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SUCLASE e

MEMORIA DESGRIPTIV\.* T

La presente memoriae descriptiva es relativa a une patente
de invencién destinade a gerentizar la propiedad y la explotem
oidn exclusiva de un procedimiento pare fabricar envases cie-
1f{ndricos con cuerpo de cartén provistos en su interior de una
bolsa aislante fiexible,dastinada a contener substancias unto-
sas de tipo alimenticio, como la nata, o bien substancias glutim
nosas o pastosas de tipo Industrisl, como pinturas o grases inw
dustrialeas

Estd caracterizado el procedimiente que constituye el oh=
jeto de la invencidn por el hecho de comprender las fases des
formar un cuerpo tubular de cartén, eventualmente_metalizéndolo
por su interior,'é introducir seguidemente en el mismo un cuerw

po tubular, de similar didmeiro y mayor longitud, de materisl
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leminar aislante f£lexible de manera que sus extremidades gobre-
salgan de las de aquel; formar dos platos de metal de didmetro
exteiior igual gl didmetro interior del cuerpo tubular de carién
¥y provistos de borde o pestefia perifdrico saliente; doblar las

‘extrenidades del cuerpo tubuler de material laminar alslante hae

cia fuera por encime del canto de los bordes del cuerpo tubular
de cartén de modo que abracen dstos; ajustar los platos, en po=
gicién contrapuesta, uno a cada abertura del cuerpo tubular de
modo que los cantos de @ste queden contfguos a la superficie
inferior del-borde o pestefia periférico,presionando 1a doblam
dura del materizl laminar aislante; doblar la parte de bords o
pestaﬁ; periférico de cada plato de maners que abrace por su parte
exterior el borde del cuerpo tubular de cartén rebordedndolo, quew
dendo oon tal doblamiento fijados los platos a dicho cuerpo tubu-
lar de cartén, asi como firmements reténido al conjunto por sus exe
tremidedes el cuerpo tubular de material iaminar aislante, quedanw
do sstablecido an cherpo contensdor cilindrico cerrado por ambag
basess éortar el cuerpo tubular de cartén cirocunferencislments &
lo 1arg6 de una 1lfnee, paralsle a las bases, situada entre el reborw
de de las bases y la supsrficie del plato que forma tal base, que=
dando la porcidfn cortada agarrada a 4ste, constituyéndose esf tres
piezas que son la tape y el contenedor del envase y una bolsa
de material laminar alslante flexible en unidn con el fondo del
contenedor's '

En el envase asi fabricado la substancia se ooloce dentro
de la bolsa aislante, le cusl seguidamente es ligeramente tiram
da de manera que el borde de su boea pueda aéf doblado sobre el

canto de la boca del contenedor y a ésta se ajusta exactamente
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la tapa quedando la parte inferior del aro formado por la por-
cién de cuerpo tubular de cartén que-s ella ha permanecido
agarrada también ajustada sobre tal borde doblado de la bolsa
formdndose por ambos ajustes un cierre hernético que seguidamente
puede ser sellado con una tira adhesiva. '

La desoripeién de un caso de ejecucién prdetica del proce~
dimiento de fabricacién de envases cilfndricos con ouerpo de
cartén provistos de bolsa aislante flexible en su interior, de
que #e trata, permitird hacerse perfecto cargo de que consiste
y por ello, & simple titulo de ejemplo, se describe a continua-
eibn con-ayude del dibujo adjunto en el cual dada figura-mues
tra une fase de las gque comprends el procedimiento pars su rea-
1izacién. '

La fabricecidn del envase se inicia formando un cuerpo
tubular 1 de cartén.eventuslmente metalizdndelo por su interior;
un cuerpo itubular 2 de material aislants flexible,'de didmetio
glnilar al del cuerpo tubular 1 pero de mayor longltud, el cual
se coloce al intarior de aquel con sus extremidades 3,4 sobre-
seliendo y dos platos 5,6 de ldmina metdlica de didmetro externo
igual al didmetro interno del cuerpo tubular 1 y provistos de
borde o pestafia saliente 7,8, respectivsmente (figura 1); segui-
damente las extremidades 3,4 del cuerpo tubular 2 de materisl la-
minar alslante se doblan hacie fuera por encima de los cantos
de log bordes del cuerpb tubular 1 de cartén y se ajustan a pre-
gibn los platos 5,6 en las correspondientes bocas de este cuerpo
hasta que los bordes o pestaﬁaé 7,8 queden contiguos a los can-
tos del mismo por encima del material aislante (figura 2); se-
doblan luego los bordes o pestafias 7,8, respsctivamente de los
platos 5,6, hacla la superficie exterior del cuerpo tubular 1 de
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cartén de modo que abracen el borde de las bocas rebordedndolas y
agarrdndolos, quedando fijedos a ewtos los platos (figwre 3);
cortar el cuerpo tubular de cartén 1 & lo largo de la lfnea cirw
cunferenciel A, situada entre él reborde 9 y la base 10 del pla=
to 5, quedando el aro 11 formado por la poreiln de ouerpo tubular
2 desprendida del resto de dste agarrada a dicho plato (figura 4);
resultando asf constitufdo el envase que oomprénde une taps 12 y
un ocuerpo contenedor 13 en el interior del cual hay une bolss 14
de material aislante Fflexible (figura 5)e

Podréniséf variables sin que se altere la esencizlidad que
caracta?iza el procedimiento, los méteriales que se utilicen
para fabricar el envase, los medios manusles o mecédnicos de fa=
bricacidn que se empleen, los acabados que se den y cualquier otra
circunstancia que por ser de cardeter accidental, secundario o ace
cesorio pueda concurrir en la fabricacién seain el procedimiento

que se reivindica no llegue a determinar sensitle elteracidn de
tal @sencialidade '

7 NOTA
Por la patente de invencidn a gue se refiere la presente
memoria deseriptive se REIVINDICA la propieded y la explotacidn

-~

exclusiva de:

1%~ Procedimiento para la fabricacién de envases cilindricos

con cuerpo de cartdén provistos de bolsa aislante flexible en su

interior, esencialmente caracterizado por el hecho gue consiste

en las fases derformar un cuerpo tubular de cartén, eventualmente
metelizado por su interior e introducir seguidamente en el mismo
un cuerpo tubular, de didmetro similar y mayor longitud, de mae
Terial lamipgr aislante flexible de manera que sus extremidades
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sobresalgan de las dé aquel; formar dos platos de metal de dide
metro exterior igual el didmetro interior del cuerpo tubuler de
cartén y provistos de borde o pestafia péfiférico aaliente; doblar
las exiremldades del cuerpo tubular, de material laminar aislante
hacia fuera por encima del canto de los bordes del cuerpo tubular
de cartén de modo que abracen estos; ajuster los platos, en po=
siclén contrapuesta, wno en cada abertura del cuerpo tubular de
modo que los cantos de dste queden contiguos a la superficie ine
ferior del borde o pestafia periférico, presionandoe la doﬁladura
del meterial laminar aislante; doblar la parte de borde o pestaiia
periférico de cada plato de manera que abrace por su parte exte-
rior el borde del ouerpo tubular da cartén rebordedndolo, quedando
con tal doblamiento fijaedos los platos a dicho cusrpo tubular de
cartén, asf como firmemente retenido al conjunté, por sus exkrow
midades, el cuerpo tubular de materiasl laminar aislante; corw
tar el cuerpo tubular de cartén circunferencialhente a lo largo
de una lfnea de una de 1as oxtremidades comprendide entre el re-
borde y la base del plato, permaneciendo la porcidn cortada aga~
rreda al plato, obtenidndese ssf una pieza o tapa separable de
otra pieza o cuerpo contenedor que pueden unirse ajustadamente
formando un cierre hermético y en el interior del contenedor une
bolea de material aislante fija al mismoe

2 "Procedimiento para la fabricacidn de enveses cilfndrie
¢os .con cﬁerﬁo de cartén provistoa de bolsa alslante flexible en

su interior%s -

consta.
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Consta la preszents memoria deseripbtiva de sels hojas

foliadas, escritas por una sola carely

Barcelona,19-de Junio de 1972%
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