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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn tiene por objeto
dar a conocer un nuevo procedimiento y su ihstalacién
correspondiente para la preparacidn de un conjunto
laminar destinado a la fabricacidén de envases, que
supone un considerable avance tecnolégico en la in-
dustria del envasado, mejorando todo lo conocido
hasta el momento con fines similares.

En efecto los procedimientos tradicionales,

.

en cuanto a esencia se refieren siempre, han ido

encaminados a conseguir, en tal campo, elementog

laminares para la fabricacidon de envases, cuyos
elementos eran de un determinado material el cual’
debidamente conformado sufria posteriormente eq?f:
la maquina apropiada el sellado para la formacidn

del envase. .

Lo basico del actual procedimiento radica

PR

en hacer intervenir en el pfoceso dos tipos de -
materiales, en forma de tres l&minas, dos extremis

sa il
y una central que, parciaimente solapada por aduéllas,
se une interiormente con las mismas para dar lugar
a una lamina Gnica con tal constitucidn.

La instalacidén para la puesta.en funciones
de tal procedimiento consiste en un juego de tres
tambores que suministran las laminas individualizadas
en cuestidén y las entregan a unos rodillos de
guia que las remiten, con la central solapada,

a un rodillQ calefactor contra el que se aplican

en las zonas de solape unas ruedas con resistencias

calefactoras incorporadas las cuales ocupan los
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extremos de respectivos brazos, susceptibles de ser
regulilos en séparacidn de acuerdo con la digtancia
entre las zonas de solape o dimensionado de la lamina
central.

Con el fin de facilitar la explicacidén se
acompafia a la presente memoria descriptiva una
hoja de dibujos en la que se ha representado un caso
priactico de realizacidén, el cual se cita solo a
titulo de ejemplo no limitativo del alcance de la
presente patente de invenpién.

En dichos dibujos: .

La figura 1 es un esquema en alzado laterai
de los distintos elementos componentes de la instaiééién
en cuestiédn. -

La figura 2 se corresponde con un detalle
en alzado frontal de la zona de la instalacidn donde
se realiza la unidn entre laminas, con seccidn trans~
versal de éstas. o

Seglin tales figuras, el procedimiento e
instalacién correspondiente para la preparacién de
un conjunto laminar destinado a la fabricacidn de
envases objeto de la presente invencidén comprende
una primera fase de suministro de tres laminas -1-2-3-,
dos laterales -1~ y -3- opacas, termosoldables, por
ejemplo papel_especialmente tratado, y una central -2-,
asimismo termosoldable pero transparente, las cuales
discurren paralelamente y parcialmente solapadas
desde su salida de respectivos tambores, dos superiores
-4- y otro inferior -5-~, hasta unos rodillos de

quia ~6-7- y de ahi a un cilindro calefactor -8~-,
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u otro medio apropiado de termosoldado.
Contra el cilindro -8~ se aplican
tangencialmente otros rodillos o ruedas -9-10-

) asimismo con resistencias calefactoras incorporadas,
5 y ocupantes de los terminales de respectivos brazos
~11-12~ montados sobre un eje ~13~ paralelo al

cilindro -8-.
Este eﬁe permite el acercamiento o
separacibén entre brazos -11-12~ y de consiguiente
10 entre ruedas -9~10~ mediante bieletas -14~15~-...."
solidarias de los brazos, caladas sobre el eje:

-

~13- y sobre un doble husillo superior -16-

de roscas inversas provisto de un disco de mando .
central -17- estabilizado posicionalmente en -
15 cuanto a corrimientos laterales por un bloque
.~ -18-~ fijo al eje -13-. Con ello el giro del -...
disco -17-~ produce el roscado o desenroscado;f’f
del husillo ~16~ y el consiguiente acercamiengg;
o separacién entre ruedas -9- y -10-, de acugmig
20 con la anchura de la lamina -2- o la distancfdil
entre zonas de solape -19-20-.

La invencibén, dentro de su esencialidad,
puede ser'llevada a la practica en otras %Srmas
de realizacidn que difieran solo en detalle de

25 la indicada ﬁnicamente a titulo de ejemplo, a
las cuales alcanzari igualmente la proteccidn
que se recaba. Podra, pues, realizrse cste pro-
cedimiento con los medios, componentes y accesorios

mis adecuados, por quedar todo ello céhprendido

30 en el espiritu de las siguientes reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

Se reivindica como objeto de la presente
Patente de Invencidn, haciendo constar el Articulo
57 de la Ley.

1.~ Procedimiento para la preparacibn
de un conjunto laminar destinado a la fabricacidn
de envases, del tipo tubular aplanacdo, caracterizado
escencialmente por comprender una primera fase de
suministro de tres léminas, dos laterales de nafu-r
raleza opaca y termosoldable y una central, asim}sﬁo
termosoldable pero transparente, que discurre :
paralela a las anteriores y ligeramente solapada
con ellas, para en una segunda fase recibir las
tres l&minas un proceso de termosoldado por dichas
zonas de solapado que produce la unidn entre laé_'
mismas con el establecimiento de un conjunto lamiriar
tnico.

2.- Instalacién para la realizacién déi'
procedimiento segin la reivindicacién anterior,
caracterizada por constar de tres tambores suminis~
tradores de las tres laminas, dos laterales y una
central, de los cuales arrancan dichas laminas y
acceden, tras respectivos rodillos de guia, a la
superficie de un cilindro calefactor, contra el
cual se aplican tangencialmente, justamente sobre
las zonas de solapado de las precitadas léminas,
dos ruedas con resistencias calefactoras incorpo-
radas que ocupan el extremo de respectivos brazos

susccptibles de ser regulados en separacibn,



3.~ PROCEDIMIENTO E INSTALACION

CORRESPONDIENTE PARA LA PREPARACION DE UN CONJUNTO
!

LAMINAR DESTINADO A LA FABRICACION DE EXVASES.

Consta la presente memoria descriptiva
de cinco hojas mecanografiadas y una lamina de
dibujos.

Barcelona, 21 de Febrero de 1978
i

MAQUINARIA HISPANIA PARA EMBALAJE, S.A.
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