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El invento se refiere a un procedimiento de fa-
bricacibn de vasos destinados en particular a contener wn
producto consumible y realizedos a partir de una seccidn
tubular, por ejemplo de forma troncocénica, y en materia
gintética.

Se conocen actuslmente vasos de materia sintéti
ca llamados de "dngulo de incidencia inverso" realizados por
soplado u otros procedimientos en moldes "abribles", Los
vasos as{ febricados tienen wna superficie lisa que se
presta mal para su decoracién y puesto que permanecen en
la mayoria de los casos desprovistos de motivos decorativos
destacados, su agpecto queda muy yudimentario. Ahora bien,
la presentacidn atractiva constituye en este dominio un
argumento capital de venta. |

Se conocen por otra parte vasos de cartén que
se prestan mejor para su decoracidn; pero el ensamblaje
realizado con parafina limita su utilizacidén. Ademds, en
el momento del consumo del producto acondicloenado, existe
el riesgo de que wna cierta cantidad de parafiné sea absor
bida por el consumidor y produzca en éste, trastornos diges
tivos,.

ElL presenté invento tiene por objeto el paliar
estos inconvenientes y suministrar embalajes muy higiéni-
cos y que puedan ser decorados de manera huy atractiva.

Segin el invento, un procedimiento de fabrica-
cidén de vasos con fondo postizo estanco, que se realizan
a pértir de wna seccidn tubular externa, wna de las extre-
midades de la cual se dobla hacia el interior para que lle-
gue a cubrir wna pestafia periférica prevista alrededor de

un disco previamente introducido en este extremidad, con-
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siste en:

-~ introducir previamente el disco, con la pesta-

fia orientada hacia atrds, en la extremidad de una primera

secoion tuﬁular,

- aplicar ulteriormente, la seceidn tubular ex-
terna sobre esta primers seccidn, para revestirla antes de
dobler la extremidad de dicha seccién tubular externa.

Ia seccidn tubular externa, puede, en particu-
lar, ser de papel o de aluminio y puede ger decorada de
menera muy atractiva de antemano, de modo que se confiera
al vaso una presentacidn atractiva que favorezca la venta
del producto acondicionado en éste.

Ademds, el labio de la seccidn tubular externa
gque aprisiona el borde de la primera seccidn tubular y la

'pestaﬁa del disco postizo, confiere al foﬁdo del vaso wa

buena estapqueidad y esto a pesar de la ausencia de un re-
vestimiento cualquiera, en particular de parafiné; para me-
jorar todavia mds esta estanqueidad, esta pestafia puede sol
darse en el interior en la pestafia del disco.

Ademés, en el caso en que la primera secciin
tubular esté hecha de materia sintética, 1z seccidn tubu-
lar externa que puede ser opaca, evita que rayos luminosos,
en particular rayos ultravioletas, alcancen el producto em
balado en el vaso y lo deterioren.

El disco que se trata de introducir se empuja
venta josamente en la primera seccidn hasta un rebaje més
alld del cual estd solicitado por lo menos por una rampa de
posicionamiento, Ia solicitacién en esta rampa se ejerce
preferentemente por deformacidn eldstica radial de uwma co-

rona anular, prevista por 10 menos en uno de 1os dos ele-
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mentos que se trata de introducir el uno en el otro. Ilas

~ fuerzag eldsticas en juego arrastran el disco hacia wna

posicién de equilibrio en la cual se encuentra firmemente
sujeto en la primera seccidn tubular, estando la pestaiia
del disco presionada sobre el flanco de esta seceidn tubu-
lar. '

Segin wn modo de realizacién preferido, la ope-
racidn de revestimiento se realiza por enrollamiento pro-
gresivo, alrededor de la primera seceidn, de una pieza pla~
na preparada de antemano, cortada en la forma del desarro-
1lo de la superficie de esta primera seccidn. La aplica-
cidn en esta primera seccidn puede ser asegurada por pega-
mento de la pieza cortada por medio de un producto termo-ad
hesivo cuyo calentamiento se realiza simultdneamente con la
operacién de corte.

Segin otro modo de rezalizacién, la operacién de
revestimiento consiste en introducir la primera seccidn tu-
bular en la seceidn externa, estando esta ultima realizada
a partir de wna pieza recortada, preparada de antemano,
puesta en forma en un mandril en el que estad realizado un
sellado por recubrimiento de las generadoras de wnidn de
esta pieza preparada de antemano.

E} invento se refiere igualmente a un vaso cons=-
tituido por una primera seccidn tubular en una extremidad
de 1a cual estd introducido un disco provisto de una pes-
tafia periférica aplicada en el flanco trasero de esta pri-
mers seccidn; segin el invento, dicho vaso estd revestido
exteriormente por otra seccidn tubular que incluye en el
extremo un labio doblado hacia el interior sobre la pesta-

fia periférica del disco, de manerz que aprisione esta pes-
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tafia asi como el borde de la primera seccidn tubular.

ILa seccién tubular externa que constituye pues
wa "fundaﬂ para la primera seccidn tubular pueds ser de
papel o de aluminio y llevar motivos decorativos o publici-
tarios. Esta funda puede en particular estar provista de
orificios en el caso de que la primera seccidn sea trans-
Iicida, lo que permite al comprador ver‘el producto conte-
nido en el vaso., Naturalmente estos orificios se realizan
tan go0lo gl el productoecondicionado no presenta el riesgo
de deteriorarse debido a los rayos luminosos.

Ademds, el labio doblado de la seccidn exterma
estd ventajosamente sujeto por termo-adhesién, en la pesta-
fis periférica del disco,

El invento se refierc finalmente & una maquine

.para cortar unas plezas preparadas de antemano, de forma

predeterminada, y esta mdquina incluye:

- una matriz que presenta una impresién que tie
ne la forma de la pieza preparada de antemano, deseada;

- un trogquel de cortes susceptible de introducir-
se en la matriz;

- unos'medips para guiar el troquel en el inte~
rior de la'matriz;

- uwnos medios de accionamiento y de mando del
troqﬁel que permitan conferir a éste wun movimiento alterno
de vaivén;

~ unos medios de alimentacién en una cinta recu-
bierta por un producto termo-adhesivo.

Segin el invento, la cara frontal &@ troquel es-
t4 provista de un alojamiento en el cual estdn dispuestos

unos medios de calentamiento destinados, durante la opera-
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cién de corte, a calentar la pieza preparads de antemano,

. & una temperatura incluida entre 60 y 100°C. A esis tempe

ratura, la estructura molecular del producto termo-adhesi-
vo es modificada, 1o que hace que este producto see adhesi
vo. Conviene notar que el producto termo-adhesivo utili-
zado puede ser un producto termo-adhesivo "retardado", es
decir, un producto que permanece pegajoso durante un perio
do de tiempo determinado después de su calentamiento.

Ademds, el troquel estd provisto utilmente de
unos medios de sostenimiento de la pleza preparada de ante
mano, cortada y caliente, siendo los medios de accionamien
to y de mando de dicho trogquel susceptibles de desplazar
este Wltimo hacia una seceidn tubular-destinada a recibir
la pleza preparada de antemano y soportada por un mandril
giratorio, estando dicho mandril provisto de unos medios
de mando susceptibles de animarlo de un movimiento de giro
gobre si mismo una vez que la pieza preparada de antemano
ha sido aplicada contra una generadora de la seccion tubu-
lar,

Otras caracteristicas del invento aparecerdén en
la descripeidn que sigue, con referencia a los dibujos ad-
juntos, los cuales, descripcién y dibujos, no hacen sino
presentar a titulo de ejemplo no limitativo wn modo parti-
cular de realizacidin del invento.

En estos dibujos: '

las figuras 1a, 1b, {c, 14 son esquemas que mues
tran un vaso en varias fases de su fabricacidn segin el
procedimiento del invento;

Ia figura 2 es un esquema de un conjunto de fa-

bricacién de vasos por el procedimiento del invento;
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Le figura 3a es wn esquema de principio en ele-
vacién, de una instalacién de revestimiento de vasos;

Ia figura 3b es un corte, en elevacién, de wn
dispositivo con trogquel auto-calentador segin el invento;
esta figura se compone de dos mediog cortes: posicidn an-
tes del corte (medio corte superior), posicidn después
del corte (medio corte inferior);

Ia figura 4 es wn corte de un dispositivo pro-
visto de "espdrragos de doblez" y destinado a doblar el la
bio de la funda que sobresalerde ls geccidn tubular., Es-
te corte se sompone de dos medios cortes: medio corte iz~
quierdo (posicidn de descanso), medio corte derecho (posi-
cidn de trabajo).

En el ejemplo que se describe,_el procedimiento

- utilizado de conformidaed con el invento, congiste en:

-, Conformar de manera cldsica (figura 1a) la
parte estrecha de wna seceidén conica 1 por medio de wna
matriz esquematizada en 2 y de un troguel de corte 3 pro-
visto de unos medios de centrado 4. Ia seccién conica 1
ha sido realizada de manera cldsica por soplado. Se ve en
5, en la figura 1a, wma poreidn de la cinta de materia
sintética a partir de la cual ha sido realizada la seccidn
13 .

. Pogicionar (figura 1b) un disco postizo S, en
el fondo de la seccidn 1 por enclavamiento de dos zonas
de ensanchamiento enfrentadas 7 y 8 previstas, por wna
parte, en el borde de la seccidn {1, y por otra parte, en
una pestafia periférica 9 de este disco 6;

. Enrollar progresivamente en la seccién 1, wma

funda de papel o de aluminio que se ve en 10 en la figura
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1c; esta operacidn se explicard mds detelladamente a con-
tinvacidn;

« Enrollar hacia el interior (figura 1e) el
borde conformedo de la seceién 1 (en su extremidad estre-
cha) de manera que se forme un cuello reforzado 11;'esta
operacién se realiza por medio de una corona esquematiza~
da en 12, susceptible de ser arrastrada en un movimiento
de traslado hacia el extremo estrecho de la seccidn 1 por
un gato 13, mientras que lﬁ seccidn 1 queda mantenida por
wos medios de posicionamiento (esquematizados en 14) ca-
paces de arrastrarlo en rotacidn alrededor de su eje.

« Doblar (figura 1d4) un labio 15 de la funda 10
hacia el interior, de manera que aprisione la pestalia 9
del disco 6 y el borde de la seccidn 1, y & continuacidn
soldar por termo-adhesion este labio 15 en la pestafia 9.
La realizacidn de este operacidn se describira a continua-~
cibn, con mds detalle.

Una cadena de fabricacién representada en la fi-
gura 2 permite aplicar el procedimiento descrito mds arri-
ba. Se compone de:

Una maquina automdtica para conformar 16; esta
médquina de doce impresicmes (cuatro en el sentido de la
anchura, y tres en el sentido del peso) forma a lo largo
de une linea unas secciones cénicas; por encima de esta
1fnea, forma discos provistos de pestafias, los corta y
los hace bajar encima de las secciones cdnicas ya formadas;
no se describira con detalle esta maquina que es muy tra-
dicional; las secciones conicas provistas de su disco se
dirigen a continuacidn hacia los platillos giratorios de

ensamblaje 17 y 17°%.
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Cuwatro instalaciones tales como 18, destinadas
a producir unas piezas preparadas de antemsno y calenta-
das, de papel o de aluminio para revesiir por termo-adhe-
sién las secciones cénicas. La instalacibn 18 se descri-
bird con detalle a continuacién.

. Dos platillos de ensamblaje 17 ¥ 17', incluyendo

cada wno de estos platillos dos veces cuatro puestos,

Unos puestos -a~.soﬁ alimentados por las cuairo
instalaciones tales como 18, con piezas preparadas de an-
temano, calientes, que se trata de termo-adherir y por la
mdquina 16 con secciones cénieas,

En unos puestos -b- se efectia la formacidn del
cuello reforzado 11; en unos puestos -c~ se efectian el

doblez y la termo-adhesidn del labio que sobresale de la

. fundas

“Finalmente, los vasos terminados son eyectados
en unos pusstos -d-. Eg evidente que la instalacidn des-
crita representa tan solo un ejemplo y que seria muy posi-
ble disponer de una instalacién que incluya un nimero di-
ferente de puestos, por ejemplo dos platillos de cuatro
puestos cada uno, .

Ia instalacién 18 de preoduccién de las piezas
preparzdas de antemeno y calientes, se describe con detalle
més adelante, haciendo referencia a las figuras 3a ¥y 3b.

Una cinta de papel o de aluminio 19 (figura 3a)
previemente impresa con motivos decorativos y publicita-
rios (en correspondencia con la superficie de la seccidn
ednica que se trate de recubrir y enrollada en un carrete
20, es sacada, pago a paso, por medio de una pinza mévil
21, controlada por una célula fotoeléetrica 22, la cual

centra asf{, perfectamente, la impresién con relacidn a la
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pleza preparads de antemano que ha sido realizada.

Un punzén de tipo cldsico 23, permite realizar
unog orificios en la cinta 19, los cuales, al estar julcio
semente situados, dan la posibilidad de divisar el produc-
to en el interior del vaso en el caso de que la seccibn 1
sea hecha con materia translicida o transparente.

Une mdguina 24 estd destinada a la fabricacidn
de piezas preparadas de antemeno calientes, las cualeg,
pegadas en las secciones cdnicas, constituyen wna funda de
decoracién de estas.

Finalmente, en la extremidad de la cadena de fa-
bricacién, un dispositivo enrollador, con embrague de frie-
eidn, penmifevla eliminacién de los desperdicios.

Ia mdquina 24 (figura 3b) esta compuestz de wn
goporte 25 en la cara abierta del cual estd sujeta una ma-
triz 26, Un troquel 27 puede ser animado de un movimiento
de trasglado por medio de wn gato 28. Este troquel ineclu-
ye en su cara frontal un alojamiento en el cuzl estd dis- |
puesta wna resistencia de calefaceidn 29 atravesada por fi
nos conductos 30, Estos conductos 30 llegan por una parte
en la cara frontal de la resistencia 29, y por otra parte
en wna cémera 31 realizada en el troquel y en la cual una
fuente de depresidn (no representada) puede, cuando se
precisa, crear un vacio parcial por medio de un conducto
32. '

Ademds, wn mandril cdnico 33 solidario de umo de
los platillos 17 6 17', estd situado (en una posicién que
corresponde al puesto -a~ de la figura 2) frente a 1z cars
frontal de la mdquina 24, Este mandril con eje vertical

presenta wna generadora paralela a una arista de corte del
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puzdn, de manera que esta arista de corte pueda llegar a
aplicarse por medio de wn movimiento de traslado producido
por.el gato)28, en esta generadora. El medio corte inferior
de la figura 3b representa el punzén en contacto con el
mandril:

Ademds, el mendril 33 puede ser arrastrado en um
novimiento de giro alrededor de su eje por unos medios no
representados en la figura 3b.

El funcionamiento de la mdquina 24 es el siguien
te: Ia pinza mévil 21 ha arrastrado la pinza 19 wn paso;
el punzén 27 bajo la accidn del gato 28 penetra en la ma-
triz 26 y corta en la cinta un tronco de cono desarrollado
que corresponde a la forma desarrollada de las secciones 1.

Una vdlvulae sincronizada con el movimiento del
punzén-crea una depresién en la camara 31, cuya depresiém,
gracias a Yos finos conductos 30 mantiene la pieza prepara-
da de antemano recortada contra la cara frontal del punzén,
mientras que esta pieza preparada de antemano en contacto
con la resistencia de calefaccidn 29, es llevada a una tem-
peratura que modifica la estructura quimica del producto
termo-adhesivo y hace que sea pegajoso.

El punzén 27 prosigue su movimiento bajo la ac-
cidn del geto 28 hasta que su arista de corte, situada fren
te al mendril 33 entre en contacto con una generadora de
un tronco de cono tal como 1 situado en este mandril.

El borde de la pieza preparada de antemano y ce-
lentada se pega en este momento, en esta generadora. El
mandril giratorio 33 se pone en movimiento bajo la acciém
de sus medios de arrastre y la pieza preparada de antemno

y caliente se enrolla progresivamente alrededor del tronco
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de cono 1 y se pega en este. Durante esta operacién, la

7 depresitn que reina enlk cémara 31 se reduce progresivamen

te & £in de liberar la pieza preparzda de antemano confor-
me va enrollindose en el tronco de cono.

Se describirén ahora los wtillajes que se utili-
zan para doblar hecia el interior del vaso el labio que 80
bresale de la funda 10 con el objeto de pegarlo en la pes-
tafis periférica del disco 6 que equipa la extremidad del
tronco de cono 1. Esta opefacién se realiza en el puesto
-c- del platillo 17 6 17'. Se deseribirén ahora ‘nicamen-
te los utillajes estrictamente necesarios paras esta opera-
cién, | .

Se ve en la figura 4 el platillo 17 (6 17'), mwn
cilindro 34 de posicionamiento del vaso y wna rueda denta-
de 35 que permit{a, en los puestos anteriores, hacer girar
el cilindro 34. En el puesto ~c—-, este cilindro 34 es in-
movil, |

El vaso constituido por 1la funda 10, el tronco
de como 1 y el disco postizo 6 esti situado en el eilin-
dro 34.

Ademds, un gato neumdtico 35 puede animar de un
movimiento de traslacidn vertical un conjunto constituido
por:

- una placa 36 solidaria de la varilla mdvil del
gato 35 (y de la de un geto andlogo, simétrico con rela-
eidn al eje del platillo);

- una corocna en forma de campana 37 que inecluye
en su base, un respaldo anular 38, esta sujeta en la placa
36 por wnes columnas tales como 39.

- un drbol 40 situado a lo largo & eje de la co-
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rona 37 y solidario de ests,

- wn manguito 41 guiado por el arbol 40 y que pue
de ser arragtrado con um movimiento de trasladb vertical
con relacidn 2 este arbol, por wmn gato 42;

~ unos espérragos de doblez 43 que estdn situados
en unas patillas sujetas en el manguito 41.

El funcionamiento de este dispositivo es el si-
guiente: .

En cuanto el platillo ha terminado su octava par-
te de vuelta que lleva la unidad deserita al puesto -¢-,
el gato 35 hace bajar el conjunto citado mds arriba hasta
que un disco 44 en el extremo del arbol 40 se apoye en el

disco postizo 6: esgte ultimo se encuentra aprisionado en~

~tre el disco 44 y el cilindro 34; de este modo, el vaso que

da perfectamente inmovilizado.

Bl medio corte izquierdo, representa lag esparra-~
808 43 en posicién de descanso. En esta posicidn estos es-
pérragos son solicitados radialmente por wnos juncos meta-
licos tales como 45, de manera que su extremo inferior'ten-
ga tendencia a separarse del eje del mangulto 41, En esta
extrenidad, los espdrragos de doblez 43 presentan una ram-
pa 46, '

.Una vez que el vaso quede perfectamente sujeto
por el cilindro 34 y el disco 44, el gato 42 se pone en
accibn y arrestra con un movimiento vertical descendente el
manguito 41 y sus esparragos de doblez 43.

Durante este movimiento, cada uno de estos espé-
rragos de doblez entra en contacto, por su rampa 46, con
el respaldo 38 de la corona 37 y pivota alrededor de su

eje acercandose al eje del manguito,
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Durante este pivotamiento asociado con el movi-
miento de descenso vertical, la extremidad de la funda 10
es doblada y pegada en la pestafia periférica del disco 6,
haciendo el borde de la seccidn 1, el papel de wna bisagra
durante este‘movimiento de doblez,

' Despuds de esta operacién, el conjunto animado
por el gato 35 sube mientras que el platillo gira de nuevo
una octava parte de vuelta.’ En el puesto -d- el vaso asi
acabado es eyectado por medios cldsicos.

Por consiguiente, la mdquina de fabricacidn que
se describe mds arribe a t{tulo de ejemplo, incluye:

Una médquina para conformer 16, que produce tron-
cos de cono recortados; - _

' cuatro instalaciones de fabricacién de piezas pre
paradas de antemano, calientes y revestidas con wn produc-
to termo-adhesivo;

| dos platillos e ensamblaje 17 y 17' que incluyen
cada vwno de ellos dos veces cuatro puestos,

Esta instalacién suministra cuatro vasos a la vez.
BEs evidente que se hubiese podido elegir otra cadencia de
produceidn arrastrando la modificacidn de ciertos utilla-
Jes o puestos, A

'~ Ademds, ciertas operaciones pueden incluir va-

riantes; por ejemplo la aplicacidén directa de la pieze pre~
parada de antemano en forma de tronco de cono desarrollado
y el tronco conico hubiese podido sustituirse por una ope
facién de formacidn de una funda troncocénica (por aplica~
cién de un mandril) seguida por la introduceién del tronco
cénico en esta funda., Esta variante de operacién de re-

vestimiento hubiese conducido a utillajes algo diferentes,



10

15

20

25

- 15 =

Ne 3%68.921

Naturalmente, el invento no queda limitado a los

términos de la descripeidn que antecede, sino que incluye
. todas sus variantes al alcance del perito en la materia,

en particular por lo que se refiere a los utillajes que
equipan la cadena de fabricacién que ha sido descrita.

. En resumen: Ia Patente de Invencion que se soli-

ci‘c.a, debera recaer scbre lag siguientes

REIVINDICACIONES

-

1. Procedimiento de fabricacion de vasgos con
fondo postizo estanco, que se realizan a partir de wn tron
¢co de cono tubular exte?no, una de las extremidades del
cual estd doblada hacia el interior para recubrir una pes—
tafia periférica prevista alrededor de un disco previamente
introducido en esta extremidad, estando dicho procedimien~
-to0 caracterizado porque: '

- el"disco estd introducido previamente, con su pes-
tafla orientada hacia atras, en la extremidad de un primer
tronco de cono tubular;

- el tronco de ‘cono tubular externo estd ulteriormen
te aplicado en este pfimer tronco de cono para revestirlo,
antes de doblar la extremidad de dicho tronco de cono tu-
bular externo, '

2. Procedimiento segin la reivindicacidn 1, ca-
racterizado porque el disco que se trata de iﬁtroducir se
empuje en el primer tronco de cono haéta une parte rebaja-
da més alld de la cual esta solicitado por una rampa de PO
sicionamiento, como minimo. '

3. Procedimiento segun=i§ reivindicacidn 2, ca-
racterizado porque la‘golicitabién en la rempa de posicio-

namiento es ejercida’ por deformacién eldstice radial de wma
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corona anular prevista en por 1o menos uno de los dos ele-

mentos que se trata de introducir el uno en el otro.

4. Procedimiento segiin una de las reivindicacio-

nes 1, 2, 6 3, caracterizado porque la operacidn de reves-

timiento se realiza por enrollamiento progzresivo alrededor

.del primer tronco de cono de una pieza preparada de ante-
man6 plana, recortada para que tenga la forma del desarro-
1lo de la superficie de este primer tronco-de cono,

5., Procedimiento segin la reivindicacién 4, ca-
racterizado porgue la aplicacidn en el primer tronco de
cono, es agegurgda por pegamento de la pieza preparada de
antemano recortada, por medio de un producto termo-adhesivo,
cuyo calentamiento se realiza simultaneaments con el corte,

6. Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque la operacidén de revestimiento consiste
en introducir el primer fronco de cono en el tronco de co-
no externo, estando este ultimo realizado a partir de wma
pieza recortada, puesta ‘'en forma en un mandril sobre el
cual se efectlia un sellado por recubrimiento de las genera-
doras de wnidn de esté-pieza preparzda de antemano.

7. Se reivindica por W\ltimo como objeto sobre el.
que ha de recaer la patente de invencidén que se solicita:
PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE VASOS CON FONDO POSTIZO
ESTANCO. .

wh
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Todo conforme gqueda descrito y reivindicado en la

presente memoria descriptiva que consta de diecisiete pa-

ginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 28 junio 1.969

BERNARDQAUNGRIA
D
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