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Dn. Joaguin P1l& Parrd, de nacionalided espafiola, domici-
liado en Barcelona, calle Caﬁp,~n9 12, solicita registrar un
vodelo de Utilidad, por 20 afios, para Espalfla y sus Colonisas,
por: »DISPOSITIVO DE FALSO CORTE, FiRa FACITITAR T4 APERTURA
DE ENV4ASES, DE PAREDES TAVIWARES FIEXIDIES BHTRESOIDADAS” .-

2

La presente sgolicitud de modelo de utilided tiene por ob-

jedto dar & conocer uns peculisr disposicibn de ls soldadura, -

-medisnte le cusl se opera el clerre de un envase, que estd -

‘formado por paredes laminares de materisl termopléstico flexi-

ble, soldedas por sus bordes, ya estén constitufdas por dos -
hojes o lémines superpuest&s, o por una porcidn tubular solda-
da por sus extremos.-—

El dispositivo que ehoxs se'patenta, se caracteriza por
proveer, sobre la propia soldadura que clerra el envase, uns
1{nea de falso corte, a través de la cusl resulta sumamente fi-
cil rasgar el material termoplistico entresoldado, pera dejar
libre el conducto de salida del contenido del envase.-

Ta novedad caracteristica del modelo, radica en el hecho
de que la incisibn profundm, equivalente al falso corte, gueda
marcada sobre el material entresoldado, durente la misma ope-
racifn de soldadure y estd orientada y diespuesta de modo gue
se extienda de borde & borde de aquella porciba del envause,-
por le cuel se ha de practicar la aberturs que deje libre sa-
lida 8l contenido del envasa.

Dicha linea de felso corte, atraviess 14 zona o conducto
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que estd en comunicacibn con‘el interior del envase, paras que
al ser rasgede y retirads la lenglieta, @leta o porcidn exte-
rior, delimitede por la lines de falso corte, obtenida sobre
la propis soldadura que une entre s{ las dos paredes de mate-
rial laminar, dicho conducto quede en comunicecibn con el ex-
terior, bagtando psrs ello establecer la necessria presifn so-
bre el contenido del envase, que fluye después de provocar la
separacibn de los labios que constituyen la boca del conducto
¥y que el falso corte mantenia unidos.?

Ta disposicién de la linea de fslso corte, practiceds so-
bre la soldadura que une entre sf{ las dos paredes del euvese
¥ producide simulteneamente con asguellas, es splicable a enva-
ses de muy diverso tipo, fofﬁato y capacided y las incisibn o
debilitamiento producidos por dicho falso corte es de tal natu~
raleza, que con la simple accidn masnusl puede rasgsrse desde
un borde & otro y a lo largo de la linee de falso corte, sepa-
rando del ocuerpo del envase toda la'zona, porcibn, alete 0 len-
gliets, situsds sl exterior de dicha 1{nes.-

El dispositivo descrito es uns forms de realizscibn con-
creta que en esencia defive de lous perfeccionamlentos & que ha-
ce referencis le pestente de invencibn n¢ 244.009Y, concedida al
propio sclictante.- |

En los dibujos sdjuntos, que constituyen parte integrante
de le presente memoria descriptiva, ce ha representado, & t{-
tulo de ejemplo ilustrativo y no limitetivo, una forma de rea-
lizacibn préctica del dispositivo, cuys fbrma funcional se rei-
vindica, y que en su esencie es independiente del formato y di-
mensiones externas del envase.-

Dichos dibujos muestxani

Figel. Vista de una poroidn del envase cerrsdo, cousti-

tufdo por paredes entresoldadas, mostrando la disposicibn de
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le soldedurs y lineas de corte, practicadas en la parte del en-
vase en ls que se ha previsto el conducto de salide del conte-
nido,- :

Fig.2. Viate de la misma parte del envase representada
en Fig.l, cuyo conducto gueda aﬁierto, al rasgarse y retirar
la porcibn situadé al exterior de la incisidn o 1ines de falso
corte, transverssal al conducto de sslidé.-

Haciendo referencia & ‘los citsdos dibujos, seguidamente
se describen, con mis detslle, las particﬁl&ridades esenciales
de la reaslizacibn representada come ejemplo ilustrativo.-

El envase —~1-, que estd constitufdo por pesredes de un ma-
terial pléstico laminer, soldadas entre ef por sus bordes peri-
féricos, o por sus extremos, (segin esté forrmado por dos limi-

nas superpuestes o por unsg porcidn tubuler), presenta, en la

"zona del envase destinada & servir de vertedero, un ensancha=-

miento o empliacidén de la zona eniresoldada -2-, pero dejando
gin soldar la porclén necessriam pers que entre las dos paredes
o lémines de material, guede formado un conducto o paso -3—;
puesto et COmunieac;én con el interior 0 cuerpo del envase =l=-,
a trevés de una cémers de intercomunicacién, delimitada por 1ls
gona entresoldada, cuys cémara converge hacia el conducto de
salida o vertedero -3-, orientado hscis el exterior.- Dicho
conducto es clego o0 sea gue presentsa cerrada su parte texminal
por soldadura total de las dos paredes del materisl laminar.-

Sobre la zona entresoldada -2- en direccidn transversal
al conducto -3~ y en preferencia practicads simultaneamente

con a8l mismo electrodo que realiza la soldadurs de las dos pa-

redes o léminss entre sf, se ha dispuesto un hendido s modo de

1{nes de felso corte —4-, que si blen no secciony el m&terial
entresoldedo, lo debilite de tal modo, gque s lo largo de 18 mis-

ma pueda rasgerse facilmente le lengiieta o porcibn -5-, situsda
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al exterior de dicho hendido —4-.

Obsérvese que el hendido o linea de dsbilitamiento o fal-
g0 corte =4-, estéd prascticada de modo que gse extiende de borde
g borde de la zons entresoldadé -2—- y transversalmentie dispues-
te en relacifn con el conducto -3%-, que gueda practicemente -
dilvidido en dos partes, una sltuseda en el interior y otra sl
exterior.-

Para realizaer las apertura del envase, bastas asir ls por-
ceibn exterior -5-, ys sea en forma de esquina, életa, 0 len~
glieta y prowvwer manuslmente el corte total, por rasgedo & lo
lergo del hendido o lfnea de felso corte —4- pars dejar expe~
dito el conducto =%-, seccionado por diche l{nes de corte.-

Para gue fluya el contenido, serd preciso ejercer uns -

1ligera sobre-presidn sobre el envase, por cuanto, despuds de

retiruds la porcibn exterior -5-, la 1f{nea de hendido o falso
corte, obtenida con el propio electrodo oon el que se ha prac-—
ticado la zona de soldedura entre las dos paredes, deja lige-
remente entregoldados los labios del conducto -3-, siendo ne-~
cesaria dicha sobrepresibn, para provocar la apertura inicial
de los labios, gue delimiten la booca del conducto vertedero.

Se sobreentiende gque la porcidn exterior -5-, que en el
ejemplo representado tiene una forma trisngular, podrd afectar
cualquier configuracidn externa, con tal de que su base esté
constitufde por ls linea de falso corte trasversalmente dis—
puesta en ralucidn con el conducto de sulida, la cual delimi-
ta la porcidn @ separar, por rasgado de borde a borde.-

Se comprende que el dispositivo descrito es aplicgble a
envases dsl tipo previsto, fubricados a base de cusglguier ma-
terial termopléstico soldable, ya sean de 1imines simples, o
compuestas por asociacifn y superposicifn de hojas o ldminas

de distints natursleza.-—
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E1 Modelo de Utilidad por: »DISPOSITIVO DE FalSO CORIE,

PAR4 FACILITAR T4 APURTURA DE BHVASES, DE PAREDEZ LAMINARES

FLEXIBIES ENTRESOTDADAS”, cuyo privilegio de explotacibu en
Espafla y sus Colonias, se solicita por un periodo de 20 afios,
deberé recaer sobre las particularidades, gue se coucretan en

las siguientes,

REIVINDICACT CHNES

l1¢,- »DISPOSITIVO DE FATLSO CORTE, PaRA F4CILITAR T4 4APERTURA
DE BNVASES, DE PAREDES TAMINARES FL:XIDIES SNTRESOLDADAS” ca-

recterizado por el hecho de gque sobre la propia zoua de solda-

dura, que une entre si lus paredes laminasres coustitutivas del

envase y transversalmente dispuesta en relacifn con el conduc—

to ciego establecido entre las dos pgredes, por configuraci6n‘

gdecusda de la zona de soldadura, se ha practicado un hendido
muy marcado, qgue debilife el material sin seccionarlo, & lo -
lergo de cuys linea es posible rasgar la porcibn del envase,
situada al exterior de dicha linea de falso corte.-

28 .~ "DISPOSITIVO DE PATSO CORTE, PARA FACILITAR L4 APBHIURA
DE ENWVASES, DI PAREDES TAMINARBES FLEXIBIES ENTRESOLDADAS”? se-—

gin la reivindicscifn 18, caracterizado por el hecho de que

la linea de hendido, gue debilita el meterial entresoldasdo y

que delimita y conétituye la base de la poroién exterior a -~

@ rasgar, se extiende de borde a borde de la zona entresolda—
da y atraviesa y divide el conducto vertedero orientado hacia
el exterior y que comunica con el interior del envase.-

38 .~ »"DI:POSITIVO DE FATSO CORTE, PiRa FACITITAR T4 APERTURA

DE ENVASES, DE PAREDES TAMINARES FIEXIBIES BHTRESOLDADAS" se-

gun les reivindicsciones precedentes, caracterizado por el he-

cho de que la l{nes de hendido marcado, practicada con el elec-

trodo mediante el cual quedan soldadas entre s{ las dos paredes,
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deja ligeramente entrasoldados los lsbios del conducto de sa=
lida,edn despuds de rasgada y retirasds ls porcibu exterior g

la 1{nea de hendido, siendo necesario ejercer una sobrepresidn

-80bxe el contenido d el envase, para provocar la apertura ini-

cisl de los lablos que delimitan la boca del conducto verte-

dero,-
48.,~ »DISPOSITIVO DE FALSO CORTE, PARA FACILITAR La APERTURA
DE ENVASES, DE PAREDES TAMIWARES FIEXIBLES BNTRESOIDADAS?.-
Tael como se ha descrito y demostrado en los dibujos adjuhtos.~
Congta de sels hbjas foliadas y mecanogralliedas por una

8vla carg.-

Bercelona a 16 de Junio de 1959

P.A., de Dn. Joaguin P& Parrb,.-

A ——
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