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MEMORIA DESCRIPTIVA 
para solicitar

M O D E L O  B E  U T I L I D A D
en

E S T A S  A 
per VEINTE años

a nombre de HEHMOBIQM LIMITED, entidad cmadiense, establecida 
en The Dominion Bank Building, 68 Yonge Street, Toronto, Canadá, 
por:

"UN ENVASE"

La presente invención se refiere a un envase Heno y ce­
rrado, de forma tetraédrica, para líquidos y del tipo que se 
fabrica mediante prensado en plano y cierre hermético al calor 
de un tubo flexible en dos zonas relativamente estrechas, una 

5 a lo largo de cada extreme del tubo, encerrando de ese modo una 
cantidad de líquido introducida en el mismo; comprendiendo di­
cho tubo de una parte una capa o cubierta portadora extema in­
suficientemente resistente al líquido y dotada de una Junta con­
tinua longitudinal que se extiende a todo 16 largo de toda la 

10 parte de tubo en cuestión, y de otra parte una capa Interna más
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delgada y esencialmente Inii^errumplda de un material plástico 
resistente al liquido en cuestión, que ae puede cerrar al calor
y  adherir a dicha capa portadora externa.

En este caso, en el término "tubo* se tiene la intención 
de incluir todo cuerpo de paredes delgadas y carácter tubular, 
esto es, un cuerpo atravesado por un pasaje abierto por acabos 
extremos y definido por la pared interior, y no necesariamente 
de forma cilindrica.

En la actualidad, el envase quizá más conocido de este 
género es el de forma tetraédrica puesto en el comercio bajo el 
nombre registrado de "Tetra Pack", teniendo, pues, dicho enva­
se sus zonas transversales de cierre hermético que lo limitan, 
situadas en pianos perpendiculares entre si. Preferiblemente, 
conforme a los Hodelos de utilidad 35*565 y 64.066, este envase 
se fabrica de modo continuo partiendo de una hoja o lámina con­
tinua consistente en una capa de espesor uniforme que se puede 
cerrar al calor, y una capa portadora, de espesor uniforme, que 
en sí misma puede comprender unas capas laminadas continuas de 
espesor uniforme y de características diferentes (por ejemplo, 
una hoja de aluminio y una capa de papel) . Bt la mayoría de los 
casos, sin embargo, la hoja o lámina consta de una capa de pa­
pel y una capa de plástico.

B& la fabricación continua, esta hoja o lámina se dobla 
sobre si misma con la cara de plástico vuelta hacia dentro y 
se cierra al calor a lo largo de sus bordes longitudinales en 
unión o junta, tanto de recubrimiento normal como de recubri­
miento doble (esto es, de caras internas en contacto), formando 
un tubo continuo, que se llena del líquido a envasar y se cie­
rra herméticamente a lo largo de zonas transversales alterna­
tivamente en uno u otro de dos planos perpendiculares, con lo
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cual el tubo queda dividido en envaees llenos y sellados que, 
finalmente, se separan del tubo por seccionamiento.

Cuando hay que vaciar un envase de dicho tipo, se corta 
o desprende de otra manera una parte de la pared del envase,

$ preferiblemente una de las esquinas del envase por uno de los 
bordes de cierre semejantes a aletas. Bi algunos casos, no obs­
tante, esta operación se complica innecesariamente, sobre todo 
ai proceder a vaciar envases de un solo uso destinados a su em­
pleo como recipientes tanto de distribución como de consumo pâ - 

10 ra bebidas, y en este dltimo caso para ser vaciados por medio 
de pajas de succión, Al abrir el envase, primero para producir 
una abertura adecuada en la pared del mismo, en una operación 
especial, y despuós para introducir una paja en el envase por 
dicha abertura, el uso de este envase resulta muy difícil, es- 

15 peclalmente en aquellos casos en que no se dispone de apoyo
adecuado para el aovase, por ejemplo, cuando se expenden y sir­
ven bebidas en espectáculos deportivos y similares.

la presente invención supera esta desventaja por el hecho 
de que el envase conforme a la invención se caracteriza esen- 

20 cialmente en que en las proximidades de una de sus esquinas, y 
a lo largo de un lado de la propia pared del envase que define 
el espacio hueco del envase^ tiene un corte que atraviesa por 
completo dicha capa portadora extema de la pared del envase, 
teniendo dicho corte su extremo interior, correspondiente a la 

25 cara interna de dicha capa, cubierto con cierre hennático por 
la capa de plástico ininterrumpida. Dicho corte puede definir 
preferiblemente, de modo total o parcial, un agujero que tiene 
una sección recta esencialmente correspondiente a la sección 
recta exterior de las pajas de succión corrientes, de modo que, 
al ser introducida per el corte de un envase ininterrumpido, la
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paja, quede guiada por loe bordee del corte, permitiéndole per­
forar, sin sufrir un esfuerzo de deformación, demasiado fuerte, 
y con un efecto de "punzón", la película plástica que cubre el 
fondo del corte, y ser introducida después en el enrase, con un 

5 afuste ceñido a los bordes de la abertura así producida, que im 
pida el escape de contenido, hasta una profundidad deseada para 
extraer el contenido del envase mediante un efecto de succión 
en la paja.

A continuación se describe el invento con más detalle y 
10 con referencia al dibujo adjunto en el cual

- la figura 1 es una vista en perspectiva de un envase de 
forma tetraédriea esencialmente regular, conforme a esta inven­
ción, dotado de dos aletas de cierre, y

- la figura 2 muestra una sección recta, a mayor escala, 
15 de la pared del envase contigua a una esquina del mismo.

El envase representado en el dibujo se fabrica prensando 
en plano y cerrando al calor un tubo flexible en dos zonas re­
lativamente estrechas, urna a lo largo de cada extremo del tubo, 
con el fin de encerrar una cantidad de líquido introducida en 

20 el mismo. El tubo comprende una capa portadora exterior, de
resistencia no satisfactoria con respecto al líquido y que tie­
ne una Junta continua de recubrimiento que se extiende a todo 
lo largo del tubo en cuestión, y una capa interior, más delgada 
e Ininterrumpida, de un material plástico resistente al líqui- 

25 do y que se puede cerrar al calor,adherente a dicha capa por­
tadora extema. El cierre del envase se haeefectuado en dos 
planos perpendiculares, obteniéndose así un envase de forma te­
traédriea dotado de dos bordes 1 y 2, semejantes a aletas, que 
se pueden cerrar herméticamente.

50 En la proximidad de la esquina superior del aovase, en
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la fig. 1, la parte de la pared del envase qne define el espa­
cio haeco está provista de un agujero 5 de sección recta esen­
cialmente circular, como se Índica en la fig. 2, el agujero 3 
penetra en todo el espesor de la capa portadora externa 4, pero 
no en la capa interna de plástico 5, que cierra de modo hermé­
tico el extremo interno del agujero 3.

El agujero 3 tiene un diámetro sensiblemente correspon­
diente al diámetro exterior de las pajas de succión corrientes, 
esto es, aproximadamente de 2 a 5 milímetros, considerando el 
hecho de que la capa de plástico 5 cubre el extremo interior 
del agujero 3y el debilitamiento que el agujero 3 significa 
para la pared del envase no tiene importancia desde el punto 
de vista de la resistencia de óete, con tal que el agujero 3 
no está situado en ninguno de los bordes del envase, sino so­
lamente a uno de sus costados propiamente dichos. En el enva­
se de forma tetraódrica representado en la fig. 1, el agujero 
3 está situado en uno de los costados triangulares del aovar­
se, en posición sensiblemente simétrica con respecto a la bi­
sectriz del ángulo definido por los dos bordes de envase 6 y 
7 juntamente con la línea interna limítrofe 8 de la aleta de 
eierre 2 que define dicho costado triangular del envase.

Tara la fabricación de envases de dicho tipo se pueden 
emplear varios métodos, común a todos ellos es el hecho de 
que si agujero previsto 3 en la capa portadora externa 4 de 
la pared del envase se produce antee de llenar y cerrar el en­
vase.

naturalmente, es muy posible hacer agujeros 3 en la capa 
externa 4 aún antea de serle aplicada a ésta la capa interna 
de plástico 5. Si el tubo a partir del cual se han de fabri­
car dichos envases está hecho de una hoja laminar prefabricada
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que comprende una capa externa 4 provista cíe agujeros 3 y una 
capa intema de plástico 5 ininterrumpida, tal método da lugar 
a ciertas coeducaciones en lo que se refiere al proyecto y 
construcción de la máquina de envasar. Asi, pues, esta máquina 

5 debe poder adaptarse a la formación y el cierre de los envases 
de manera tal que los agujeros 3 se encuentren siempre situa­
dos del mismo modo en los distintos envases individuales, inde­
pendientemente de los posibles cambios de dimensiones de la ho­
ja laminar entre el memento de su fabricación y el de su empleo 

10 en la producción de envases.
No obstante, es también posible aplicar este método sin 

tales desventajas, si la capa externa 4 del tubo inicial está 
hecho de un material en hoja, mientras la capa interna 5 se ha­
ce por extrusión de un tubo de plástico en el interior del tubo 

15 externo, al cual se adhiere después el tubo de plástico para 
formar la capa interna 5. La perforación o punzonado de las 
aberturas 3 en el material externo se puede efectuar entonces 
en relación más o menos directa con la formación del tuba de 
dicho material y, por tanto, con la fabricación del envase,

20 evitándose de ese modo la dificultad mencionada en relación 
con la exactitud de coincidencias

La misma ventaja ha de conseguirse mediante un método en 
el que el tubo que sirve de material inicial para las paredes 
del envase, en relación directa con la fabricación de los en- 

25 vases, se haga partiendo de una hoja laminar que comprenda una 
hoja portadora y una capa de plástico recubriendo un lado de 
aquélla, y antes de hacer con ella el tubo se practican unos 
pajeros que perforen por completo la hoja portadera y tengan 
la forma y dimensiones mencionadas, estando dichas aberturas,

30 por sus extremos situadps sobre la cara plástica en conexión
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con la misma, cubiertos con cierre hermético por uñé. película 
le plástico que se extiende hasta más allá de las aberturas y 
que, mediante suministro de calor y presión, se ve obligada a 
unirse o soldarse con la capa de plástico de la hoja laminar a 
lo largo de la superficie común de contacto, restableciendo de 
ese modo una capa plástica ininterrumpida en la hoja laminar.

Los agujeros están adecuadamente situados en el material 
laminar de modo que todos y cada uno de los envases previstos 
tengan un agujero 3 contiguo a una de las esquinas del enyese*

El cubrimiento de los agujeros, repartidos por igual ai 
sentido transverso* en la hoja laminar conforme al método últi­
mamente mencionado se efectúa, adecuadamente, mediante una tira 
continua de plástico de una anchura mayor que el diámetro de 
los agujeros en cuestión, siendo dicha tira aplicada sucesiva­
mente al lado de plástico de la hoja en el sentido longitudinal 
de la misma al ser practicados en ésta los agujeros, por ejem­
plo, mediante ponzoñado*

Aun cuando dicho agujero 3 de la capa externa 4 de la pa­
red del envase no debilita sino en ligero grado la pared del 
envase, para el manejo normal de éste, puede servir, en circuns 
tandas especiales, de indicador o muesca de rasgadura en aque­
llos casos en los que se desee verter el contenido del envase 
a través de una abertura mayor que la definida por el borde del 
agujero 3* Asi, pues, si se hace un pliegue o doblez a través 
del medio de la abertura 3, mediante prensado en plano, en la 
pared lateral del envase donde ya el agujero 3, es posible, 
oogiendo por el doblez junto al agujero 3 y a un lado de éste, 
para sujetar, y agarrando del doblez para tirar junto al aguje­
ro 3 y  Por el otro lado del mismo, rasgar fácilmente la pared 
del envase a lo largo de dos lineas que se extienden desde el



agujero 3 a ambos lados da la línea del doblez. Esta rasgadura 
se efectúa de la manera más fácil y apropiada cuando el agujero 
3 está situado conforme indica la fig* 1, esto es, en un lado 
de la pared tal que dicha línea de doblez pueda pasar por el 

$ centro del agujero 3 asi como por el vértice 8 de la esquina 
^ contigua del envase, quedando asi situado en el plano de la ale­

ta de cierre 1, caso ai el cual no sé lo la parte de la pared 
del envase en dicha esquina sino también la parte correspondien­
te de la aleta de cierre 1 se pueden desprender fácilmente por 

1 0 entero.

Así, para facilitar dicha operación de rasgadura, el cen­
tro del agujero 3 ha de estar situado sensiblemente en el plano 
de la aleta de cierre 1 adyacente. La característica da la 
muesca de rasgadura del agujero 3 puede aún reforzarse dotando 

15 a la capa externa 4 de la pared del envase de dos cortas hendi­
duras 9 y 10 que se extienden desde el agujero 3 hacia la ale­
ta de cierre 1 próxima, en direcciones correspondientes a las 
partes respectivas del borde de la abertura de rasgadura d e s u ­
da.

20 Las direcciones de las hendiduras 9 y 10 son asi sensi­
blemente simétricas con respecto a la linea de intersección en­
tre el costado del envase que tiene dicha abertura 3 y el plano 
que contiene la aleta de cierre 1 contigua.

Aun cuando la perforación de la pared del envase en la 
25 realización de éste antes mencionada forma un agujero ciego 3, 

por si solo o en combinación con las hendiduras 9 y 10 de la 
capa externa de la pared del envase, se sobrentiende que puede 
ser de otras formas y diseños oon tal que proporcione en la pa­
red del envase una resistencia al corte disminuida en un área 

30 de la misma esencialmente correspondiente a la sección recta
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exterior ¿Le una paja de succión corriente, haciendo asi posi­
ble la introducción de una paja de succión en el envase median­
te perforación de la pared de éste, en el área del corte, por 
medio del propio extremo de la paja de succión.

Asi, petes, el corte o ponzoñado poede tener la forma de 
una cruz definida por unas hendiduras que se corten preferible­
mente en la misma posición y dirección que las hendiduras 9 y lo 
antes mencionadas, respectivamente, haciendo de ese modo super­
fina toda otra hendidura de indicación de la rasgadura. El corte 
o ponzoñado puede comprender asimismo un corte circular de "ig^ 
menos de 3603 que proporcione un trozo casi circular de material 
de capa portadora en el agujero 3 representado en el dibujo.

Esta solicitud, que corresponde a la presentada en Suecia 
el 31 de Enero de 1958, bajo el Num. 898^8, se acoge a los be­
neficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad 
industrial.

N O T A

Loa puntos que como característica de novedad se presen­
tan para que sean objeto de este Modele de Utilidad en Espada, 
por VEINTE años, son los siguientes!

is. - Un envase lleno y cerrado, de forma tetrsódrica, pa­
ra líquidos y del tipo que se fabrica mediante prensado en pla­
no y cierre hermético al calor, de un tubo flexible en dos zo­
nas relativamente estrechas, una a lo largo de cada extremo del 
tubo, encerrando de ese modo una cantidad de líquido introduci­
da en el mismo, comprendiendo dicho tubo de una parte una capa 
o cubierta portadora externa insuficientemente resistente al 
liquido y dotada de una junta continua longitudinal que se ex-



tiende a todo lo largo de - le-party^e^ubew^n^cuestión, y de 
otra parte una oapa más delgada y esencialmente ininterrumpida 
de un material plástico resistente al liquido en cuestión que 
se puede cerrar al calor y adherir a dicha capa portadora ex- 

$ terna; caracterizado por el hecho de que el envase, en la pro­
ximidad de una de sus esquinas y a lo largo de un lado de la 
propia pared del envase que define el espacio hueco del enva­
se, tiene un corte que atraviesa por completo dicha capa portar- 
dora extema de la pared del envase, teniendo dicho corte su 

1 0 extremo interior, correspondiente a la cara interna de dicha
capa, cubierto con cierre hermético por la capa de plástico in­
interrumpida, y habilitando una reducida resistencia al corte 
de la pared del envaso en un área de ésta sensiblemente corres­
pondiente a la sección recta exterior de una paja de succión 

15 corriente, haciendo asi posible la introducción de la paja en 
el envase mediante perforación de la pared del envase en dicha 
área del corte utilizando el propio extreme de la paja de suc­
ción.

2 0 . - un envase conforme a la reivindicación 1, caracte- 
20 rizado por el hecho de que dicho corte encierra al menos parcial­

mente un área de la pared del envase correspondiente a la sec­
ción recta externa de una paja de succión.

— Oh envase conforme a la reivindicación 1, caracteri­
zado por el hecho de que dicho corte forma un agujero ciego en 

25 la pared del envase, estando dicho agujero cerrado por su extre­
mo inferior por dicha capa Interna de la pared del envase y te­
niendo una sección recta correspondiente a la de una paja de suc­
ción*

4a. - un envase conforme a la reivindicación 1, caracteri­
zo zade por el hecho de que dicho corte tiene una forma que faeill-
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envase, formando asi una abertura para verter el contenido.
5s* - Un aovase.
Tai y como se ha descrito en la Memoria que antecede, re- 

% 5 presentado en el dibujo que se acompaña y con los fines que se 
j* han especificado.

Esta Memoria consta de once hojas escritas por una sola
cara#
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