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'MEMORTA DESCRIPTIVA
pars solicitar
KODELO DE UTILIDAD
| ‘. o S

ESPARA
o por VEINTE afios
& nombre de HERMORION LIMITED, entided cenaiiense, establecids
en The Dominien Bank Building, 68 Yonge Street, Toronto, Cenedé,
por:

"UN ENVASE"

La presente invencifn se refiere a un envase lleno y ce-
rrado, de forma tetraédrica, para 1iéuidos y del tipo que se
fabrica medisnte prensado en yplemno y cierre hermético al calor
de un tubo flexible en dos zonas relativamente estrechas, wna
& 1o largo de cada extremo del tubo, encerrandoc de ese modo una
cantidad de ﬁéuido introducilia en el mismo; comprendiendo di-
cho tnbo de uvna parte una cspa 0 'mxbierta portedora externs in-
suflicientemente resistente al liquido y dotads de wa junta con-
tinus longitudinal éue se extiende s todo lo lerge de toda la

- parte de tubo en cuestién, y de otra parte una cepa interng més
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delgada y esencialmente ininterruif da ae un material pidati
resistente al l{quido en cuestﬁn, que se pued,e cerrar al calor
Y adherir a dicha capa portadora extema.

En este caso, en el término "tubot me tiene la intencién
de incluir todo ouerpo de peredes delgadas y ca.ricr&ef%tuhular;
esto es, un cuerpo etravesadc por un paszje ebierto por amboe
extremon y definido por la pared interior, y no necesariamente
de forma eilindrica; ,

En la actualidad, el envade guizé mhs conocido de este
género es el de forma tetraédrice puesto en el comercio bajo el
nombre registrado de "Tetira Pack", teniendo, pues, dicho enva-
se sus zonas transversaleg de cierre hermético que 10 limiten,
situadag en planos perpendiculares entre s-ils Preferibl emente,
conforme e los Modelos de Utilidad 35;565 y 64‘.066, este envase
se fabrice de modo contfnue partiendo de una hoje o lémina con-
tinua cansia'ﬁente en una capa de espesor uniforme gue sme pnede
cerrar al calor, y una capa portadora, de espesor uniforme, que
en s{ misma puede comprender unas capas leminadas continuss de
espesor uniforme y de caracter{sticas diferentes (por ejemplo,
una hoja de aluminio y wna capa de pap'e‘l)'. BEn la mayoria de los
casos, sin embarge, la hoje © lémine consia de une capa de pa-
rel y mna cepe de pléatic:oﬂ.

En la fabricacién contfnua, esta hoja o lémina se dobla
sobre s{ misme con la cara de pléstico vuelta hacia dentro y
se.clerra al calor a lo largo de sus bordes longitudinales en
uniénﬁ o junta, tanto de recubrimiento normal como de recubri-
miento doble (esto es, de caras internas en contacto), :Eorimnt[o
un tubo eontin;;o, que se llena del liqu’ido e envasar y se cie-
rre. herméticamente & lo largo de zonas transversales alterna-

tivemente en uno u otro de dos planos perpendiculares, con lo
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cual el tubo queda. dividido en envases llenos y sellados que, :
finalmente, se segaran del tubo por secclonamiento.

cuando hay que vaciar un envase de dicho tipc, se corta
o0 desprende de otra manera une parte de la pared del envase,
pre:teriblemente una de lae esquinas del envgse. por mno de los
bordes de cierre semejantes e aletas, En algunocs casos, no cbe-
tante, esta operacién se complics innecesariamente, sobre t0do
al pi'oeeder & vaclar envases de un solo uso destinados a su eﬁ-—
pleo como recipientes tanto de distribucibn como de consumo pa~
ra bebidas, y en este §ltimo caso para _sér vaciados por medio
de pajas de eucoj:én-. Kl abrir el envase, primero para producir
una aberfura a&eg:ﬁa;da en la pared del miemo, en una operacifn
especial, y desméa' para mtmduoir una paja en el envase por
dicha abertura, el uso de este en'va,se resulte muy diffcil, es-
pecialmente en aguellos casos en que no se dispone de apoyo
adecuado para el envase, por ejemplo, cusndc se expenden y Bir~
veri bebidas en eepectéeulos deyorﬁfv’o‘s y similares.

Sa presente mvencianisupm esta desveniaja por el hecho
de qﬁe el anv@ee conforme & la invencidn se ceracteriza esen-
clalmenfe en- que en la.'al proxinﬁ;ciades de une de sus esqﬁinas, y
e lo largo de un lado de la propis pared del envase que define
el espacic huneco del en#a:aex;; tierke un corte que atraviesaz por
completo dicha cepa portadorz externa de la pa:i'ea Adel envase,
teniendo dicho corte su extremo :mf:e‘rior. "‘corrésimndiente & la
cera interna de dicha capa., eubierto con cierre hermético por
la capa de pléstico iminterrumpide. Dicho corte puede é.efinir
preferiblemente, de modo totel o parcial; un agujerc gue tiene
une seccién recta esencislmente correspondiente a la seccién \
recta exterior de les pajas de succién corrientes, de modo que,
el ser introducide por el corte de un envase ininterrumpido, la
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de la pared del envase contigus a wia esquina del mismo.

lativamente estrechas, wna a lo largo de cada extremo del tubo,

1o largo del tubo en cuestién, y una capa interior, més delgade

paja quede guieda por los bordes del corte, permitiéndoiemﬁggi
forar, sin sufrir un esfuerzo de deformacién demasiado fuerte,
Yy con un efecto de "punzén", la peliculs pléstica que cubre el
fondo del corte, y ser introducida después en el envase, con un
ajuste cefiido a los bordes de la abertura asi producida, gue im-
pida el escape de contenido, hasta una.praiundidaﬁ deseada pars
extraer ol conténido.del envese mediante un efecto de sucoidn
en la paja; .

A continuaaisn‘ae describe el invento con més detalle y |
con referencia al dibufo adjunto en el cual

- la figura 1 es una vista en perspectiva de un envase de
forme tetraddrica esencislmente regular, conforme a esta inven-
cibn, dotado de doe aletes de éierre;.y

~ la figura 2 muestra una seccién rects, a mayor escala,

EL envase representado en el dibujo se fabrice prensando

en planoc y cerrando al calor un tubo flexible en dos zonas re-

con el fin de encerrar une cantidsd de l{quido introduecida en
el miamb; El tubo comprende une cape pcrtadora exterior, de
resistencis no setisfectoria con respecto al 1{quide y qﬁe tie~
ne wea Junta eontinua de recubrimiento qué se extiende a todo

e ininterrmmpids, de un material pléstico resistente al 1£Qu;—
8o y que se puede cerrar al calor,adherente a dicha espa por-
tadora externa; El cierre del envasg¢seﬂpa@etecﬁnudo en doé
ylanos perpendiculares, obteniéndose,ési’nn:anvase de forma te-
#raédrica dotado de dos bordes 1 y 2, semejantes a aletas, gue

ge pueden cerrar herméticemente.

En la proximided de la esquina superior del envase, en
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la fig. l, la parte de la pared del envase que deﬁne el aspa;»-

cio hmeco estd proviste de un sgujero 3 de seceién rects esen-
elalmente circula;r‘. Como se indica en la fig, -2; el agujero 3
penetra en todo el espesor de la capa portadora externa 4, pero
no en la capas interns de p'lé.atiéo 5 que clerrg de modo hermé- -
tico el extremo interno del agujero: 3.

El sgujero 3 tiene un diémetro sensiblemente correspon-
diente al difmetro exterior de las pajes de succibn corriemtes,
esto es, aproximadamente de 2 & 5 milf{metros. Considerando el
hecho de ﬁue la cape de pléstico 5 cubre el extremo interior
del agujero 5, el debilitamiento que el égujero 3 significa
para la pared del envase no tiene importancias desde el punto
de vista de la resistencia de €ste, con tal qﬁe el agujero 3
no esté situade en ningunc de los bordee del envase, sinc so-
lemente & uno de sus costados propiamente dichos'. En el enva-
ge de forms tetraédrica representado en la Iig-. 1, el agujero
;5 estd situado en uno de los costados triangulares del enva-
se, en posicién sensiblemente gimétrica con respecto a la bi-
sectriz del éngulo definido por los dos bordes de envase 6 y
T juntamente con la 1fnee interna lim{trofe 8 de la aleta de
cierre 2 que define dicho costado triangular del énmae;

Para la fabricacién de envases de diche tipo se pueden
emplear varios métodas‘. Comin & todos ellos ee el hecho de
que el agujero previeto 3 en la capa portadora externa 4 de

la pared del envase se produce entes de llenar y cerrer el en-

vase. A
Returalmente, es muy posible hacer agujeroa 5 en la capa
externs 4 ain antes de serle aplicada a-€sta la capa interna
de pléstice ’5. Bi el tubo & partir del cual se han de fabri-
car dichos envases gséi‘ hecho de una hoja laminar prefabrricada
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que comprende una capa externa 4 proviste. agnjero 3y wne.
cepa interna de pléstico 5 ininterrumpidas, tal método da luger
& ciertas complicaciones en lo que se refiere al proyecto y
construceibn de la méquina de envasar; 48{, pues, esta miquina
debe poder edaptarse a la formacién y el cierre de los envases
de manera tal gue los agujeroes 3 se encuentren siempre situa~
dos del mismo modo en los distintos envases individuales, inde-
prendientemente de loe posibles cambios de dimensiones de la ho-
ja leminer entre el momento de eu fabricacién y el de mu empleo .

en la produccibn de envases.

No obetante, es también posible splicar este método sin
teles desventajas, si la capa externa 4 del tubo inicial eetd
hecho de un material en hoja, mientras la cara interna 5 se ha-
ce por extrusién de un tubo de pléstico en el interior del tube
externc, al ousl se mihiere después el tubo de pléstico para
formar la eapa interna 5. la perforacién o punzonado de las
aberturaa 3 en el material externo se puede efectuar entonces
en relacién més o menos directa con la formecibn del tubo de
dichc materisl y, por tanto, con la fabricscién del envase,
eviténdose de ese modo la difiguitad.mencionaﬁa en relacién
con la exmotitud de coincideneia.

 La misma venteje ha de conseguirse mediante un método en
GI que el tubo que sirve de material inicial para las paredes
del envase, en relacién directa con la fabricacién de loe en-
vases, se hega partiendo de wma hoja“iaminér qQue comprenda una
hoJa portadora y Gna capa ﬁe>pl§stico recubriendo un lado de

aquélla, y antes de hacer con ella el tubo se practican unos

agujeros que perforen por completo la hoja portedora y tengan
la forma y dimensiones mencionadas, estando dichas aberturas,

por sus extremos situados scbre la cara pléstica en conexifn
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con la misma, oubiertos con cierre hemético por e pelicnla:/
de pihstice que se exﬁ.ende hasta més allé.de las abertures y ' !
que, mediante suministro de calor y presibn, se ve ;a’bfligad& a |
unirse o soldarse con la capa de plésticc de la hoja laminer &

lo largo de la superficie comfn de contacto, restableciendo de

ese modo una capa plistica ininterrumpida en la hoja laminar.

Ios agnjeros estén adecnadamente situados en el material
laminar de modo que todos y cada uno de los envases previstos
tengan un agujero 3 contiguo & une de las esquinas del enme;

El cubiiﬁiegpo de los agujeros, repartidos por igual en
sentido traneverso, en la hoja laminar conforme al método fiti-
mamente mencionado se efectiia, edecuadamente, mediente wna tira
cont{nua de plésticd de una enchura mayor que el diémetro de
los sgujercs en cuestién, siendo diche tire aplicads sucesiva~
mente el lado de pléstico de la hoja en el sentido longitudinal
de la misms &l ger practicados en éste los agujeros, por ejem-
plo, mediante punzonado'.

Awn cuando dicho agujero 3 de la capa externa 4 de la pa~
red del envase no debilita &ino en ligero ,gradd la pared del
envase, para el menejo normel de éste, puede servir, en c:trcuna;
tancias especiales, de indicador o muesoa de rasgadura en aque-
llos casos en los que se desee verter el contenido del envase
a través de una sbertura mayor que la definida por el horde del
agujero 3. As{, pues, si se hace un pliegue o doblez & través
del medio de lg gbertura 3, median-te prensadc en plano, en la
pared lstersl del envase donde va el agujero 3, es posible,
cogiendo por el doblez Junto al agujero 3 y & un lado de éste, |
para sujetar, y agarrando del doblez pars tirar junto al aguje-
ro 3 y por el otro lado del mismo, rasgar fhcilmente la pared 5
del envase a 1o largo de dos lf{ness qﬁe se extienden desde el !
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egujerc 3 & eambos lados de la linea del doblez, Bete rasgedura
se efectia de la manera més fdcil y apropiamda cuando el agujero
3 estéd situado conforme indice la fig. 1, esto es, en un lado

de le pared tal que dicha l:fnea de doblez pueda pasar por el
centro del agujero 3 as{ como por el vértice 8 de la esquina
contigua del envase, éuedando a8l situado en el plano de la ale—
ta de cierre 1, caso en el cual no sélo la parte de la pared
del envase en dicha esduina 5:1.&6 también la parte correspondien-
te de la aleta de cierre 1 se pueden desprender féecilmente por
entero; . " _ ' '
| As{, pare facilitar diche operaqi‘én de rasgadura, el cen-
tro del agujero 5 he de estar situsdo sensfblemente en el plano
de le eleta de cierre 1 adya.@enfbe‘, La caracter{stica de la
meesca de rasgadura del agujero 3 puede afin reforzarse dotando
e la cape 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-
te de clerre 1 préxima; en direcciones correspondientes a las
partes respectivas del borde de la abertura de rasgadura desea~—
aa. |

Ies direcciones de las hendiduras 9 y 10 son asi sensi-
blemente simétricas con respecto & la lines de intersecctén en-
tre el costado del envaese que tiene dicha abertura 5 Y el planc
que contiene le aleta de cierre 1 contigua.

fun cnsndo la perforaciln de la pared del envase en la
realizacién de éste antes mencionada forma un agujero clego 3,
por sf solo. o en combinacibn con las hendiduras 9 y 10 de la
caps externa de la ipax_!ed del envase, se sobrentiende que puede
ger de otras formas y disefios con tal Que proporcione en la pa-
red del envase une resistencis al corte disminn{da en un érem

de la misma esencialmente correspondiente a la secciln recta

-8 -



1o

15

20

exterior de me paja de snccién eorriente, haciendo aai posi—

ble la introduceién de una raje de succiln en el envase mediari-
te perforacidén de la pared de éste, en el &res del corte, por
medio del propic extremo de la paja de suceién.

Esi, pues, el corte o punzonsdo puede tener la forma de
una cruz definida por unes hendiduras gque se corten preferible-
mente en la misma posicibn y direccién que las hendidurss 9 y 10
antes mencicnadas, respectivemente, haciendc de ese modo supér-
flua toda ofra hendidura de indicseién de la raagadura; El corte
© punsonado puede comprender asimismo un corte circular de algo
menos de 36@n éué proporcicne wn trozo cesi circular de material
de cape portedora en el egujero 3 representedo en el dibujo.

Esta solicitud, que corrasponde &® la;presentada en Buecia
el 31 de Enero de 1958, bajo el Ném. 898/58, se acoge a los be- -
neficios del artioulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad
Industriai;

NOTA

Los puntos que como caracter{stica de novedad se presen-
tan para que sean objeto de este Modelo de Utilidad en Espafia,
por VEINIE afios, son los siguientes: .

_iﬁ; - Un envese llenc y cerrado, de forma tetrafdrica, pa-
ra 1£quidos‘y del tipo que se fabrica mediente prensado en pla~
ne y cierre hermético al calor, de un tubo flexible en doe zo-
nes relativemente estraches, una a lo large de cada extremo del
tubo, encerrando de ese modo una cantidad de 1{quidc introduci-
da en el mismo, compreﬁdiendofdicho tubo de una perte una cape
Q Qubierﬁa portadors.exferna 1nsnriéientemente resistente al
1iguido y dotada de uns junta cont{nue longitudinsl que se ex—

-9 -



1o

15

20

25

, "1?fa | g Bl
tiende a‘fcad-ié iaigéiéé€i§wyafﬁ§§ﬂﬁﬁwmmﬁgﬁggﬁﬁiiigﬁ:7Y'aé‘
otra parte una capa més delgeds y esenciqlmsnte ininterrumpids
de un material pléstico resistente al 1fquido en cuestiém que
ge puede cerrar sl ealor y edherir a dicha capa portadora ex-
terna; caracterizsdo por el hecho de que el envase, en la pro-
ximided de una de sus eséuinas y a lo largo de un lado de la
propia péred del envase gue défine}el espacio hueco del enva-
se, tiene un corte ﬁue atraviesa por completo dicha capa porta-
dora externa de la pared del envase, teniendo dicho corte su
extremo interior, correspondiente a lea cara interna de dicha
cape, cubierto con cierre hermético por la capa de plédstico in-
interrumpide, y habilitendo una reducida resistencia al corte
de le pared del envase en un &rea de 6sta sensiblemente corres-
pondiente & la secciln recte exterior de wne paja de succién
corriente, haciendo as{ posible lg introduccién de la paja en
el envase mediante perforaoiﬁn de la pargd del envase en dicha
£rea del corte utilizando el prepic extreme de la paja de suc-
ciﬁn; o

29, - Un envase conforme a la reivindicecién 1, cerscte-
rizado bor el hecho de que dicho corte encierra al menos parcial-
mente un &rea de la pared del envase correspondiente a la sec~
eién recta externa de una paje de sucoién;

5%+ - Un envase conforme a la reivindicacién 1, caramcteri-

_zado‘pof el hecho de que dicho corte formas un agujero clego en

la pared del envase, estando dicho egujero cerrado por su extre-
mo inferior por diche capa interna de le pared del envase y te-
niendo una secoifn recte correspendiente a la de una paja de suc-
cién. o

42, - Un envase conforme a la reivindicacibn 1, caracteri-

zado por el hecho de que dicho corte tiene una forma gue facili-
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ta la rasgadura y-daﬂpréndimién de 1a\éaQﬁ$ﬁ§
envase, formendo asi una sbertura para verter el contenido.

52, - Un envase.

Tal y como ge ha descrito en la HMemoria que antecede, re-

presentado en el dibujo qﬁe se pcompafia ¥ oon los fines que se

* 5
> hen especificada,.
; Esta Memoria consta de once hojas escritas por una sola
| cara.
| |
! !
é
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