la in-
vencidn, conviene obrar con un drgano soldador que es ca—
racterizado por el hecho de que tiene la misma forma trape-
zoldal del motivo compaginado, le falta una base, pero tie-
ne en el extremo libre de wno de sus lados una expansidn
igual en dimensiones y paralela a la base presente: en la
fig. 3 estd representado el drgano % aludido que tiene
cuatro lados, de los cuales tres, los dos lados L y L' ¥
la base menor F, son exactamente iguales en disposicidn
¥y dimensiones a los del frapecio o motive compaginado,
mientras el cuarto lado ¥ es igual en dimensiones a P, es
también paralelo a F, pero estd unido al extremo libre E de

L' (libre puesto que falta la base mayor T, en el soldador).

Con este eleccidn critica de la forma del solda-

dor la operacidn de soldadura -sers efectuada con notable
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eficiencia, seguridad y ashorro: en efecto, sera suficien~
te una sola operacidn de soldadura para formar dos sobres o,
en obras palabras, si sobre ls pelicula doblada y cortada de

la Tig. 2 son compaginados 2n trapecios, sersn necesarias

sdlo a operaciones de soldadura para producir 2n sobres

cerrados por tres lados.

Supongamos, eﬁ efecto, (véase fige. 5) hacer pa-
sar la pelfcula de la fig. 2 debajo del Jrgano soldador %
de la fig. 3t por medio de excedtricas w otros disposi-
tivos, % bajard sobre P de modo que los lados T y L' ¥ la
base F de Z se sobrepongan respectivamente sobre Lg_ g,
L98 Y Fé del trapecio 9 (debajo del cual esta el trapecio
9t); pero, simultdneamente, el lado F' de 2 (unido a E)
se colocara sobre F8~?'8 gue es la base menor del trape-
cio sucesivo 8. De esta manera se sueldan simuktdneamen—
te 10s lados I 4 ¥ L' 3 Que pertenecen también al so-
bre 10, precedente el 9, los lados Lgg ¥ L'gg que pertene-
cen a los sobres 9 y 8, el fondo o base menor FB due per
tenece sdlo al sobre 9 y ademds, sorprendentemente, tam-
bién el fondo Fs (por medio del lado F' que sale de I del

soldador Z) del sobre sucesivo 8.

Para continuar la soldadura de todos los sobres,
1la méquina ahora puede levantar el soldador Z, hacer avan-
zar la pelicula P de la distancia N (es decir, hacer pa-
sar el sobre 10 debajo de % manbtenido levantado y sin fun-

cionar) ¥ luego hacer bajar nuevamente Z colocdndolo sobre
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el trapecio 1l etcétera...), haciendo pasar el frapecio
12 sin soldar, y hacer bajar % solsmente sobre el 13. Por con—
siguiente, la soldadura es efectuada sdlo en una serie de tra—

pecios, por ej. en la impar.

Simultaneemente a la bajada de 2 sobre los trape-
cios impares 1, 3, 5, 7, 9, 1lee...2nkl, se bajard un drgano
de corte M colocadé al fondo de 2 y que tiene dos cuchillos
S-S' y R~R' distanciados de un espacio doble 2N, por lo cual
cuando Z suelda, por ejemplo, el trapecio 9 de la fig 5 (¥
el trapecio 8 contiguoma lo largo de su lado 398 v el fondo
F8), el drgano de corte M (fig. 5a) lleva sus cuchillos so-
bre los ejes de las soldaduras L34 ¥y le y desprende 1los sow
bres en pares unidos (trapecios 2 y 3): estos pares son agru~
pados vy cada grupo es colosado debajo de una Unica cortadora

TA que separa definitivemente el sobre 2 del 3 (fig. 5b).

De esta forma, a saber con n operaciones de solda-
dura mediante el soldador de forma especial Z, simulténeas
a n operaciones de corte mediante wn 6rgano con dos cuchillos
S=8! y B-B' (paralelos y distanciados de un espacio igual
a 2N), se preparan 2n contenedores troncocdnicos en virtud
de la compaginacion de la fig. 1, del doblamiento de la fig., 2
y del corte de desprendimiento de la fig. 5b. No hay ningin
desperdicio, el contrario hay una notable reduccidn de ope-

raciones de soldadura y corte.

En la fige 4 (vista frontal) y en la fig. 4a (vis-
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para doblar continua y mecdnicamente la pelfcula conpagina-
da de la fig. 1 y llevarla de este modo a las condiciones de

la fig. 2: el dispositivo consta de la bobina H en gue estd

arrollada la pelfcula P (no doblada), de los rodillos de

reenvio 21, 22 y 23 vy de una lanza btriangular vertical de
doblamiento 15. Ta pelicula P (ya compaginada) que wstd
en un plano vertical cuando encuentra la base mayor Q de la
lanza triangular 15, se halla doblada (posicidn PP) y en
un plano horizontal a la salida del vértice V de la lanza
triangular arriba mencionada. Naturalmente, la bobina ver-
tical de pelfcula P estd ya compaginada segin la fig. 1 o

viene compaginada para la estampacidn al pasar entre los ro-

dillos 21 y 22.

El invento ha sido descrito por razones de claw-
ridad con referencia a las formas de realizacidn representa=
das en los dibujos; evidenbemente son posibles variaciones
que, por estar al alcance del técnico medio del ramo, entran

avtomdticamente en el dmbito de la invenecion.

Asi, por ejemplo, la lanza de doblamiento y/o el
6rgano de corte Y pueden ser reemplazados adecuadamente por

otros medios sin alejarse del espiritunde la invencidn.
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Descrito el objeto del presente invento, se
declaran nuevas y de propla invencidn las siguientes rei-
vindicaclones con prioridad de la solicitud de patente ita-

liana n? 13.262 del 11 de Znero de 1966.

l. Procedimiento con su dispositivo para la
preparacidn continua, mecdnica y sin desperdicios, de con-
tenedores troncoconicos de materisal termosoldable partien—
do de una pelficula rectdngular, caracterizado por el hecho
de que en las tiras transversales de la pelicula antes cita—
da se compaginan pares de trapecios que tienen en comﬁn, a
lo largo del eje cenbral longitudinal de las mismas, la base
menor y alternativamente la base mayor, por lo cual dos pa-—
res de trapecios conbiguos tendrdn en comin tawbién los cua-
tro lados adyacentes (ademés de una base mayor y de una baw
ge menor a 1o largo del eje cembral(; luego, se dobla la
pelfoula para reducir de la mitad su ancho, por consiguiente
un eje cenbtral inicial se convierte en un borde externo nue—
vo, mientras que los vordes exbernos originales son coloca-
dos uno debajo del obro; se corta la pelicula longitudinal—~
mente a lo largo del nuevo borde sxberno coinéidenﬁe con el
viejo eje longitudinal, se suelda con soldadura Unica y con
soldador troncdconico solo una seirie alternada de trapeeios

sobrepuestos y, gimultaneamente, se cortan, a lo largo de
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lados paralelos, pares de conbtenedores obtenidos con esta
soldadura y, al fin, se separan los dos contenedores de
loa pares antedichos con corte dnico de grandes grubos de

pares.

2. Procedimiento conforme a la reivindicacidn
1, caracterizado por el hecho de que la soldadura es hecha
sobre los dos lados y sobre una base de un trapecio ¥ btame

bidn sobre una base del trapecio sucesivo.

3. Procedimiento conforme a lag reivindicacio-
nes 1 y 2, caracterizado por el hecho de que contemporanea-
mente a la soldadura se efectia el corte de los pares de
contenedores con dos cuchillos destanciados del doble de

la distancia minime entre dos mobives compaginados vecinos.

4. Procedimiento conforma a las reivindicacio-
nes l=3, caracterizado por el hecho de que para la produc—
cion de 2n contenedores se ejecutan operaciones simukténeas

de soldadura y corte de pares de conbtenedores.

5. Procedimiento conforme a las precedentes rei-
vindicaciones en el gue el dispositivo para su realigzacidn
consta de un dispositivo de compaginacidn para estampa—
cidn con el cual se reproducen, en tiras transversales de
una pelicula rectdngular, dos series de pares de trapecios
con la base menor, alternativamente la base mayor, en co-
min sobre el eje central longitudinal, mientras que los
pares de trapecios contiguos tienen en comdn también cuatro

lados; de un dispositivo para doblar la pelicula compaginada

de esta forma a lo largo de su sje central de modo que
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coincidan los bordes exbternos originales y los eventuales
motivos de estampacidn; de un dispositivo para cortar la
misma pelicula a lo largo del numevo borde externo coinci-
dente con el eje central original; de un dispositivo de 20l=
dadura compuesto de un soldador que tiene la forma de los
trapeclos compaginados al que falta una base, pero ha gido
afiadido un secbor igual en longitud a la base presente, gec—
$or que se extiende fuera del trapecio a partir del extre- '
mo libre de uno de los lados no cerrados por la base que
falbta; de un dispositivo de corte de pares de conbenedores,
provisto de dos cuchillos paralelos y distanciados del do-
ble de la distancia minima entre dos motivos compaginados
vecinos, y de una cortzdora para separar los conbenedores

de losg pares anbedichos.

6. Procedimiento conforme a la reivindicacidn
5, caracterizado por el hecho de que el dispositivo de sol-
dadura y el de corte de pares de contenedores son mandados

C4 o » Id .
por un unico mecanismo cimmetico.

7o Procedimiento conforme a la reivindicacidn
5, caracterizado en que el doblamiento de la-pelicula com—
paginada es efectuado por un dispositivo convencional que

incluye una lanza trisngular.

8. Procedimiento con su dispositivo para la
preparacidn, continua mecdnica y sin desperdicios, de conbte~

nedores troncocdnicos.
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Segin se describe y reivindica en la presente
memoria descripbiva, que consta de 16 paginas foliadas Yy
escritas a mdquina por una sola cara, y acompafiadas de

una lémine de dibujogs

Madrid, a 10 de Enero de 1967
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