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La presente invencidn se relaciona con un procedimien
to y un aparzto para fabricar recipientes redondos.

Frecuentemente se emplean recipientes redondos para
envasar productos alimenticios como yoghurt, queso fresco, mar

garina, manteca de cerao, helado, etc. E1l mercado estid dominado

por recipientes fabricados de polistereno impreso y recipienteg'

-
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_hechos de papel, quizds con un revestimiento apropiado de plas

tico laminar, Cuando se trata de recipientes de papel, estos

pueéden estar impregnados o laminados para adquirir las caracté~|

-
LY

risticas necesarias exigidas por el conterido. .

Por recipientes redondo se entiende cualguier forma *

de recipienie que, en planta, forma una curva continua (v.g,l:.
circular ovalada)-o parciaigente curvada (v.g. cuadrada o recws
tangular con esquinas redondeadgs).

Las técnicas disponivles para imprimir sobre papel
son muy variadas y mds fdcil de poner en pricticas que sobre
plastico. No obstante, la laminacidén del papel con ldmina de
pléstico apropiada tiene el inconveniente de que se tienen que
tener en cuenta muchas operaciones como, por ejemplo, la fabri
cacidn separada de una base y una pared lateral para el reci-
piente, y un reporde de refuerzo alrededor del borde de la pa~-
rea lateral. Con todos estos procedimientos de trabajo aumenta
la posibilidaa de que se puedan dar rechazos. Los recipientes
de pléstico moldeados por inyeccidn o formados térmicamente,
pueden reproducir con exactitud todas las caracterf{sticas nece-
sarias que se exijan, por ejemplo separadores para apilamiento
0 rebordes, y también la formacidén apropiada de la base y la
pared lateral de una operacién. Ko obstante, las técnicas dispo

nibles para imprimir sobre estos recipientes de pléstico son

relativamente costosas purque la superficie de pléstico compa-
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rada con una superficie de papel es mucho més dificil de compri
mir,

E1l invento tiene por objeto proporcionar un procedi-
miento y un aparato para producir un recipiente que combina las
ventajas de imprimir sobre papel las ventajas de la formacién
en pléstico.

Seguin un aspecto de este invento, se ofrece un proce
dimiento para fabricar un recipiente redondo de la clse que tig
ne partes de paredes del/Eecipiente coincidentes interiores y
exteriores de pldstico con un segmento de papel impreso inter-
puestos entre dichas partes, que comprende las fases de colocanm
una parte ‘de recipiente exterior en una seccidn de inserccidr
de papel alineada con el extremo abierto menor de una guia cod
nificada tubular, siendo dicho extremo abierto menor de forma
similar pero de menor dimensidén que la boca de la parte exte-
rior del recipiente; alimentar el segmento de papel impreso en
la gufa conificada y hacer que se mueva a lo largo de la guia,
por lo que el segmento se configura progresivamente para respoxr
der con el recipiente, y hacer que la pieza configurada insertza
das se alimente a través de dicho extremo abierto menor al in-
terior de la parte exterior del recipiente, después de lo cual
su resiliencia hace que se expanda en contacto con la superfi-
cie inferior ae la pared lateral de la parte exterior del recid
piente, y después ejercer presidn en la parte interior del re-
cipiente contra la parte exterior del recipiente para atrapar
el apel de las mismas.

Seglin un segundo aspecto de este invento se proporcid
na un aparato para fabricar un recipiente redondo de clase men-

cionada en el primer aspecto, que comprende medios para alimen

tar una parte exterior del recipiente a una seccién de inser-
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cidén de papel; una gula conificada tubular, cuyo extremoc menor
estéd alineado con la seccidn e insercidn; un dispositivo de as-
piracidn gque se mueve a lo largo del eje geométrico de dicha

guia; medios para alimentar segmentos de papel hacia el dispo-

sitivo de aspiracidn, y medlos para situar una parte interior

A

del recipiente dentro de la parte exterior ael recipiente, te- |

X 3

niendo el dispositive las caracteristicas necesarias para que, ¢

en la seccidn de insercidén del papel, el dispositivo de aspir'd

¢ibn pueda entrar en accidén para moverse desde una posicidn r¢*
trasaca al interior de la guia tuoular y a travéé de la misma‘&
llevar consigo un segmento de papel que se conforma progresiva-
mente por meaio de la guia y se alimenta al interior de la par
te exterior ael recipiente.

Para gque el invento se pueda comprender con faciliazd
se describe a continuacidén unamodalidad del mismo para fabricar
envases redondos particularmente para el yoghurt, tomando como
referencia los dibujos adjuntos, en los que:

la Fig. 1 es una vista en perspectiva de un modelado
que comprende una pluralidad de partes exteriores de recipien-
te.

La Pig. 2 es una vista de una pluralidad de segmen=-
tos de papel; y

La Fig..'% es una vista en perspectiva de un disposi-
tivoalimentacor para iusertar piezas de papel en una parte ex-
terior de recipiente. Refiriendonos en particular a la Fig, 3,
una parte exterior de recipiente 1 se alimenta a una seccién de
insercidn de papel inmedigtemente por debajo de la guia de in-
serccidén de papel que tiene la forma de un embudo conificado 3.

El embudo 3 comprende una chapa doblada que proporciona un ex-

tremo abierto menor circular %a que tiene un didmetro ligeramnen

]
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te menor gque la boca de la parte exterior del recipiente 1.

En esta modalidad, parte de la pared lateral del embu
do proporciona una abertura general en forma de V, definida por
un labio & lo largo de dos partes de chapa; esta abertura Propo:
ciona acceso al operacio para que preste servicios de manteni~
miento si fuera necesario. Inmediatamente por encima del embudo
3, se sitda un mecanismo de alimentacidén que comprende un tapén
circular de aspiracién 7 el cual puede entrar en accién por un
cilindro de aire aomprimido 5 para recorrer una direccién verti
cal a lo largo del eje geométrico del embudo 3 en una u otra 4l
tececidn segin sea necesario. Los segmentos de papel dos se api-
lan y se depositan en un canalizo apropiado & que se dispone pa
ra guiar las piezas de papel en direccidén horizontal hacia el
tapén 7. Un par de barras de tope 8 se suspenden de un soporte
9 para establecer la posicidén de accidén para los segmentos de
papel 2 y se utiliza otro dispositivo adicional de cilindro de
alre comprimido 10 gue empuja la pila o paquete de segmento de
papel 2 para poner el primer segmento del paquete en contacto
con las barras de tope 8 y el tapdén 7.

En la préctica, suponiendo gue una parte exterior del
recipiente 1 se sitide en la seccidén de insercidén del papel y el
tapdén 7 esté en posicidén retrasada segin se ilustra en la Pig,
%, se induce aspiracidén al tapén 7 para hacer que el primer seg
mento de papel 2 del paguete se adhiera al mismo. El cilindro %
entra entonces en accién para mover el tapdn portador de dicho
primer segmento ae papel al interior del embudo 3 y a través del
mismo., ¥l segmento de pape} se dobla progresivamente adquirien-
do la forma precisa y pasa a través del extremo abierto 3a del

embudo al interior de la parte exterior del recipiente 1. Se

[ L

suelta entonces la aspiracién en el tapdén 7, después de lo cual
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formadas en la paudeja. En cualquier caso, después de insertar

la resilencia del segmento de papel hace que se abra y se ponga
en contacto con la superficie interior de la pared lateral Qde
la parte del recipientel. As{ mismo, el cilindro 5 entra en ac
eién para devolver el tapdén 7 a su posicidn retrasada dejando
dispuesto para otro ciclo sobre la parté de recipiente siguiep-
te 1 alimentada a la seccidén de insercidn. Se comprenderi aque,
corio el segmento de papel se abre hasta alcangzar un didmetro ma,
yor gue el extremo del eﬁbudo %a, dicho segmento no puede ser
reaspirado por el tapdén 7 durante su movimiento de retroceso o

recuperacidén., Ulteriormente, la parte del recipiente 1, complet

—

con sus segmentos de papel, 2 se alimenta a oira seccidn donde
la  partve interior del recipiente se prensa contra la parte ex
terior del récipiente; Los bordes de las parties exterior e inté
rior del recipiente se forma preferiblemente con medios coineci
dentes similares para fijarse entre si., Refiriendonos a la Fig,
1, las partes exteriores de recipientes.se pueden preformar,
por ejemplo con formaciém al vacio, como bandejas 11.

En la Fig, 1, se forma 12 partes de recipiente en ca
da bandeja, consistiendo tres filas o cuatro de partes. En este
caso, se pueden utilizar tres dispositivos alimentacores dinea~

dos, segun se ilustra en la ®ig, 3, separadas para confundir co

>

la separacidn de las filas, graauandose entonces la bandeja en
su avance a través de las seccioues de insercidén. sSe pueae uti-
lizar una rejilla o reticula 12 dispositivso de alimentacidn se|

parsdos para coincidir con la separacidén de todas las partes 1

todos los seguentos de papel 2, la vanceja se llevaria a otra
seccidn para recibir, en acoplamiento ce presidu, una banaeja

similar en partes interiores del recipiente; después las bande

Jas prensadas pasarfa a una seccidn de estampado para cortar

Al
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con troquel los recipientes acabzaos de la bandeja.
Refiriendonos a la Fig, 2, los segmentos de papel pre

viamente impresos 2 se configuran y dimensionan para cubrir pré

<

ticamentelas paredes laterales de los envases y sus bordes opue

[ RYH

tos 22 y 2b en una relacidén de unidn a‘tope para ofrecer protec
cidén contra la luz al coatenido del envase. Una modificacidn

el empudo 3 se puede configurar para deformar los bordes 2a ¥
2b de los segmentos més frecuente y evitar, por lo tanto, una
falta de circularidac o deformacidn angular de los envases aCa-
bados. La'conformacién del segmento puede mejorar pbr un calen-
tador de banda que se extience a lo largo del labio 4 del embu
do para calentar la superficie de este {ltimo,.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
as{ como la manera de realizarlo en la préctica, débe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-
ceptibles de modificaciones de detalle en'puanto no alteren su

principio fundamental.
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REIVINDICACICKES

l.- Procedimiento y aparato para fabricar un recipien
te redondo, de la clase que tiene pantes de parea de recipien-
te coincidentes interior y exterior, de pldstico, con un segmen
to de papel impreso interpuesto entre las partes, procedimiento
caracterizado porque comprende las fases de, situar una parte
exterior de recipientes en una seccidén de insercidén de papel en
alineacidén con el extremo abierto menor de una gufa conificada
tubular teniendo el extremo abierto menor una forma similar pe-
ro una dimensién menor que la boca que la parte exterior menor
del recipiente; alimentar el segmento de papel impreso en la
guiz conificadz y hacer que se mueva a lo largo de la guiaz por
lo que el segmento se configura progresivamenie para que corres
ponda con el recipiente; Yy hacer que la pieza de papel conforma
éa se - dlimente a través del extremo apierto menor al interior
de la parte exterior ael recipiente, después de lo cual su resi
lencia héce-que se expanda en éontacto con la superficie inte-
rior de la pared lateral de la parte exterior del recipiente, ¥y
prensar después una parte de recipiente interior en la parte ex
terior ael recipiente para emparedar entre las mismas las pieza
de papel.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracte-
rizado porque una bandeja que comprende una pluralidad de filas
de partes exteriores de recipientes, separadas entre si, se ali
menta a la seccidén de insercién, en la cual hay dispuestas una
o més filas de guia conificaaas tubulares correspondieﬁtemente
separadas, por lo gque se puede alimentar una pluralidad de ali
mentos de papel en las partes exteriores del reciplente, y don
de, una vez que todas las partes exteriores del recipiente estdl

provistas de segmentos de papel, esta se une a otra seccidn pa

Al
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ra recibir en contacto de presidn una bandeja similar ae partes
inferiores de recipientes; haciendose pasar después las bande-
jas prensadas a una seccidén de troquelado donde se cortan los
recipientes formados,

3.- Aparato para la aplicacidén del procedimiento se-
gin las reivindicaciones 1 y 2, cacterizado porque comprende,
mealos para limentar una parte exterior wel recipiente a una
seccidn de insercién de papel; una gufa conificada tubular, cu
yo extremo abierto menor estd slineado con la seccidn de inser-
cidn; un dispositivo de aspiracidn que se mueve a lo largo del
eje geométrico de la gufa, medios para alimentar segmentos de
papel hacia el dispositivo de aspiracidn; y medios para situar
una parte interior del recipiente en la parte exterior de reci-
piente, teniendo el dispositivo las caracteristicas necesarias
para que, en la seccidn ae insercidén de papel, €l dispositivo
de aspiracidn pueda entrar en accidn para moverse desde una pPo
sicidn retrasada al interior de la guia tubular, y a través de
laz misma, y llevar consigo un segmento de papel que se confor-
ma progresivamente por medio de la guia y se.alimenta al inte
rior de la parte exterior del recipiente.

4.~ Aparato segin la reivindicacidén 2, caracteriza-
do porque la guia tubular conificada comprende un embudo dis-
puesto con su eje geométrico vertical; porque la seccién de
insercidén se sitlia poxr devajo ael extreﬁo abierto menor; por-
que los medios para alimentar los segmentos ¢e papel compren-
den un canalizo y medios de empuje para empujar una pila o pa
quete de los segmentos en. contacto con el dispositivo de aspi
racién que tiene forma de tapdén; siendo el dispositivo de tal

naturaleza que el movimiento de alimentacién continuado del

tepén de aspiracidén lleva los segmentos de papel de uno en uno



al interior del empudo ¥ a través-del mismo.

5.~ Procedimiento y aparato para fabricar un recipien
te reaondo, tal y como que&a sustancialmente descrito en la ITre
sente Memoria e ilustrado en los dioujos adjuntos.

Esta Kemoria consta de nueve hojas escritas a mdquina

por una sola cara,

Madria, / #fy 1977
ESBE Plastics binkelsbuhl Brummer K.G.
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