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MEMORIA DESCRITTIVA 

para s o lic ita r

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

e n

E S P A Ñ A  

por VEINTE aíios

a nombre de PACEAGINC FRONTIERS, INC., entidad norteame­

ricana, establecida en Boston, Massachusetts, Estados Uni­

dos de America, por:

"UN RECIPIENTE DISTRIBUIDOR"

La presente invención se re fie re  de un modo general 

a substancias fldidas, semifluidas, en polvo, granulares 

u otras, fuentes, y más especialmente a recipientes f le x i­

bles que se hacen partiendo de hojas delgadas o sábanas de 

papel o m ateriales p lásticos capaces de se r  sellados juntos 

por cualquier medio conveniente, pero preferiblemente median­

te la  aplicación de calor y presión; siendo dichos recipien­

tes can venían tes ¿Tara d istrib u ir su contenido todo de una 

ves o inte m i ten temen te , se án se desee.

Recipientes hechos de pipel o m aterial plástico y s i -
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milares han sido formados previamente de varias maneras.

Cano un ejemplo, dos sábanas u hojas de m aterial pueden unjp- 

se a lo  largo de una porción de sus cuatro márgenes. Otra 

forma es formar primero e l m aterial en forma tubular ponien­

do porciones marginales a lo  largo de bordes opuestos en re­

lación solapante y luego sellando e l solapo con calor para 

formar una costura longitudinal. El último paso es e l la r  los 

dos extremos en un plano común para cerrar e l recipiente.

Estos y otros mòto dos sim ilares generalmente resultar- 

ban e¡n un recipiente que es comparativamente delgado y pla­

no. El primer mátodo es ventajoso porque puede u til iz a r  ma­

te ria le s  que son obturables con ca lo r por un lado solamente. 

Sería evidentemente ventajoso s i  un volumen o cantidad más 

grande de m aterial se pudiese colocar dentro de un recipien­

te sin aumentar la  cantidad de m aterial u tilizad o . Es eviden­

te que la  forma plana del recipiente requiere una gran canti­

dad de m aterial par:- un volumen dado encerrado en comparación 

con un recipiente acabado que tiene mayor espesor de manera 

que sus tres  dimensiones son casi más iguales.

Les recipientes planos, relativamente delgados, t ie ­

nen otra ventaja en e l  caso de contenidos líquidos. Si una 

substancia líquida no se r e t i r a  por completo, se derrama del 

recipiente abierto cuando òste se deposita en alguna parte.

La oolocación del recipiente de pie no ofrece ningún solución 

segura del problema, ya que el recipiente se apoya sobre un 

borde delgado y no se h alla  en una posición estab le . Puede 

fácilmente caerse, pexmitiendo que e l  contenido se derrame.

El reconocimiento de estas diversas dificultades ha 

producido un paquete en e l cual e l  m aterial se forma en una 

configuración tubular poniendo porciones marginales  a lo  l a r -
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go de bordes opuestos en posición solapante, y luego sejuan- 

do e l  solapo mediante la  aplicación  de calor para formar un 

s e llo  longitudinal plano. Los se llo s  de extremo se aplican 

entonces en planos dispuestos a 90^ uno cen respecto a l otro, 

permitiendo a s í  que los esfuerzos de tensión naturales pro­

ducidos en la s  paredes del recip ien te separen la s  paredes y 

acrecienten e l volumen de m aterial que se puede depositar 

dentro de un recip ien te  que u t i l iz a  un área dada de m aterial. 

E l recip ien te resultante del arreglo de los s e llo s  de extre­

mo a 90s uno con respecto a l otro es un tetradadro que t ie ­

ne cuatro caras triangulares del mismo tamaño. S i bien se ha 

aumentado la  cantidad, existen  todavía defectos en ta le s  pa­

quetes conocidos.

Un defector primordial de un paquete formado por los 

diversos pasos que se acaban de enumerar es que cuando se 

rea liza  el sellado mediente la  aplicación de calo r, e l  f a ­

bricante se ve limitado a emplear m aterial que es obturable 

por dos lados. Beto es necesario con motivo de la  naturale­

za de la  costura longitudinal solapante. La costura solapan­

te  se forma poniendo juntas en relación salladora superfi­

cies contrarias de la  sábana de m aterial partiendo de l a  cual 

se elabora e l miembro tubular. Esta c a ra c te r ís tic a  del re­

cipiente es indeseable porque l a  mayor proporción, probable­

mente hasta un 80 ó 90 por ciento, de los m ateriales comer- 

cialmente asequibles para fab ricar recipientes obturan per 

un lado solamente.

Uno de los más serios de estos defectos es el que co­

múnmente se conoce en e l  ramo por e l  nombre de "acción de 

mecha". La sábana o m aterial a p a rtir  del cual se fabrican 

estos recipientes muy a menudo no es hcmogáaeo. En cambio,
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consiste en dos o más películas o capas de materiales di­

ferentes que se extienden una sobre l a  otra y que sirven  

diferentes prepósitos. Por ejemplo, l a  capa exterio r puede 

_ hacer el m aterial ob tur able y resisten te  a l a  humedad en tan-

' 5 to que una de las  capas internas, que oontribuye espesor y

tiesu ra , puede ser moderadamente absorbente. De e s ta  forma 

pueden laminarse diferentes combinaciones de películas a fin  

de lograr diferentes tipos de m aterial a p a rtir  de los cua­

les ae puedan producir recipien tes. Es usualmente c ie rto  que 

10 una de las capas internas es más o menos absorbente y cuando

se halla en contacto con un líquido, absorbe lentamente par­

te del contenido líquido del recip ien te . E sta  acción absor­

bente de la  humedad, que se conoce en e l ramo por e l  nombre 

de "acción de mecha", es siempre posible cuando se emplea 

15 el se llo  solapante porque la  barrera contra la  humedad se

rompe en e l  borde cortado del m aterial en e l in te rio r del 

recipiente que está  expuesto a l  contenido líquido. Eventual­

mente e l m aterial absorbe suficiente líquido ablandándose o 

desintegraádose, haciendo que el se llo  se rompa en este  pun- 

20 to  y se derrame el contenido del paquete.

Un defecto de importancia substancial lo  constituye e l  

hecho de que el recipiente básico conocido que presenta la  

forma de un tetrahedro no tiene ningdn extremo fácilmente 

identificadle como parte superior o fondo. Todos los lados 

25 son iguales; y cuando se deposita sobre una masa, e l re c i­

piente puede colocarse por casualidad sobre cualesquiera de 

estas caras.

No teniendo ningtin fondo definido, no se hace ningtin 

intento por colocar e l  texto  impreso sobre e l  paquete en una 

30 posición que acreciente el aspecto o presentación del paquete
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cuando descansa sobre una su p erficie . Puesto que e l  texto  

impreso lo  mismo puede e s ta r volteado que colocado correc­

tamente, con motivo de que todos los lados del tetrahedro 

son iguales, se ha seguido la  costumbre de imprimir al azar 

e l  texto que aparece en e l paquete f in a l . Si e l  paquete es­

tuviese provisto de medios que siempre identificasen un la ­

do p articu lar como e l  fomdo, e l usante mediante la  Inspec­

ción casual determinaría este  hacho y normalmente deposita­

r ía  e l  paquete a lo  U tiliz a rla  de t a l  manera que e s ta  lado 

se consideraría como e l  fondo del paquete. Bajo estas c i r ­

cunstancias, la  impresión en posición podría u tilizarse  pa­

ra  poner texto  impreso adecuado sobre e l material a  p a rtir  

del cual se produce e l  recip ien te , cczi el conocimiento de que 

el m aterial impreso siempre aparecería en el aspecto apro­

piado en relación con el fondo del recipiente acabado.

Se comprenderá que una de las  esquins.s del tetrahedro 

siempre e s tá  elevada en virtud de sus forma; pero antes de 

l a  presente invención no se ha aplicado nada a un recipiente  

de esta  forma para sacar provecho de este  hecho con fines pa­

ra  d istrib u ir e l contenido. Los paquetes oonociaos no han s i ­

do previstas de ningdn dispositivo de apertura o canal ver­

tedor asociado con una porción elevada del paquete para far- 

c i l i t a r  la  distribución de su contenido o para impedir la  

pórdida o derrame indeseado cuando se deposita e l paquete so­

bre alguna su p erficie .

Par lo  tanto, es un objeto general de esta  invención 

formar un recipiente partiendo de m aterial delgado, flexib le , 

de ta l  manera que e l  volumen de m aterial encerrado por un 

área dada de m aterial utilizado puede acrecentarse en compa­

ración con los estilo s  conocidos de paquetes delgados.
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Un objeto de la  invención es proveer un recipiente que 

no tiene ningún borde cortado de m aterial expuesto a l  con­

tenido y no se ve sometido a la  *acción de mecha* o la  ab­

sorción de liquido proveniente del contenido.

Otro objeto es producir un recipiente en la  forma de 

te traba dr o qte presenta c a ra c te rís tica s  que inducen a l  usan­

te a depositar normalmente el recipiente sobra el mismo la ­

do de manera qta el texto impreso en las  paladas del re c i ­

piente ocupa normalnente una posición dada.

Tambián es un objeto fab ricar un recipiente convenien­

te  para d istrib u ir porciones del contenido a intervalos con­

trolando la  abertura del recipiente con arreglo aúna ubica­

ción predeterminada que se puede mantener elevada para impe­

d ir e l derrame del contenido cuando se deposita el recipien­

te  despuós de haber roto el se llo  del mismo.

Es otro objeto más proveer un recipiente distribuidor 

de las  c a ra c te rís tica s  precedentes que permite volver a ce­

r r a r  el recipiente de3 ruós de ab rirlo  para proveer un sello  

razonablemente eficaz contra la  pórdida de su contenido.

Otro objeto básico es proveer un recipiente que tiene 

las  ca ra cte rís tica s  ventajosas anteriores que se adapta pa­

ra  se r fabricado partiendo de los numerosos m ateriales que 

se pueden s e lla r  por un lado solamente.

Los objetos anteriores de la  invención se han logrado 

en una forma preferida de recipiente que es esencialmente un 

tubo de material delgado, flexib le , cerrado por sello s en ca­

da extremo dispuestos en un ángulo uno con respecto al otro.

A fin  de emplear un material que es obturabla con calor por 

una cara  solamente, la  sábana plana de m aterial se pliega  

formando un tubo con la s  caras in terio res  de porciones mar-
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Sin ales por lados opuestos de la  sábana en relación de ca­

r a  con cara . Las porciones marginales se sellan  entonces 

juntas aplicando c a lo r , cara in terio r contra cara in te rio r , 

para formar una costura que se extlehde longitudinalmente con 

respecto al tubo y sobresale del tubo. La costura longitudi­

n al sobresaliente se pliega contra e l  tubo y se sostiene en 

esa posición plegada mientras que se forman los sellos de 

extremo en planos angularmente dispuestos uno con respecto  

al otro. Cuando estos sellos de extramo están substancial­

mente 90s uno con respecto a l  o tro , e l  recipiente resultan­

te es un te trabe dro que tiene cuatro caras triangulares de 

igual tamaño. Cualquiera de estas caras es de suficiente t a ­

maño para proveer una base sobre la  cual puede descansar el 

recipiente ai posición estab le . El m aterial que es obturable 

con calor por un lado solamente se u til iz a  a s i  de manera que 

todos los bordes cortados están en el e x te r io r  del recipien­

te y no se bailan expuestos en ninguna parte a l  contenido. El 

se llo  longitudinal plegado se extiende a trsvós de cada se­

llo  de extremo en una posición equidistante de los bordes la -  

20 torales del se llo  de extremo. Una c a ra c te rís tic a  importante

del paquete es que s i  e l  se llo  longitudinal se sostiene en 

una posición plegada hacia a trás mientras se aplican los se­

llo s  de extremo, los esfuerzos de tensión naturales en e l  pa­

quete mantienen despuós el se llo  longitudinal en una posición 

25 plegada substancialmente plana próximo o en contacto con l a

pared del recipien te.

Por un extremo, el tubo está  cerrado por un área sella ­

da ancha dentro de l a  cual se foima up canal vertedor que se 

extiende en e l  área sellada pero no a través de la  misma. Bs- 

30 tá ubicado adyacente a un borde la te ra l  del área sellad a; una
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lín e a  de debilidad formada por ta le s  medios como una h ile ­

ra  de perforaciones espaciadas e s tá  dispuesta para in tersec­

ta  r  e l borde del extremo ex terio r del área sellad a ancha. La 

h ile ra  de perforaciones se extiende hacia pero no lle g a  has­

ta  e l  canal vertedor y provee un medio para controlar la  d i­

rección o ubicación de l a  rasgadura del recip ien te  a f in  de 

romper e l  s e llo  y a b rir  e l  canal vertedor con e l fin  de dis­

tr ib u ir  e l contenido. Este canal vertedor e s tá  de t a l  modo 

ubicado que se encuentra en una posición elevada cuando e l  

recip ien te descansa sobre una cara por e l  lado opuesto del 

recip iente impidiendo la  párdida o derrame d el contenido.

Se provee una hendidura, adyacente a l canal verted oí' 

en la  cuál se podrá in se r ta r  la  esquina del recip ien te des­

pués de hacer un dobles a travós de este  canal. Este doblez 

c ie r ra  e l canal y re tien e  e l  contenido contra la  párdida de 

manera que se pueda d is tr ib u ir  más adelante.

La invención se comprenderá más fácilm ente haciendo re­

feren cia  a l a  descripción siguiente y los dibujos que se acom­

pasan, en los cuales:

La F ig . 1 es un alzado la te r a l  de un recip ien te  que 

in teg ra  una f  orma preferida de la  invención;

La F ig . 2 es una v is ta  en planta del mismo;

La F ig . 3 es una sección v e r t ic a l  segdn la s  lín eas 

3-3 de la  F ig . 1 ;

La F ig . 4 es una v is ta  ai perspectiva que muestra co­

mo se pliega una hoja de m aterial para formar un miembro tu­

bular ;

La F ig . 5 es una sección tran sv ersal de un miembro tu­

bular segán la  lín ea  5-5 de l a  F ig . 4 ;

La F ig . 6 es una v is ta  sim ilar a la  F ig . 5 pero mos-
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trando la  porción se lla d a  plegada contra la  porción no se­

lla d a ;

La F ig . 7 es un alzado la te r a l  del recip ien te con la  

porción rasgada para a b rir  e l  canal vertedor;

La F ig . 8 nuestra e l recip ien te de la  F ig . 7 inclinado 

a f in  de escanciar e l contenido del mismo;

La F ig . 9 es un alzado la te r a l  p arc ia l de la  esquina 

superior del recip ien te  ea el oanal vertedor que muestra co­

mo se puede plegar la  esquina e in se rta r  en una hendidura ad­

yacente a l  canal vertedor;

La F ig . 10 es una v is ta  en perspectiva de una forma mo­

d ificad a  de la  invención.

En las  F ig s. 1 y 2 se representa un recip ien te que in­

tegra la  invención. En su aspecto más amplio, la  invención 

no se lim ita  a m aterial obturable con c a lo r ; pero con motivo 

de que ruchos paquetes se elaboran más f á c i l  y económicamen­

te partiendo de dicho m aterial; la  invención se d escrib irá  

de esta  manera.

E l recip ien te puede considerarse para algunos fin es  co­

mo hecho partiendo de un tubo de m aterial laminado, porque 

en algunos de sus aspectos, la  invención es independiente de 

como se produce e l  miembro tubular. No obstante, segán se ex­

p lic a rá , la  forma preferida se forma de una manera p articu lar 

pura perm itir e l  uso de m aterial que es obturable con calor 

por una cara solamente. Esto hace posible emplear la  gama de 

m ateriales más amplia, incluso aquellos que son obturable por 

una o ambas coras.

En la  F ig . 4 se representa e l  extremo de una sábana 

plena 12 de m aterial y e  se puede obturar por la  cara que mi­

ra  hacia arriba en el d ibu jo. Los m ateriales usuales son la ­

minados o recu b ierto s, y pueden i n c l u i r l a ^ 3 ^  resin a s in tá -
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t i c a  o substancia p lá s tic a , un papel metalizado, o materia­

le s  sim ilares en varias combinaciones. Como es bien conoci­

do en e l  ramo, e l  m aterial se sum inistra normalmente en un 

r o l lo , no se re pro sen ta  en los d ibu jos, que se desenrolla 

pora proveer una sábana continuo-, l a  porción de extramo de 

la  cual se representa en 12. A fin  de formar un miembro tu­

bular como en 14 partiendo de la  sábana 12, los dos bordes 

lon -ltu d in ales de la  sábana se juntan en 15 más arrib a  de la  

sábana de manera que la s  caras in te r io re s  de la s  porciones 

marginales adyacentes a los bordes opuestos están en contac­

to en lo  que se  conoce como una relación  de cara con cara.

En e s ta  posición, la s  porciones marginales de la  cara más a l­

ta  de la  c in ta  12 se ponen en contacto mutuo, luego se ca­

lientan las  porciones marginales bajo presión a f in  de efec­

tuar una unión entre e l la s  y producir una costura longitudi­

nal 15. A si, la s  porciones marginales de la  sábana se obtu­

ran ju ntas, cara in te r io r  contra cara in te r io r . Los medios pie 

gadores y salladoras no se representan en lo s dibujos, pues­

to que no formar parte de la  presente invención.

En una etapa conveniente de la  operación, podrá cor­

tarse la  sábana en cualquier punto conveniente, resultando en 

un miembro tubular 14 do una longitud deseada que aparece en 

sección transversal como en la  Fig . 5.

En e l  miembro tubular 14 hecho segán se ha d escrito , 

la  costura longitudinal 15 sobresale hacia afuera de la  pa­

red tubular y en esta  posición presenta un obstáculo. Este 

obstáculo se  elimina plegando la  costura 15 en o cerca de su 

base y aisnteniándola plana contra una porción no sellad a del 

miembro tubular, aegtín se representa en l a  F ig . 6. l a  porción 

sellad a de doble espesor se extiende ahora plana contra uno

10
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de loa lados o paredes del tubo y como resultado e l  miem­

bro tubular 14 puede 'manipularse en operaciones subsecuen­

tes  tan fácilm ente como s i fuese ¡aecho con l a  costura so la ­

pante convencional.

La. invención no se lim ita  necesariamente en todos los 

respectos a fornar e l  miembro tubular de e s ta  manera; pero 

es preferida. La manera de formar la  costura 15 elim ina cual­

quier contacto entre un borde cortado del m aterial y e l con­

tenido liqu id o . La barrera contra la  humedad es continua.

E l miembro tubular tiene la  cara sallad ora dentro. Por 

consiguiente úad-& extremo del tubo puede cerrarse poniendo 

las  porciones mar ¿finales opuestas del tubo en e l  extremo jun- = 

tas con la s  caras s e l dadoras in te rio re s  en contacto y untán­

dolas con calor para formar un se llo  plano, como en 16 en las  

Figs. 1 y 2. E l s e llo  en 16 c ie rra  un extremo del miembro tu­

bular .

Es en esta  etapa e¡n la  formación del recip iente que nor­

malmente se lle n a  ó s te . E l  contenido es da ordinario un ma­

t e r ia l  liqu id o , semiliquido, o granular, cualquiera de los 

cuales es suficientemente fluido para f lu i r  par un pequelo o ri­

f ic io  en e l  rec ip ien te . E l contenido del recip ien te  10 se su­

pone en e s te  ejemplo ser un liqu id o ; pero se comprenderá que 

la s  substancias secas que presentan c a ra c te r ís t ic a s  flá ld as 

semejantes se  podrá emplear de igual manera y que, en gene­

r a l ,  la  naturaleza exacta del contenido del recip iente no es 

lim ita tiv a  de la  presente invención.

Despuás de H enar e l miembro tubular 14, se c ie rra  e l  

otro extremo de una manera semejante a como se cerró e l  p ri­

mer extremo y poniendo juntas la s  porciones marginales de las  

paredes del tubo en e l extremo abierto  del mismo y sellándolas
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juntas mediante la  aplicación de ca lo r y presión. Esto pro­

duce e l s e llo  indicado generalmente en 20 en la  F ig . 1 , Se 

observará/ que e l  área del s e llo  20 es generalmente más sa­

cha comparado caí e l  s e l lo  15 del otro extremo. Por consi­

guiente, se hace re feren cia  a l s e llo  2C como un área sellad a 

más ancha.

, O ano puede verse mediante la s  F ig s . 1 y 2, cada uno de 

los s e llo s  16 y 20 se extienden esencialmente s i  un solo pla­

no; y los planos de la s  dos áreas selladas se disponen a subs- 

tanoi Imente 90s una con respecto a l otro . Como resultado, 

lo s esfuerzos de tensión inherentes a la s  paredes hacen que 

e l recip ien te  asuma la  forma de un tetrahedro que tiene cua­

tro  caras trian g u lares,' tocas de la  misma forma. Será eviden­

te  que la s  preredes la te r a le s  triangulares del paquete están 

espaciadas entre s i  de t a l  manera que e l  contenido cúbico del 

recip ien te  así fornado es mucho mayor que s i  los s e llo s  16 y 

20 36 encontrasen en un plano común, produciendo a s i un paque­

te delgado plano. No es neceoazlo, qm los planos que contie­

nen lo s  serlo s  16 y 20 se dispongan exactamente 90& uno oca 

respecto a l  otro.

La costura longitudinal 15 se ubica para yacer sobre 

dos caras contiguas del recip iente y para cruzar los se llos 

de extremo 16 y 20 en la  misma posición equidistante de los 

bordes la te r a le s . 31 s e l lo  longitudinal se mantiene plano ai 

una posición pingada durante la  aplicación  de los s e llo s  de 

extremo. Despuás las esfuerzos de tensión naturales del pa­

quete mantienen e s ta  a le ta  longitudinal en substancialaente 

una posición plegada..

Las F ig s . 1 y 2 muestran una forma preferida del re ­

c ip ien te . Debería se Halarse que los esfuerzos de tensión na­

turales que mantienen e l  setla longltudig

1 2
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plegada decrecen a medida que decrece e l ángulo re la tiv o  

de los se llo s  de extracto desde $0¿ a OS. Por encima de 45  ̂

este esfuerzo es suficientem ente e t ic a s . Angulos cutía los

cada s e l lo  de extremo en una posición equidistante de loa 

bordes la te ra le s  del s e llo  de extremo.

Considerando e l área se llad a  ancha 20, se observará 

que es tá  confinada por dos bordea la te ra le s  paralelos 20a y 

20b. Estos bordes la te r a le s  se encuentran en los pliegues o 

dobleces del -material la  Minado. Cada borde in te rsec ta  e l  ági- 

ce conán de tre s  de los cuatro lados triangulares del r e c i­

p ien te. Por consiguiente, cualquiera de estos bordes la te r a ­

le s  se  puede mantener en l a  parte más a lta  del recip iente 

cuando áste  descansa sobre su cuarto, lado trian g u lar, que 

es e l lado que no e s tá  contiguo a l  borde la te r a l  p articu lar  

elevado. Con motivo de que uno de los bordes del área s e l la ­

da ancha se puede elevar a s i ,  es ventajoso u b icar e l  canal 

vertedor 22 adyacente a dicho borde la te r a l ,  o contiguo a l  

mismo, segdn se representa er, la s  Figa. 1 y 7 . Este canal v er 

tedor es un pasaje que se extiende hasta pero no a travás del 

área se llad a  ancha y comunica libremente por un extremo con 

e l in te r io r  del re c ip ie n te . E l otro extremo del canal e s tá  

cerrado por e l s e llo  2 0 ; pero cuando se abre, e l  canal pro­

vee un medio para escanciar e l  contenido del recip ien te .

Con e s te  arreg lo , s i la  esquina más a l t a  del paquete 

acabado se q u ita  rasgando o cortando a lo  largo de una lín ea  

ge n e raimen te indicada en 24 e la  F ig . 7 , e l extremo exterior 

del canal vertedor 22 se abre y e l  contenido del recip ien te 

puede escanciarse de una manera controlada inclinando e l re -
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cip ien te según se representa, en la  Fig . 8 . S i so lo  se es­

cancia pareiaUntante e l  contenido y se desea conservar e l  

remanente dentro del recip ien te  por algún tiempo, e l r e c i ­

piente se co loca segóuáe representa en la s  F ig s . 1 y 7 . E l 

canal vertedor 22 e s tá  ahora e le  ado más a lto  cae e l  n ivel 

del contenido.

Los m ateriales del carácter de los que se  usan para 

estos recip ien tes son tenaces y duros de rasgar a lo  largo 

de una lín ea  dada. De conformidad, ae p refiere  proveer una 

h ile ra  25 de perforaciones espaciadas u otros medios semejan­

te s , que proveen una lín e a  de debilidad a lo  largo de la  cual 

se puede in ic ia r  una rasgadura cizallando manualmente e l  ma­

t e r ia l  a lo  lar*yo de la  l ín e a  de la s  perforaciones. Esta l í ­

nea de perforaciones in tersecta  e l  borde de extremo 30c del 

área se llad a y se d ir i jo  hacia e l  extremo del canal vertedor 

22 pero no lle g a  hasta e l canal en forma de no in te r fe r ir  con 

e l  s e llo  en este  punto. La rasgadura es orientada por la  h i­

le r a  de tari oraciones de manera que continúe a través del ca­

n a l.

T a l vez se desee almacenar una porción no usada del con­

tenido del recip ien te por algún tiempo; y ccn es te  fin  es con-' 

veniente poder cerrar el canal vertedor 22. Esto se podrá 

hacer plegando l a  esquina más a l ta  28 del recip ien te sobre s í  

misma a lo  largo de una lin e a  t a l  como la  que ae indica en 

26, ubicando e l doblez en cualquier punto conveniente para 

c e r r ir  e l  canal vertedor. A fin  de reten er la  esquina 28 en 

esta  posición plegada, ae provee una hendidura 29 en una po­

sición  cerca del extremo ex terio r del canal vertedor y de ta l

modo ubicada como para r e c ib ir  la  esquina 28 de la  manera que 

se representa en l a  F ig . 9 . Si ae dobla la  esquina a lo  largo
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de la  lín ea  25 y luego se p liega entre loa dedos, podrá en­

tonces in sertarse  fácilm ente l a  esquina en la  hendidura 29 

para mantenerla en la  posición plagada.

Se observará medíante la  Fig . 1 que e l  borde da extre­

mo 20c del área sellad a ancha no es tá  paralelo con e l  lado 

opuesto 20d que representa un confín in te r io r  del área s e l la ­

da atyacente a l espacio in te r io r  del re c ip ie n te . S i bien pue­

den hacerse estos dos lados paralelos s i se desea, se compren­

derá que se puede efectu ar una economía de m aterial inclinan­

do los dos lados uno con respecto a l otro , l a  ubicación del 

canal vertedor 22 hace que sea conveniente que e l  área s e l la ­

da 20 sea de anchara máxima por sólo una porción de la  distan­

c ia  entre los bordes la te ra le s  20a y 20b.

E l área, se llad a  ancha y e l canal vertedor ponen en ev i­

dencia para el usante del recip iente que la  parte superior 

del paquete o recip iente es el ápice contiguo a l  canal verte­

dor. Como resultado, los consumidores normalmente depositan 

e l  recip iente sobre da cara opuesta, en la  posición de la s  Figs. 

1 y 2. Como resultado, puede ap licarse  e l texto  impreso a una 

o más de la s  tre s  caras superiores, corno en 32 en la  Fig* 2, 

con la  .sepuridad do que será de ordinario v is to  en un aspec­

to dado. Asi renglones de le t r a  de molde paralelos a l  borde 

16a del área sellad a serán horizontales se leerán de confor­

midad. Esta c a ra c te r ís t ic a  del recip ien te permite e l  uso de 

la  impresión en posición sobre la  sábana de m aterial en posi­

ciones predeterminadas para convertirse en un lado de un re c i­

piente e id e n tif ic a r  ase lado. El recip ien te  presenta un Indo 

que parece ser apropiadamente e l  fondo y as i puede ap licarse 

la  impresión para sacar provecho de ese hecho.

Dos lados pueden garandarse haciendo los se llo s de ex tre -
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no 16 y 20 en planos en un ángulo uno c a í respecto s i  otro, 

-típicamente entre los lím ites  de 45 s y ? 5 - .  La F ie . 10 mues­

tra  e s ta  fa rra  modificada de la  invención en l a  cual lo s se­

llo s  de extremo se encuentran a 45- aproximadamente, uno con 

respecto a i  otro .
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Los puntos qus como c a ra c te r ís t ic a  de novedad se pre­

sentan para, que sean objeto de e s ta  so lic itu d  de Modelo de 

U tilidad  por -VBIHPB años, son los sigu ientes:

l e . -  Recipiente d istribu id or te traéd rico , hecho de 

una so la  hoja de m aterial delgado, f le x ib le , sóida ble y es­

tanco a l  agua, no prolongándose ninguno de sus cantos hacia 

e l in te r io r  del recip ien te  y sotando pegados entre s i  por 

color los bordes longitudinales opuestos son sus lados in te ­

r io res  enfrentados unos cen otros para proporcionar un tubo 

con una costura longitudinal y una su p erficie  in te r io r  ob­

tura ble por ca lo r y estanca a l agua que e s té  exenta de cantos 

estando los extremos de sus bordes de obturación pegados en­

tre  s i  por c a lo r , y sus bordes de obturación dispuestos en 

planos inclinados uno con respecto a l  otro en un ángulo de 

entra 60 s y 903, formando a s i un recip ien te  que tiene cuatro 

lados de forma esencialmente trian gu lar, caracterizado por 

e l hecho de que Ir soldadura longitudinal e s té  plegada por 

e l lado e x te r io r  del recip ien te  y se extiende transversal­

mente basta los bordes extremos- de obturación y hasta parte 

de la s  sup erficies ex teriores de dLoa lados triangulares ad­

yacentes del rec ip ien te , coa lo  cual e l  recip ien te obliga
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a l a  soldadora, longitudinal a ocupar una poi'ñci&i plegada 

sustancialmente plana en contacto con su su p erficie  exte­

r io r .

2E .- Un recip ien te  d istribu id or.

T al y como se ha d escrito  en la  Memoria que antecede, 

representado en los dibujos que se acompañan y con lo s  f i ­

nes que se asm esp ecificad o .

Esta Memoria consta de d ie c is ie te  hojas e scr ita s  a má­

quina por una so la  cara.

AV3. 17
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