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americana, residente en: 220 east 42nd Street,

NEW YORK, N.Y. 10017, EE. UU. de A,

La presente invencidn se refiere a picos
vertedores y cierres para emvases, Més particularmen~
te, se refiere 2 un pico vertedor y a un cierre sells
do por calor para un envase de solape con la parte

5 superior de forma hastial y revestido con pléstico,

Mod. 113
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para fldidos, incluyendo leche y otras bebidas.

En sentido general, los envases de solape
hechos con cartulina o materiales similares son e¢ir-
culares o cuadrados en su seccidn transversal,lateral,

54 ¥, en este Ultimo caso, se les forma con una pieza ra-
yada, o a la que se les han dado lineas de doblez que
definen, sobre la misma, cuatro paneles mayores, rec-.'.a
tangulares, y un quinto panel menor. Cada uno de los <
cuatro paneles mayores se une, por lo menos, con uno

10. de los otros, & lo largo de uno de sus lados més lar—"..' *

208 segin estd definido por une reya o una lines de °:
doblez y éste, cuando se forma el envase con la piezary -

° LR 3

constituye una de las paredes laterales del emnvase, * ° *

normalmente dispuestas verticalmente. EL quinto panel*’.*

s o

15. menor o solape de costura lateral, se extiende por el °°;
cuarto panel mayor a lo largo del lado mds largo del‘. )
mismo no adyacente al tercer panel mayor. Una raya o
1{nea de doblez separa los paneles cuarto y quinto.
Entonces, en el envase erguido, terminado, el exterior

- 20. de l=a solape de costura lateral y el édrea del primer
panel adyacente a su borde son unidas con la gyuda de
cola u otro adhesivo. Es el solape del interior de tal
panel primero sobre el exterior del quinto panel,usual-
mente hacia el sitio de la linea de doblez entre los

25. paneles cuarto y quinto, lo que le da a estos envases
su nombre.

Preguntas sobre la resistencia estructural

¥y material surgen con todos los envases desechebles
hechos con cartulina o materiales similares, particu-~

30. larmente cuando los productos que se intentan envasar
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son totel o parcislmente liquidos, en vista de que
cualquier rotura, quebradura o deslaminacién en la
estructura,ys sean ocasionadas porque haya tensiones
indebidas diseffadas en el envase 0 colocadas sobre el
mismo y la pieza para el mismo durante la operacidn
de conversidén o manipulacién normal, o la penetrabi-
lidad inherente en el material conducen a la pérdida ' °*

L L
.

de los productos, Hasta el presente, se han buscado \.';

respuestas a estas preguntas en la técnica de revea- i
timiento de le pieza bédsica, Se ha sugerido revestix‘{::E
los envases finales con varios agentes, tales como -;.

ceras, sumergiéndolos en tanques con les mismas Y se ..
ha sugerido revestir previamente le pieza, antes de : .'°

LI )

formar los envases con la misma, por ejemplo, con Pozt° 2.

L 3 -

lietileno, Sin embargo, el uso de tales revestimienz°za.

tos no se ha hallado que responda totelmente las pre~
guntas, en un mimero de érems criticas, "Areas" se
usa aquf premeditadamente, en vista de que un problema
no resuelto por la técnica de revestimiento estd pre-
cisamente en el drea de las rayas o lineas de doblez
del envese de solape y el 4rea de su costura latersl.
Una solucidn a este problema estd suministrada por la
patente de los Estados Unidos de Norteamérica mimero
3,137,436, Otro problem& no resuelto por la técnica
de revestimiento y, en verdad, grandemente creado por
ésta, estd en el drea de un borde finalmente libre
provisto en muchos envases de solape, v.gr., 1los que
llevan la marca "Pure-Pak" de Ex-Cell-O Corporation.
Este problema comprende, en sentido general, la des-

laminaecidén del borde, debido & su indeseable, pero
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hasta ahore no remedisda, unidn al revestimiento del

envase y le consiguiente debilitacidn de la estructura
del borde y destruccidn de su apariencie normalmente
limpia y atractive. La invencidén de la presente solici-
tud rebese este problema y proporciona otras ventajas.
Tlustrativo del tipo de problema encontrado

.
Svene

y conquistado por la presente invencidn es el que surT._
ge en la fabricacidn de envases de solape con cubierfafE
o parte superior hestiasl, los cuales tiensn picos ver—:'
tedores, integrales, del tipo general mostrado en.la{::E
patente vencida de los Estados Unidos de Norteamériees'

No. 2,198,119 cuando se usa una pieza de cartulina ques.
tiene laminada e le misma, usualmente por medio del {::}
método de extrusidén, una pelfcula fina de un materigl <

eav o

termopléstico, tal como polietileno, para el fin de.*:

..l >

dar un revestimiento protector. Esto ocurre porque se
usa calor para lograr el cierre sellado de la cubierta
hastial y tal calor no siempre llega e dreas criticas
en cantidades suficientes para dar un cierre aceptable,
sino que puede tener el dafiino efecto secundario de
hacer que el borde del pico vertedor se una al reves-
timiento termoplésfico del envase. Tal union del borde
del pico vertedor, gue no es necesaria para proporcio-
nar un buen cierre del eunvase, conduce & una deslami-
necidén cuando se abre el envase y la deslaminmcidn dafia
la fluidibilided del pico y el atractivo del emvase.
Las piezas para envases de solape, aqui en
cuestidn, tienen la configuracidn general de las mos-
tradas, por ejemplo, en las patentes vencidas de los

Estados Unidos de Norteamérica Nos. 2,218,670 ¥y
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2,329,797 e incluyen cuatro paneles de cierre, termi-

neles, superiores, conectados, & lo largo y por medio
de rayas o lineas de doblez latereles, & los cuatro
paneles mayores de la pieza discutida anteriormente.

5. Dos de tales paneles de cilerre, terminales, que pueden
ger conectados con los paneles laterales, mayores, pri-

.
ebey

mero y segundo, de la pleza del envase, & merudo tienqn

s6lo una o mds rayes y lineas de doblez laterales, a&if~
cionales, y, en el envase finel o erguido, formen 1a§?"
10. superficies de techo de la parte superior o cubierta{iri
hastial para el mismo., Los otros dos peneles de cierré;
terminales, que pueden ser conectados con los panelew s

laterales, mayores, segundo y cuarto, de la pieza pégﬁ-

el envase, por ejemplo, tienen una raya o linea de qu=-

L 4 v

15, blez lateral, una vertical y dos diagonsales, conyergqpf
tes, que definen varios triangulos en tales paneleBUAE}
cierre terminales y, en el envase terminado, forman las
superficies hastiales de la cubierta hastial para el
mismo. Tras la ereccidn de los emvases con las piezas,

20, como se ha descrito, porciones triangulares de los pa~
neles de cierre, terminales, triangulados, son llevadas
a una relacién de tope o colindante con porciones inte-
riores de los paneles de cierre, terminales, de la su-
perficie de techo. Entonces, en las manos del usuario

25, del envase,‘tales porciones triangulares de uno de los
paneles de cierre terminales, trimgulados, son sacadas
de la relacidn de tope o colindante con algunas porcio
nes de los paneles de cierre, termineles, de la super-

ficie de techo y son llevadas mds alld de las mismes,

30. parae formar un pico vertedor, cuyo borde era y es el
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reborde exterior de dicho panel de cierre, terminsl,

trianguledo, de la pieza del envase.

Sin embargo, a memudo sucede que, debido 2
errdnee aplicacion de presidén por el que estd abrienio
el envase, rigidez del material ,del envase, rayas o
1{neas de doblez imperfectas, o cosas por el estilo,

L4
LA X X

se demora la separacidn de las porciones triangulares

del contacto con las porcionss interiores de los pané:°:
les de cierre, terminales, de la superficie de techo;f?‘
o ol borde luce estar fijado en su posicidn cerrade é;fé
el envase y no salta fdcilmente de debajo de tales sﬁé‘

perficies de techo para formar el pico vertedor. Elw:+
resultado es que el que estd abrienmdo el envase pueé_e_'::-
que tenga que insertar su dedo en el envase, & 1o lgt=",

«w 1

go del borde, para obtener el pico y, por consiguig?@p;
puede contaminar el contenido del envase y el borde:, l
Hasta el presente sé han propuesto varias so-
luciones para evitar la deslaminacidn del pico verte-
dor de envases de solepe con cubierta hastial, de la
variedad, anteriormente descrita y el arruinemiento de
su fluidibilidad, al iguel que su apariencie e inte-
grided estruotural, generel, as{ como también las de
los envases., Todas ellas han resultado insatisfacto-
rias, por lo menos en cierte parte. Se ha sugerido ocu-
brir cada borde del pico con celofdn, para evitar la
indeseada adhesidn o unidn. Esto se ha probado que
resulte prohibitivo en términos de meteriel y costos
de la labor. Se ha sugerido imprimir materieles anti-
adhesivos (que no son sellables por calor) sobre el

revestimiento termopldstico de los envases, por medio



5

10.

15.

20.

25,

30.

1 i
d
de flexografia o rotograbado, y en 4reas especificas,
pera evitar la indeseable unidn o adhesidn. Esto sdlo
he demostrado temer éxito parcialmente, porque el re-
borde del panel no revestido o cortado que finelmente
forma el borde del pico vertedor, al impuleo de las
mordazas de la méquine adaptadas para formar el cierre
del envese de cubierte hastial, surce o ramra direc-
tamente a través del adhesivo y hacia adentro del re-
vestimiento termopléstico, derretido y subyacente, don
de el reborde se inerusta firmemente, cuando las morda
zas son finalmente cerradas y donde éste se une firme-
mente cuando el revestimiento se enfria. Resulté con
mds éxito, alrededor del 55% del tiempo, cuanio se mon-
taron deflectores del calor en la miquine cerradaré'pa-
ra degviar alguna energia térmica de las 4reas eéi;hp
pedas con adhesivo, pero no toda la maquinaria exi?tqg
te puede ser cambieda de este manera, particularﬁ??ﬁp
gin desviar alguna energia térmica de las dreas e don-
de se necesite perfeccionar el sellado por calor del.
clerre del envase de cubierta hastial. Ademds, log .
deflectores han demostrado ser bastante costosos.;:;x
Se he halledo ahora gue, por modificaci§ﬁ?é

sorprendentemente simples de las piezas para envases
de solape con cublerte hastial, de este tipo, se pue-
den lograr picos vertedores que son sorprendentemente
fuertes y ri{gidos, de apariencia limpia y que no estdn
sujetos a rezago en su aberture o manipulacién insani-
teria, indeseables, ni en la operacidn de comversidn
ni en la operacidn de llenado del envase.

Une de tales modificaciones consiste en for—
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mar, por medios comvencionsles, un par de rayas o 1li-
neas de doblez, cortas, en uno o en ambos de los pane-
les de cierre, terminales, triangulados o de superfi-
cie hastial y verticalmente a través de una parte de
éste durante el corte povtrogquel de la pieza. Prefe-
riblemente, tales rayes son dispuestas generalmente
paralelas y en cualqulera de los lados de la raya o
1inea de doblez verticel de tal panel y, por ejemplo,
a une distancie de aproximedemente 4.8 mili{metros de
le misma. Por supuesto, tal medida depende, hasta cier
to grado, del tamafio del envase comprendido.
Anteriormente hemos descrito otre mejora o
modificacidn parae enveses de solepe con ocubierta has-

.
«aasn s

tial, de este tipo, la cual comprende una ranura,.}i—
mitada en su longitud para que exista solamente ';13' .ﬁno
de los pansles de cierre, termineles, de superfiéﬁé°
hastial, cerca del reborde exterior del mismo y d&éz
esté generslmente paralela & dicho reborde exteriﬂ?,
la cual forma el borde del pico vertedor. Cuando das
dos modificaciones son usadas en conjunto, el paﬁ.§§°
rayas descritas anteriormente preferiblemente se phﬁuen
tra entre la ramra y las rayas diagonales del paﬁe; de
cierre, terminal, de superficie hastial, en cuestion.
A11{, el par de rayes proporcionan al consumidor o al
que hage uso del contenido del envase, un pico que tie
ne una operabilided esegurada y que dura relativemente
¥ que hesta ese momento no ha sido tocado por manos
hunmanas,

Otra modificacidn de las plezas para envases

de solape con cubierta hastial, de este tipo, y que re-
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sulte en picos vertedores que estén menos sujetos a
unién, humedecimiento, pérdida de fluidibilided o
manipulecidn insanitaria, indeseables, bien sea en la
operacidn de conversidén o en la operacidén de relleno
del envase, se pueden lograr usanio o no la impresidn
con antiadhesivo o deflectores de celor, Tal modifi-
cacidn consiste en formar, por medios convencionales,
una l{nea de huecos o perforaciones, que se diferen-
ciae de una mera raya o linea de doblez, en y & través
de uno o ambos de los paneles de cierre, terminales,
de superficie hastiel, o triasnguledos, adaptados para
formar un pico vertedor integrel con los mismos y le~
terslmente a través de uno o ambos de los mismos du-
rante el corte por troquel de la pieza. Preferibléﬁbg
te, tal 1{nea de huecos debiera ser dispuesta'geﬁ;;ﬁl-
mente paralela & la raya o 1inee de doblez lateraﬁ'ae
tel panel y, por ejemplo, & una distancia de aprééiha—
demente 1.6 milimetro & 9.5 milimetros de su reboxide
exterior en un cartén de 0.95 litro. Los huecos pyeden
ser tan grandes como aproximadamente 4.8 mil:(metr,?é :de
digmetro. Tales medidas, por supuesto, dependen hfé;g
cierto grado del tamafio del envase de que ege tratﬁ{.;
La 1inea de huecos cae encime de la interseccién de °
las reyas diasgonales. Tal modificacidén le suministra
al envase final, sobre la linea, una tira de la pieza
originel pare hacer el envase la cual puede y, aun,
deblere ser firmemente unide o adherida a los interio-
res de 1los paneles de superficie de techo y, en le 1{-
nee, un sitio para una rotura cesi limpia ein deslami-

necidn cuanio el envase sea abierto y su pico vertedor
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es formado. A lo sumo, le deslaminacidn puede tener
lugar a lo largo de 1a lineas, solamente donde no heya
haebido separacidn completa durante el corte por tro-
quel de la pieza y la formacidn inicisl de la linea.
Esta también le proporciona al consumidor o el que use
el contenido del envase, un pico que tiene una fluidi-
bilidad asegurada y de duracidn relativa y que no ha
gido tocado hasta ese momento por menos humanas.

Algunas veces ocurre que, debido a dificul-
tad en la distribucion de calor radiante que proviens
de alambres de gran resistencia eléctrica o calor de
conveccidon suministrado de una unidad de aire celien-
te de quemador de gas a, 0 sobre y alrededor de los
elementos o miembros superiores de ciere, los cualts
se van a formar hasta hacer la estructura hastiai;'au
unidn por sellado y, particularmente, la unidn por
sellado de partes de tales elementos para evitar{@ih
final abertura del envase a lo largo de la ranurasen
el panel de cierre, terminal, de superficie hastial,,
no tiene éxito completo. Esto puede ser superado:yf%e
puede lograr un cierre bien sellado del envase dq;;%;-
tuline revestido con termoplédstico, por una modiﬁiéa;
cidn resultante de un proceso en el cual el primé}: )
pago incluye el former en la piez&, por medios con-
vencionales, une ramra completa (v.gr., una ramre
que completamente atraviesa el material que se esté
cortando), lo que se diferencia de une simple linea
de doblez de raya, ramira percial, o linea de perfo-

raciones o huecos, por lo menos en uno de los paneles

de cierre, terminales y triengulados, o de superficie
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hegtial, del envase, cerca del reborde exterior del

mismo y en la cual un segundo paso incluye la forme~
cidén de une zone exterior de disrupcidn superfieial
en tal panel debejo de la ramra completa y, opcio-
nelmente, encims de la misma,

La remrs completa o 1ines de separecidn o
rotura puede ser recta o con disefios. Preferiblemente,
debe ir lateralmente en el panel de cierre, terminal,
de superficie hastial, y generalmente paralele a su
reborde exterior. También es preferible hacer que és-
ta se halle aproximadamente de 1.6 mil{metro a 9.5 mi-
1{metros de dicho reborde exterior ¥y en un envese con

un tamafioc de 0.9 litro, pero ésto depende, en parte,

de las dimensiones del envase en el cual ésta es em-

pleada, : P

Por "zona exterior de disrupeidn super¥itial"
se quiere decir un érea, en el lado de la pieza ﬁ%;ﬁ
el envase que finalmente formard el exterior del *grva-
se, que se ha puesto éspera por cualguier medio con~
vencional (tales como medios para abrasién, raspddo,

tes

grabado, estampado en relieve, moleteado, estriade,-,

ae *

corte, etc., en 1{neas o disefios, o &l azar) hasta-nuna
profundidad igual a ciertas parte o todo el gruesé'éei
revestimiento termopldstico sobre el exterior del en~-
vage, V.gr., aproximadamente 25.4 micrones y, prefe-
riblemente, cierta parte del grueso de la cartulina
del envase, V.gr., aproximadamente 457 micrones. Pero
también puede que no comprends nada més que remover o
dismimiir el lustire o glaseado del termopldstico so-

bre la cartulina, por ejemplo, por una cuidadosa apli-
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cacidn de calor o, por lo menos, por la evitaoiun de
un laminado en frio del drea en cuestidon con una su-
perficie muy pulida (como es comin en el presente) o,
para otro ejemplo, ineluyendo un pigmento deslustra-
dor en el termopléstico en el drea en cuestidn.

Esta modificacidn de la presente invencidn
le suministra al envase de cartulina final, revestido
con termopléstico, por encima de la 1{nea de la tira
completa, con una tira de la pieza pare hacer el en-
vase similarmente revestide la cual, en su interior;
puede y estard unida o adheride a los interiores de los
paneles de cierre; terminales, de superficie de techo,
del envase y la cual, en su exterior, puede y estaré
unida o adherida a s{ misma, segin la formacidn de e
estructura de clierre, terminel, de superficie haégiél,
hace que ésta sea doblada sobre s{ misma poco an#ﬁé‘de
la aplicacidn del calor utilizado para sellar 1os?&§b—
tintos elementos revestidos con termopléstico. Esté-le
suminigtra al envase un sitio, v. gr., el borde intas
rior de la remira cuanio se la mira en el envase &rgui

* 50"

do, pare una roturs limpia, sin desleminacidén en la:.
1{nes de la ramra completa cuando el envase es e@&%@%o
¥ su pico vertedor es formedo. Tembidén provee Bl envese,
por debajo de la 1inea de la ramira completa, con sumen
tade facilidad para el sellado después de haberlo lle-
nado, porque; cuando el cierre terminal de cubierta
hagstial, del envase, es formado y porciones o mitades
de 1a zona de disrupcidn superficiel en el exterior de
un panel de cierre, terminal, de superficie hastial,

por lo tanto, se les hace que colinden con cada otra,
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el calor del selledo aplicado cerca de las miesmas
tiende a concentrarse en el drea de tal zZona y pro-
ducir contacto de sellado inesperadamente mejor, don
de las mismas topan o colinden.

Entre paréntesis, no es totalmente claro
por qué ésto resulte as{, pero puede ser que la aspe-
reza ds la superfiocie revestida con termopléstico,
particularmente cuando ésta sea hasta una profundided
que regquiera que se ponga éspera le cartulina, propor-
cione un medio para que se escape el cercano y; de lo
contrario aislante, contenido de aire de la cartulina
¥y pare que, el pléstico y la cartulina immediatamente
comprendidos reciban y retengan.mée del calor emanado
por la fuente térmica. Esta teorf{e parece encontia¥
corroboracidn en que, cuando la aspereza se extf.e.r;iz'e
gobre la 1{nes de la ramra completa, el sellado'éé‘
la agregeda éres éspera es elevado, pero a menos{;ah
80 tome cuidado asdicional, es empeorado el sella&é'
del interior del panel de ocierre, terminal, de suped-
fioie hastial, a los paneles de cierre, terminalégi}
de superficie de techo, justamente detrés de tal grea
éspera; es como sl la asperezs tendiese a alejar ;i';
calor de préximas éreas no ésperas. Sin embargo, Bﬁqi
quiera que sea la teor{a comprendida en ésto, parece
que los componentes de la presente invencién, propor-
cionan no solemente una forma util para cerrar envases
de cubierta hastial, revestidos con termopléstico,para
leche y productos similares, sino que tembién propor-
cionan une menera de efectuar me;ores gellos en es-

tructuras leminares de cartulina, revestidas con ter-
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las mismas, sin que se necesite nada més que una he-
rramienta, rueda, cuchilla, cuchillo o implemento
similar, parasuministrar la aspereza requerida.

Se he hellado que la presente invencidn,
por ejemplo, tiene particuler aplicabilidad en la ine
dustria lechera y de bebidas de frutas y en conexiodn
con envases de solape, de cubierta hastial, similares
& los descritos y mostrados en la patente de los Esta~
dos Unidos de Norteamérica No. 2,750,095, pero que es-
tén revestidos con polietileno, los cuales son llena-
dos y cerrados & altas velocidades. Sin embargo, su
utilidad no estd exclusivamente limitada a tales apli—
caciones. ‘

Para que se comprenia mejor la presente .{n-
vencion, debe hacerse referencia a las sdjuntas hQ;)as

et e

de dibujos en los cuales: —

La figura 1 muestra una vista en plantg:de
una pleze pera un envese de golape, con cubierta‘hg.q—

tiel, modificedo de acuerdo con la imvencién; . -°

’
se®

La figura 2 muestra uns vista isome'tric'a,,.,
seccional, del extremo superior del envase carradb,”
formedo con la pieza de la figura 1; L

La figura 3 muestrs una vista isométrica del
extremo supsrior del envase sbierto para verter, for-
mado con la pieza de 1avfigura 1;

Las figuras 4, 5, 6 y 7 muestran secciones
de vistas en planta de diferentes piezas para envases
de solape, con cubierta hastiasl, modificades de acuer-

do con la presente invenoidn.
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La figura 8 muestra una viasta isométrica
del extremo superior de un envasge parcialmente abier-
to hecho con la pieza de la figure 7;

La figura 9 muestira una vista en planta del
extremo superior del envase de la figura 8;

La figura 10 muestra una vista isométrica
del extremo superior del envese de la figura 8 en el
momento cuando su pico vertedor toma forma;

Le figura 11 muestra una vista en planta

- del extremo superior del envase de la figura 10;

La figura 12 muestra une vista en planta
de une pieza para un envase de solape, con cubierta

hastial, modificeda de acusrdo con la invencidn;
La Tigure 13 muestra uns vista isométrica

del extremo superior del envese cerrado, formadd- don

ae o @

la pieza de la figura 12; E
Le figura 14 muestra una vista isométr&;&k
del extremo superior del envase abierto para vertér;
formado con la pieza de 1a figura 12; car s
Las figures 15, 16, 17 y 18 muestran.vig%és
en planta; en secciones, de diferentes piezas payd .

e«

envases de solape, con cubierta hastial, modificgimy
de acuerdo con la presente invencidn; ot

La figura 19 muestra une vista en planta
de una pieza pare un envase de solape, con cublerta
hastiel, modificada de acuerdo con la invencidn;

La figura 20 muestre una vista isométrica
del extremo superior del envase cerrado, formado con
la pieza de la figura 19;

La figura 21 muestre una vista isémetrica
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del extremoc superior del envasé ebierto pare verter,
formado con la pieze 193 ¥

Las figuras 22, 23 y 24 muestran vistas en
planta, en seccién, de diferentes plezas para envases

5. de solape, con cublerta hastial, modificadas de acuerdo
con la presente invencidn.

Los paneles usuales de una pieze para hacer
un envase de solape, seccionada rectangularmente, he-
cha con una pieza de cartulina revestida con polieti-

10. leno, estdn mostradas parcialmente en las figuras 12
vy 19 y estén identificados por los mimeros I, II, III,
IV y V. Los paneles de cierre, terminales, superiores,

de la cubierta hastial del envase que se va & hacer

con le pieza son los mimeros 11, 12, 13 y 14 y e:-11

15, ¥y el 13 estdn mostrados con las convencionales rﬁ&%@
o 1{neas de doblez 21 al 28, diagomnales, verticalé$~y

laterales. Las freas A y B en las figuras 1 y 12{j§g

los mismos, estén estempedas con uno de los matenga—

les entiadhesivos que se hallan a le venta, tal comg

20, ‘el Silicén No. SS4076, de la Gensral Electric,Syloff,
No. 23 de Dow Corning y el Adhesivo No. 42440 de,:L
International Printing Ink. Co. IO

La figura 1 muestra las raeyas o lineas a8

doblez 40 y 41 verticales, conmtempladas por un aspec-
25, to de la presente invencidn.

Segin lo - mostrado en las figures 2 y 13,
el panel 13 es doblado entre los paneles 12 y 14, por
debajo de la extensidén 15 de panel, en la ersccidn,
llenedo y clerre del envase formado con las piezas de

30. las figuras 1 y 12. Las porciones triangulares 1l3a y
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13b, en-este momento, son dobladas hacia'oada otra
sobre la porecidn triangular 13¢ y para que sus ledos
interiores, por lo menos, se acerquen a los interio-
res de los paneles 12 y 14, EL reborde 13 4 del panel
13 realmente colinde con los paneles 12 y 14 y, cuanio
se aplica calor para sellar todo el cierre del emvase
revestido con termopldstico, éste surca o se hunde en
el revestimiento de polietileno derretido, spbre las
drees A y B antiadhesivas y es unido a tales paneles.
Los bordes superiores de las dreas A y B estén colo-
cedos, a propésito, para que se hallen aproximademen-
te parejos con unma 1inea que bisecciona lateralmente
la tira 31 estrecha encimae de la ramra 30. Esto tiene
la venteja adicional de evitar que los naterialss ‘an-
tiadhesivos interfieran con el propio sellado pd;;éa-
lor del envese. Esto se ve méds claramente en lad“%igu-
ras 3 y 14 y, una vez que se abhre el envase pargfz

verter. .
Segin 1o mostredo en la figura 3, la tima.
31, que yace entre el reborde 134 y la ramre 30:en.

le pieza, permensce selleda por calor y fijeda ajiéa
interiores de los pansles 12 y 14, particularmenéiv;
como resultedo de la antes mencionada sccidn de surco
o hundimiento y la colocacidn de las dreas antiadhesi-
vas, cuanio las porciones l3a y 1l3b triangulares, ple-
gebles, son movidas de un modo tal como para abrir el
envase, con la ayuda de las rayas 40 y 41, & lo largo
de 1a 1{nea de la raye 30 de remra, lo cual mnca
estd inclufdo en tal accidn de hundimiento o surco,

para formar féeilmente un pico vertedor no manipulado
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previamente y, por consiguiente, mds sanitario, al
igual que firme y menos susceptible & humedecimiento,
Es claro gue, las porciones 13a y 1l3b plegables pue-
den, tembién, ser colocadas de un modo tal para variar
el tamafio de la abertura del pico vertedor o para vol-
verla a cerrar,

Las figuras 4 a la 6 representan varias otras
incorporaciones de las rayas 40 y 41 de la presente in-
vencidn en un tipo de panel para envase en el cual pue-
den ser utilizadas. La figura 7 las muestra en otro
tipo de panel pars envase en el cual pueden ser usadas.

La operacidn de la presente invencidn se ve
adicionalmente en las figuras 8 a la 11. Con la apli-
cacidén de presidn conmtra las porciones 13a y 13q.frian

gulares en el envase cerrado (como estd mostrado b, la

figura 2), les mismas son llevadas a una sola 1linda o

plano, como esté sugerido por las figuras 8 y 9,~J:qn

ce

poco més alld,como estd sugerido por las figuras 10 u

1l. Cuando el envase es revestido con cera en vez bg
termopléstico y éste es cerrado con la ayuda de ung.

presilla o un objeto similar, en vez de sellerlo poY

«* e

calor, se ha hallado, en algunas circunstanciae,?w&ﬁ

la presidn es suficiente para precipitar una accidn °

semejante a la de una palanca acodada, que depende de

le rigldez inherente de la pieza de cartulina para el
envase y la yuxtaposicion (sugerida en las figuras 9
¥ 11) de los varios elementos de panel de cubierta

hestial y linea de doblez del envase, la cusl fuerze
un movimiento hacla el exterior de las porciones l1l3a,

13b y 13c del panel 13 y la formacidn del deseado pico
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Sin embargo, paerticularmente cuando el en-
vase es revestido con termopldstico y su reborde 13d
es hundido en el termopléstico caliente cuando la cu-
bierta hastiel del envase esti siendo cerrada por se-
1lado por calor, la resultante unidn se le ha hallado
ser tan fuerte que puede emular la entes mencionada
accidn semejante a la de una palenca acodade, & menos
que estén inclufdos medios, tales como los comprendi-
dos por la presente invencidn. Cémo teles medios fi-
guran para rebasar este problema es, quizds, explicado
al recordar gue, pera cada accidn por la presidn del
dedo pulgar, o algo similar, sobre las poreiones“13a
¥y 13¢, hay necesariamente una igual accidn contié&ia
que opera en la direccidn opuesta y que, en algén}mo—
mento durante el movimiento dirigido por el dede pil-
gar de las porciones 1l3a y 13c del panel 13, la fyerza
contraria tomaré uns trayectoria a través,por ejenplo,
de la extension 15 del panel y hacia el plano de: 1€,
1{nea de doblez 40. Cuando ésto sucede, parece eﬁi?énw
temente razoneble que el resultado sea un pandeo;ﬁaéia
el exterior del panel 13, a lo largo de la linea;".clé
doblez 40, lo cual tiende a vapulear esa seccidn del
penel 13 entre las 1ineas de doblez 40 y 41 e inclu-
yendo la 1{nea de doblez 26 hacia el exterior, rom-
piendo la unidn sellada por celor que comprende el
reborde 13d. Pero, en todo caso y cualquiera que sea
la explicacidn, el ventajoso efecto de incluir las

1{neas de doblez 40 y 41 en el envase, son sobresa-
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lientes.

Como estd mostrado en la figura 14, la tirs
31, que se halls entre el reborde 13d y los huecos 50
en la pieza, permanece sgellada por calor y fijeda a
los interiores de los paneles 12 y 14, particularmen-
te como resultado de la antes mencionsda sccidn de
hundimiento y la colocacidn de las freas antiadhesi-
vas; cuando las porciones 13a y 13b triangulares y
plegables son movides de tal modo como para abrir el
envase 2 lo largo de la linea de huecos 50, lo cual
minca estd comprendido en tel aceidn de flujo, para

former un pico vertedor que no hayas sido manipulado

‘anteriormente y, por consiguiente, que sea nés seni-

tario, al igual que firme y menos susceptible d ‘Hihe—
decimiento. Es claro que, las porciomnes l3a y léé:ile-
gebles pueden también ser colocedas de tal modo'éﬂho
para vearier el teamsafio de la sbertura del pico vé?ﬁ&dor
0 para volverla a cerrar, .3.

Las figuras 15 & la 17 muestran variag ¢bres
incorporaciones de la 1l{nea de huecos o perforaq%dﬁes
50 de le presente invencidn, en un tipo de panel:éépa
envase en el cual éste puede ser utilizada. La fiég?a
18 la muestra en otro tipo de penel para envase on o1
cual ésta puede ser useda.

Como estd mostrado en la figurs 20, el panel
13 es doblado entre los paneles 12 y 14, debajo de le
extensidn 15 de penel, en le ereccidn, llenado y cie-
rre del envase formado con la pieza de la figure 18,
Las porciones l3a y 13b triangulares, en este momento,

son dobladas hacia cada otra sobre ls porcidn 13c
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trianguler y de modo que s:s in;zriores, por lo menos,
se acerquen & los interiores de los pansles 12 y 14,
E1l rebbrde 134 del panel 13 realmente topa o colinda
con los paneles 12 y 14 y, cuando es aplicado calor
pere sellar todo el cierre del envage revestido con
termoplistico, éste se hunde en el revestimiento de
polietileno derretido. Al mismo tiempo, las mitades
de la zone moleteade de la disrupecidn superficial 60
que se hallan en cuslguiera de los lados de la linea
de doblez 26 vertical, las cuales colindan cara con
cara, son unidas por sellado debajo de la linea 30,
de modo que cualqulier contenido del envase tirado
hacia su parte superior no puede lleger més allé de
la ramre 30, hasta que tel sello se ha roto 1

'\..

« ¢

cionadamente. a_—
Como estd mostrado en la figura 21, léétira
31, que se halla entre el reborde 13d y la rammigééo
en la pieza, permanece sellada por calor y fija&é‘a
los interiores de los paneles 12 y 14, particularmén-
te como resultado de la antes mencioneda aceidn: de.

tea”

hundimiento, cuando les porciones 1l3a y 13b trianfe-

lares y plegebles son movidas de tal modo como para:

.t e

abrir el envase rompiendo el sello por calor formado
con le ayuda de la zons 60 moleteada, & lo largo de
la 1inea de raya 30 de ramra, la cusl minca esté
inclufde en tal mcecidén de bundimiento, para formar
un pico vertedor que no ha sido manipulado con ante-
rioridad y, por consiguiente, es més saniterio, al
igual que firme y menos susceptible & mojarse. Es

claro que, las porciones 1l3a, 13b ¥ 1l3c plegebles
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pueden tembién ser colocadass de un modo tel como

para veriar el tamafio de la ebertura del pico verte-
dor o para volverla a cerrar,

Las figuras 22 & la 24 muestran varias
otras incorpdfaciones de la ramure 30 y zone de dis-
rupeidén 60 superficiel de la presente invencidn, en
tipos de paneles de superficie hastial parasa enveses
en los cuales este puede ser utilizada.

- NOTA -~

Descrita suficientemente le naturaleze del
invento, as{ como la maners de reslizarlo en la
préetice, debe hacerse comster que las disposiciones
anteriormente indicadas son susceptibles de modifi-
caciones de detalle en cuanto no alteren su prinbik

ot e,

pio fundemental, siendo lo que constituye la esencia

del referido invento y por lo que se solicita Me@e&o
‘de Utilidad, por 20 afios en Espafia: “ENVASE DE SOLAPE

Y DE CUATRO LADOS"; caracterizéndose por lo siguiente:
18,- Envase de solape y de cuatro lados,-con
cubiertsa hastial, formado por umplatille de cartmli-
na revestida con termopléstico, que tienen pane%;é;de
cierre, terminsles, de superficie hastial, con #bhg}-
des exteriores, paneles de cierre, terminales, éb:éh—
perficie de techo, une ramira limitada en su longitud
para que esté ubicads dnicamente en uno de los paneles
de cierre, terminales, de superficie hastial, cerca
del reborde exterior del mismo y estando generalmente
parelelas a dicho reborde exterior, caracterizado por-
que la plantilla de caertulina presenta une zona exte-

rior de disrupeidn superficial sustancialmente esdys~
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cemte a la ramre y, por lo menos, debajo de I}

ramra.

28,~ Envase, segin le reivindicacidn, 18,
caracterizado porque la plantille de cartulina pre-
sente un per de 1{neas de rayas paralelas en, por
lo menos, uno de los paneles de cierre, terminales,
de superficie hestial.

32.- Envase, segun le reivindicacidn 18
o 28, caracterizado porque las lineas de rayes es-
tén dispuestas verticalmente.

42,- Bnvase, segin la reivindicecidn 18,
la 28 o la 3%, caracterizado porque las l{neas de
rayes estdn situadas al centro en el panel de cierre,
terminal, de superficie hastisal, cave

58.— Envase, segun cuslquiere de las ,i‘eJ'.-
vindicaciones 1# a la 48, caracterizado porque lia
1{neas de rayas comienzan en 1{ness de doblez d,el;'-'..
tro del panel de cierre, terminal, de superficié;'_
hestial, y se encuentrancon la ramre del meneio:.naa-

TR X

do penel. .’

.
. v *

68,.~ Envase, segin cuelguiera de las rq.{-

vindicaciones que anteceden, caracterizado porque’

-
- L

la ramura es sustitufde por una 1fnea de huecosa* *
78 .= Envase, segun las reivindiceciones
anteriores, caracterizado porque las primeras por-
ciones de la mencionada zona estédn dispuestas colin-
dantemente con segundas porciones de la mencionsda
zZona.
88, Envase , segun la reivindicacidn 78,

carac’ceriéado porque les porclones primera y segunde
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son puestas en contacto con selledo.

98 ,~ Envase, de acuerdo con la reivinmdica-
cidn 88, caracterizado porque las porciones primera
¥ segunie son puestas en contacto con sellado por le
aplicacidn de oalor,

10 .- Envese, segin las reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque incluye una tire
de panel revestida con termoplédstico dispueste entre
el reborde exterior y le ramra o linea de huecos,
la tirs de panel estando doblada mobre e misma y
unida a ef misma dUnicemente & trevés del medio del
revestimiento termopléstico sobre la misms, y medio
que une le tira a los interiores de los paneles de
cierre, terminales, de superficie de techo, ~-+**°

118,- Envase de solepe y de cuatro 1@&}@;
tal y como queda substancialmente descritomen la.
presente Memorig e ilustrado en los edjuntos dibu}os.

Esta JMemode conste de veintiouatro hojas,

escritas a ma'.qu:!.' por\une sol :/ cara, ' -
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