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alimentos,

T La imtreficidén estd relacionada con uh“en-

vase 0 recipiente de embalaje de forma principalmente
rectangular o de parélelepipedo, las paredes del cual
consisten en dos partes de una pieza de, en particular,
‘un material pldstico, y también con un método y equi-
po'para su produccién., la invencidn estd ademéSjrelé;
cionada con un equipb para el llenado y cierre de di-

cho envase, que es usado, por ejemplo, para bebidas y

. _ Los eﬁvases de esta clase ya son conoci-
‘dos . (FR-PS 1.406.974). Consisten en una porcién infe—
rior en forma de cubilete que es producida, por ejem-
plo, embutiendo profuhdamente.una pelicula de material
pléstico, y una taﬁa‘que‘es colocada sobre la pofcién
inferior y es unida a la misma, de modo que forme un
cierre estanco, después de que el envase ha sido lle-
nado. Dichos envases;son usados con frecuencia como en
vases desechables que no son usados de nuevo después

de la consumicién del contenido, sino que son desecha-
dos. Por esta razén es importante que no sélo el coéte
del material, sino también el coste de producir dicho
envase sea bajo, ya que el precio del contenido envésg
do es también afectado.por éste: Con objeto de reducir
los costes de material, es deseable hacer el espesor de
pared del envase lo mds pequefio posible. Esto es sin
embargo contrario a la necesidad de que el envase posea

estabilidad y suficiente rigidez. Los costes de produc-
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cién estardn determinados principalmente por las for-
mas de las partes individuales del recipiente y por

la técnica de unién usada para unir estas partes entre
s{, particularmente de una manera estanca., Se ha visto
qQue aunque es posible producir en serie envases del ti
po desechable citado, los costes de produccidén son ain
en muchos casos demasiado elevados. Ademds, surgen cier
tas d@ficultades en conexién con el llenado y cierre de
dichos recipientes, especialmente el llenado en las
condiciones de la produccién en serie,

El objetivo bdsico de la invencién es por
lo tanto reducir los costes de produccién de un envase
del tipo desechable citado y crear un envase mejorado
que puede ser llenado y cerrado de una manera ain més
sencilla, '

También deberd disefiarse un proceso de
produccidén mejorado y un equipo de produccién sencillo
o equipo de llenado y envasado,

La invencién estd caracterizada poryue las
dos partes del envase son en forma de canal y son mon=-
tadas y unidas entre si{ de tal manera yue sus almas y
patas encierran a la cavidad del recipiente,

Como se explicard a continuacién mds de-
talladamente por medio de los ejemplos, la producciédn

de las dos partes es muy sencilla, puesto que ya no
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'Thay ninguna neceégﬁgﬁ dé enplear el a menudo coﬁ%ii-

» éado proceso de embufioién profunda, en el cual existe
- un peligro de que, ‘por ejemplo, al utilizar un mate-
rial pldstico, éste sea estirado desigualmente, con
;7el resultado de que éste sea desgarrado ya en el trans
curso de la producoién, en el envasado 0 en el strans-
.porte. Es por lo tanto mejor plegar las partes del en-~
. vase de acuerdo con la invencién en la forma de un ca-
~nal., Es por lo tantolposible partir de una tira plana

gque es simplemente piegada a lo largo de lineas de ple
gado, sin que haya ningﬁn estirado o extensién del ma~

| terial, de modo que ‘puede ser usado también material

pléstico sin dificultades. Aunque ya son conocidas sec
ciones en forme de canal (GB-PS 1,139.778) que son in-
sertadas una en otra de tal manera que formen un espa-
cio cibico, estas partes son cajas de madera plegables
que son usadas para servir de proteccién de transporte
de los verdaderos envases, Estas cajas de madera no
constituyen en si unos envases.

Otra vantaja de la invencién es que pueden
ser usadas dos partes totalmente idénticas. Las dos par
tes son unidas una con otra a lo largo de sus superfi-
cies o lineas de contacto. Constituyen, después de ser
unidas entre si, un cuerpo paralelepipédico sin que sean

necesarios muchos componentes individuales y sin ninguna
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de las dificultades que surgen en conjuncién con la pro
duccidén de tales cuerpos por el proceso denominado mol-
deo por soplado,

La unién de las dos partes se efectua me-
Jor por soldadura, particularmente por soldadura ultra-
sénica. Esto se hace mds fdcil si el material de las
partes, al menos parcialmente, es un material termoplids
tico,

ks mejor unir los bordes terminales de las
patas a los bordes laterales del alma de la otra parte
y los bordes laterales de las patas a los bordes late-
rales correspondientes de las patas de la otra parte.
Esto tendrd la ventaja adicional, de que debido al ti~
po de la técnica de unidn es posible reforzar cada bor
de exterior., Las partes en si pueden consistir en una
o mds capas. Respecto a ésto, es mejor hacer de una ca-
pa la capa de soporte, yue conferird a las partes sus
propiedades de resistencia, Se recomienda mucho la es-
puma de pldstico para este fin, debido a su peso redu-~
cido y pequefia neceslidad de material a pesar de su ri-
gidez relativamente buena. Es mejor disponer la capa
de soporte con una capa de cublerta, la misién de la
cual es hacer estanco al envasé. Una hoja de aluminio,
una pelicula de material pldstico o similar es adecua-
do para este fin,
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Con obaeto de facilitar el manejo y aper-

'tura del envase, es mejor disponer al menos una pata

de una de las partes con una solapa que se proyecta.

La apertura del envase estd facilitada

'ademés por el hecho de que no todas las paredes- del

envase estdn hechas del mismo espesor, sino que por

ejemplo sélo una parte, especialmente una pata, estd

hecha mds delgada que las otras superficies o que la
~otra parte del egvase. Es particularmente apropiado ha

cer mds delgada la pata en la cual estd situada la S0-
lapa, de modo que la referida pata puede ser desgarré-
da y abierta agarrando la solapa y tirando de ella ha-
cia arriba. A este respecto, se recomienda que si se
usa un laminado consistente en una capa soporte y una
capa de cubierta, que la pata en cuestidén y la solapa
unida a la misma se hagan sin capa de soporte.

Otra ventaja muy importante del envase de
acuerdo con esta invencidén es yue puede hacerse de una
manera sencilla unea unidad de envase que consiste en
una fila de recipientes individuales, La unidad de en-
vase completa estd hecha también de sélo dos componen-~
tes, es decir un miembro en forma de canal y una tira,
de una forma parecida a un peine, que consiste en una
fila de elementos en forma de canal, las cdmaras de los
cuales estdn cubiertas por el miembro en forma de canal,
Es mejor conectaf los bordes terminales de las patas

de la parte que consiste en elementos en forma de canal
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por medio de corfggﬁﬁiezas_de conexién, con obj;%o de
que no haya ninguna dificultad para separur los reci-
pientes individuales de la unidad de envase, Ya que 1los
elementos individuaules en forma de canal estdn situados
a una distancia definida unos de otros, es mejor sepa-
rar los elementos contiguos por medio de lineus de cor
te en el miembro en formz de cwunal y/o en la fila de
elementos. sn el miembro en formu de canul, estas 1li-
neas de corte corren & través del miembro y en la fila
de elementos corren entre los extremos de las patas de
elementos contiguos que estdn conectados por la pieza
de conexién, Es particularmente conveniente disponér
dos lineas de corté paralelas una a otra de modo que se
forme una tira de désgarre. '

Bl método de acuerdo con la invencién pa-
ra la produccién de un envase de acuerdo con la ihven—
cién consiste en disponer una primera tira de material
relativamente rigido con al menos dos lfineas de plega-
do y darke la forma de una de las partes en forma de ca
nal, y disponer una segunda tiru con al menos dos lineas
de plegado y unirla a la primera parte antes, durante
o después de la operacibdn de formacién, Es mejor que la
operacidén de plegado sea llevada & cabo, como .se hé'se~
flalado antes, simplemente por plegado,

Si hay que haecer unidades de envase con-

7, 7 -
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”fsistentes en varios&recipientes 1naividuales, entonces,

" de mouerdo con otro desarrollo de la’ invencién, debe

proveerse a la primera tira de lineas de plegado en dai
reccidén transversal con objeto de formar una fila de
elementos en forma.de canal y debe ser formeda asi, la
segunda tira debeléér provista de al menos dos lineas
de plegado en la direccién longitudinal de tal nanera
que la distancia entre estas lineas de plegado sea apro
ximadamente la misma que la anchura de la primera tira,
¥ la segunda tira debe ser formada en un miembro en for
me de canal y colocada sobre los espacios libres en la
fila de elementos en forma de canal, y unida a estos,

Cuandd, como se ha indicado entes, la ca-
pa de soporte consiste en plédstico espumoso, es parti-
cularﬁente apropiado hacer las lineas de plegado en la
forma de indentaciones previeamente formadas., Esto evi-
tard la rotura irregular del plédstico espumoso. Ademds,
se obtendrd una linea de plegado definida durante el
plegado.

Con objeto de unir las dos partes una a
otra, es mejor calentar losbordes de al menos una de
las partes y/o el interior del miembro en forma de ca-
nal hasta al menos la temperatura d; soldadura del ma-
terial, si se estd usando material termopldstico, y

llevarlo al contacto oon la porcién de la otra parte
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que debe ser unida con el mismo. La aplicacién de una
ligera presién es suficiente para conseguir una unién
firme al enfriarse.

El siguiente método es el mejor para agran
dar las superficies de unién de las dos partes, Debe
usarse una tira cuya anchura es ligeramente mayor que
la distancia entre las patas del miembro en forma de
canal., Las zonas de borde de los elementos en forma de
canal, de.la tira formada deben ser moldeadas, parti-
cularmente por la aplicacién de calor y presién, para
formar secciones en forma de reborde, Estas secciones
pueden sin embargo ser tembién dobladas a un lado fé-
cilmente, ya que témbién entonces se obtendrdn elemen
tos en forma de réborde, es decir, superficies de:unién
mayores, | ,'

De acﬁerdo con otro desarrollo de la in-
vencién, hay disponible para llevar a cabo el proceso
anterior un equipo que estd provisto de un dispositi-
vo transportador, la cinta sinfin del cual presenta
unidades formadoras para la formacidén de elementos en
forme de canel, Las unidades formadoras que han de for
mar las almas son placas de alma que estdn en el plano
de la cinta y las unidades formadoras que han de»fdrmar
las patas son placas de pata normales al plano de la

c¢inta. Con objeto.de que el material del envase se ad-

-9 -
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~ hiera adecuadamente} 

;las superficies exteriores de
las unidades formadoras y no se salga de las mismas, '
es mejor usar una disposicién de succién, con ayuda
de la cual puede hacerse que las partes de tira forma
das o que deben ser'formadas se adhieran a las placas
de alma y .placas de pata respectlvamente. Esto se con
sigue mejor haclendo hueoas las placas de alma y- ‘las
placas de pata, conecténdolas a una fuente de succlén
y dotdndolas de aberturas de sucecidn, '

El usozde dichas unidades formadoras con~
fiere la ventaja adicional de que pueden servir al mis
mo tiempo de contrasoportes cuando los elementos en’
forma de canal son soldados.

Es mejor disponer a embos lados de la pis
ta de transporte unas unidades de calentamiento que ca
lientan los bordes laterales de las patas de la tira o
los elementos en forma de canal y también sirven en es
te caso para calentar las superficies correspondientes
de las propias unidades formadoras,

Si dicho equipo se usa al mismo tiempo pa
ra el llenado del envase, es mejor de acuerdo con otro
desarrollo de la invencidén montar en el equipo un es-
trecho tubo de llenado que se proyecta entre las super-
ficies interiores del alma del miembro en forme de ca-

nal que se desplaza hacia delante en la estacidén de

- 10 -
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' 1lenado y los bordes terminales de las patas de_ia ti-

ra formade que es transportada hacila delante por la cin
ta sinfin o las unidades formadoras. Debajo del orifi-

‘cio del tubo de llenado hay un dispositivo de cierre

estanco. Este cierra de forma estunca las superficies
del miembro en forme de canal y la tira formada gue han

de ser unidas entre si. De esta manera es posible intro

“dueir continuamente los productos que deben ser envasa-
dos, sin que caigan al fondo. En realidad, habrd una
f.cadena sinfin de envases individuales llenados,. y 1le-
“ nados completamente,lde modo que existe la seguridad

f;de qQue se envasa siempre la misma cantidad de producto.

» Si los envases individuales o una fila de
envases individuales que constituyen una unidad de en-
vase deben ser cortados de la cadena de envases indivi-
duales, es mejor utilizar una cuchilla cortadora gque ac
tia conjuntamente con la placa de pata.

La invencién se explicard shora mds deta-

lladamente por medio de los ejemplos de construccidn

- que siguen. Los dibujos muestran lo siguiente:

Fig. 1l: Un envase que comprende dos elementos en forma
de canal,

Pig. 2: Una unidad de una fila de envases paralelepi-
pédicos, |

Figs. 3 y 4: Tiras preparadas de material de envasefde

-1l -
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las cuales serdn formados los elementos en forme de -

- canal, -

FPig. 5: Parte de uﬂa tira de material de envase ya
: plegada en elementos en forma de canal.

Fig. 6: Un equipo para la produccién de envases de
acuerdo con la .invencién.

Fig. 7: Un corte A - A del equipo mostrado en la Fig. 6

Fig. 8: Un corte B ~ B del equipo de acuerdo con la
Fig. 6 ¥y, o

Fig. 9: La tira de acuerdo con la Fig. 4, en la dondi-
cién plegada.

El envase mostrado en la Fig., 1 muestra
dos elementos (1,2) de seccién en canal que tienen un
desplazamiento angular de 902 en relacidédn de uno con
otro y estdn ajustados juntos de tal manera que for-
man un cuerpo paralelepipédico y encierran un espacio
aproximadamente cubico.

le Fig. 2 muestra una serie de envases
paralelepipédicos en una fila continua, cada una de
las cuales unidades de recipiente comprende una parte
del miembro en forma de canal 3 y un elemento en for-
ma de canal 4. Entfe cada elemento en forma de canal ¢
contiguo hay un espacio 5. La unidad de envase puedé
gser separada en unidades de recipiente rompiendo o

desgarrando la tira de desgarre 8. ILa tira de desgarre

- 12 -
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‘H'S:Se extiende a lo4largo de toda la circunferencia del
f mlembro en. forma de canal 3, es d601r, en una direc- '

'cién transversal a éste.

Lae disposicién de desgarre 0 separaclén

'{consiste en dos lineas paralelas de corte 0 perfora01o-

”nes que estdn situadas a una cierta distanoia una de .

otra y dellnean la tira de desgarre 8 Néturalmente,

, debe tenerse culdado de -asegurar que la tira de des—
"f-garre 8 esté comprendlda por completo en el espacio
::5 entre. dos unidades de reclpiente contlguas. Cuando )
’funa unldad de recipiente ‘deba ser separada de la fila A.
_de unidades de recipiente continuas, debe tirarse ha/}

cia. arriba de- un extremo de la tira de desgarre 8 Yy

' 'desgarrada la mlsma en la direccién de la flecha.

Ya que, de acuerdo con las Figs, 2 y 5,

el mlembro en forma de canal 3 en el espacio 5 entre

unidades de recipiente adyacentes, esté unido a los
bordes terminales planos 16 de las patas 14 de'la ti—“

‘ra plegada 13, es ventaaoso dlsponer también llneas

de corte a lo largo de estos bordes terminales 16, es-—

peclalmente en la pleza de conexién 17 Los bordes
1ongitud;nales del miembro en forma de canal 3 seapro-
yedtanjun‘pocO’més‘allé de las almas dé>los}elementos
en forma de canal 4; un borde longitudinal 6 solame#—
te un poco, él'otroimés-gn la forma de una solapa 9

la cual, como se muestra en la Fig. 2, estd plegada

-13 -
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hacia abajo contra las caras exteriores de las almas
de los elementos en forma de canal 4.

La tira de material de acuerdo con la [ig.
3 es un laminado que comprende una copa de soporte 11
de plédstico éspumoso 0o papel y una capa de cubierta
homogénea 10 de material termoplédstico. Con objeto de
facilitar el plegado, la tira de material estd provis-
ta de indentaciones de plegado 12. La tira de material
mostrada en la Fig., 3 es capaz de ser plegada de la ma-
nera mostrada en la Pig. 5, es decir, la tira 13 es
capaz de ser plegada a lo largo de las indentaciones
de plegado 12 en pliegues estrechos que formen las pa-
tas 14 de lgual anchura y altura y las piezas de cone-
xién 17, Estas estdn espaciadas uniformemente a lo lar-
go de la tira 13.

De acuerdo con la Fig. 4, el material de
envase comprende una capa de soporte 11, por ejemplo
de plédstico espumoso 0 papel, y una capa de cubierta
10 de material termopldstico homogéneo laminado sobre
le capa de soporte 11. Le tira de material estd pro-
vista de una indentacidén de plegado 12, y una tira-de
pldstico se proyecta, como una parte o extensién de
ls cape de cubierta 10, mds alld de la capa de sopor-

te‘ll y forma una pata 32 sin capa de soporte 1ll, Cuan-

.do la tira mostrade en la Pig. 4 es plegada en un mienm-

- 14 -
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bro en forma de canal 3, tiene la forma mostrada en

la Fig. 9, con la solapa 9 como una extensidén de la
pata 32. -

El equipo mostrado dlagramétlcamente en
la Fig. 6 consiste en un dispositivo transportador 18
con ruedas de accionamiento 31 no mostradas sino so-
lamente indicadas. las unidedes formadoras que estdn
conectadas o unidas unas con otras y que consisten en
cajas cerradas de paredes dobles, los interiores de |
las cuales pueden ser conectados a una fuente de pre-
sién negativa o vacio, estdn dispuestus en una cinta
) cadena sinfin. Al menos aquellos lados de la uni-
dad formadora que sirven de placa de alma 26 que estén
de espaldas a la cadena sinfin muestran aberturas de

succién, en particular orificios o ranuras. Con una

separacidén uniforme & lo largo de la cinta sinfin del
1dispositivo transpbrtador 18, hay montadas unidades

formadoras que sirven de placas de pata 19, yue se

7proyéctan desde la superficie superior de la cinta y
.jtémbién congisten en cajas de dobles paredes. Los in-

teriores de éstas estdn en comunicacién con una fuen-

ﬁfe;de vacio y sus.s@berficies laterales estdn provis-

tas de orificios 0 ranuras que sirven de aberturas. de

su¢gi6n.'El dispositivo transportador 18 estd equipa-

do” con unas unidadééjde guia tales que las citadas

- 15 -
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hﬁidades de pata 1976stdn en dngulo recto con 188
placas de alma 26 al-menos a lo largo de aquellas

 secciones del dispdsitivo transportador en el que

- éste se'esté moviéhdo verticalmente hacia abajo. las

 placas de pata 19 estdn entonces horizontalmente.

"El1 eQuipq.también presenta unas unida-

dés-de calentamient6.22 que estdn situadas a ambos

»1ados del dispositi#o transportador, preferiblemente

~en la proximidad dé‘la rueda inversora superior. las

.unidades de calentamiento 22 estdn dispuestas-de tal

manera que los extremos de las piacas de pata 19 tie-

" nen Qque pasar por delante de las unidades de calenta-
- miento 22. '

El equipo comprende ademds un disposi-
tivo, no mostrado aqui, para plegar una ldmina o pie-
ze inicial plana en un miembro en forma de canal 3,
Con objeto de facilitar esta operacién, la tira pue-
de ser plegada previamente de la manera mostrade en
le Pig. 4.

La tira 13 de acuerdo con la Fig. 5 es
producida plegando la tira plana 13 previamente ple-
gada de la Fig., 3 a lo largo de las lineas de plegado
12 con la ayuda de equipo no mostrado aqui, gue en
principio consiste en una unidad impulsora rotativa

0 alternativa que pliega la tira plana y previamente

- 16 -
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indeptada 13 y la insefta sobre y entre las placas de
pata 19, por ejemplo, cuando éstas se estén desplazan-
do hacia arriba.

Como se ha descrito anteriormente, las
placas de pate 19 y las placas de alma 26 situadas en-
tre aquellas estdn conectadas a una fuente de vacio y
estdn provistas de aberturaus de sucoidn en las super-
ficies exteriores. Esto significa yue la tira 13 ple-
gada sobre las placas de pata 19 es atraida contra es-
tas superficies exteriores y es retenida alli por suc-
cién durante todo el proceso de formacidn. '_

Las distancias entre las indentaciones

de”plegado 12 situadas en la tira 13 deben ser natu-

- ralmente las mismas gue lus alturas de las placas de

pata 19 y las longitudes de las placas de alma 26 0
las anchuras de las placas de peta 19. La anchura de
la tira 13 es preferible que sea algo mayor yue la an-

chura de la place de pata 19, de modo gue una zona de

borde de la tira 13 se proyecta unos cuantos milimetros
- por fuera de los bordes laterales de las placas de pa-
'~ ta 19. ’ '

Cuando la tire 13 ha sido atraida hacia

f dentro las placas de'ﬁata 19 que se proyectan y hecho
| ‘que se adhiera a los lados de las placas de pata y a

© .. las superficies exteriores de las placas de alma 26,

: ‘
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de esta manera es llevada a pasar

la tira 13 plegadéf

- por las unidades‘dé‘calentamiento 22, sgiendo calenta-
das las partes de la tira plegada 13 gue se proyectan
por fuera de los bordes laterales de la unidad forma-
dora hasta la temperatura de soldadura, Después de pa-

. sar por las unidades de calentamiento 22, la tira ple-
gada 13 es llevada verticalmente hacia abajo. Las pla-
cas de pata 19 asumen ahora una posicién en dngulo rec-
to con las placas dé alma 26 de modo que las patas 14
son colocadas en é#gulo recto cbn las almas de la ti-
ra 13. En esta posioién, la tira plegada 13 es unida
contra el miembroléh forma de canal 3 gue ha sido dis-
puesto de tal manera que, su alma 29, como se muestral
en las Figs. 7 y 8, estd apoyada contra los bordes ter-
minales 16 de las patas 14 y sus patas 23, 30 contra
los bordes lateraules calentados 15 de la tira plegada
13. La pieza de conexién 17 es por razones practicas

una parte del borde terminal 16.

Los productos 25 yue deben ser envasados
son introducidos a través del tubo de glenado 20 que
tiene una seccidn estrecha alargada y es?é situado en~

~tre los bordes laterales 16 o piezgs de pénexién 17
de las patas 14 de la tira 13 y el interior del alma
29 del miembro en forma de canal 3. Ya que el tubo de

llenado 20 debe tener necesariamente cierta profundi-

- 18 - ,
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-:i dad, el alma 29 sgfre una deformacién en la zona del

tubo de llenado 20,'Con objeto de yue esta deforma-
cién no produzca esfuerzos perjudiciales en materia-

“les de envase que ‘tienen poca elasticidad, pueden

disponerse unas 1ineas de plegado longitudinales en
el alma 29 del miembro_gn forma de canal 3, las cua-

-les cuando el almé 29. s estirada, se expanden en di-

_'irecclén transvereal y proporcionan un aumento tal en
" 1a anchura del alma '29 que el tubo de llenado 20 pue-
'~ de ser acomodado ain dificultad entre el alma 29 y
‘las piezas de conexién 17 de la tira plegada 13. Si
f es necesario, es naturalmente poeible proporcionar un

‘cierto ndmero de_}ineae de plegado longitudinales a

- lo largo del almaﬁ29 de modo yue permitan incluso

una mayor expansién del alma.

Las patus 23, 30 del miembro en forma de
canal 3 y los bordes laterales 15 de la tira plegada
13, yue han sido calentados a la temperatura de s0l-
dadura, son unidos entre si de la manera mostrada en
la Fig. 7 por medio  de unidades de presién 27, 28. ILa
Pig. 7 es un corte a lo largo de la linea A - A del
equipo mostrado en la Fig., 6. Cuando las patas 23, 30
del miembro en forma de canal 3 han sido unidas & los

bordes laterales 15 de las patas 14 de la tira 13, sc

forman unos espacios paralelepipédicos 33 Jue estdn

- 19 -
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- separados unos de.otros por las patas 14. Cuando la

capa de soporte 1ll, es, por ejemplo, papel o cartédn,

entonces, con objeto de obtener una mayor superfi-

~cie de contacto en la zona de cierre estanco, los

bordes laterales 15 de la tira plegada 13 deben ser
levantados o plegados sobre los extremos de las pla-
cas de pata 19 an%es‘de calentar la capa termopldsti-
ca, Los espacios 33 estdn sin embargo todavia en con-
tacto de uno con étro, ya que el:alma 29 del miembro
en forma de canal 3 en la zona del tubo de llenado 20
no estd todavia unida & los bordes terminales 16 de
las patas 14. .

Los espacios paralelepipédicos 33 son
llenados continuamente con el producto 25 que debe
ser envasado. Cada.vez que una seccién llena ha reha-
sado el orificio del tubo de llenado 20, el alma 29
del miembro en forma de canal 3 es soldada al borde
terminal 16 de la pieza de conexién 17 por medio de
una unidad de 01erre estanoo 21, la soldadura puede
ser el resultado de la aplicacidn de calor. Sin em-
bargo, pruebas préctioas han mostrado queies prefe-
rible ‘la soldadura ultrasénica, |’ ' .I Vo

La Fig. 8 muestra un corte B - Ba tra-
vés del eguipo de‘acuerdo con ‘la Fig. 6. Después de

que las seccioneg hﬁn sido llenadas y cerradas de for-

- 20 -
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ma estanca por la uhidad de cierre estanco 21, pueden

: ser retiradas por medio de una cuchilla cortadoras 24

que actia a 1o largo de los bordes superlor y lateral
de las placas de pata 19.

' Naturalmente, no es necesario cortar ca-
da unidad de recipiente.llenada Yy envasada separadamen-
te y existe la posibilidad, como se ha indicado en la
Fig, 2, de retirar juntos 8610 un cierto numero de uni-
dades de recipiente que formardn entonces una unidad
de envase continua y ‘que posteriormente pueden ser se-
paradas unas de otras quitando les tiras de desgarre

8 que son dispuestas meaor en la tira cuando la misma

estd aun en la condicidén plana, es decir, antes de la

. operacién de plegado.'

Disponiendo‘la tira que debe ser plega-
da eh un miembro en formae de canal 3 con una pata del-
gada 32 sin una capé~de soporte 11, se hace mds fdcil
le apertura del envase. Este es particularmente el ca-
so cuando a esta pata se le déd una anchura mayor que
a la pata 14 de le tira 13, de modo que tirando de la
tira de desgarre 9, esta pata 32 puede ser desgarrada
y abierta e incluso retirada totalmente, como se mues-
tra en la Fig. Q.

La presente solicitud que corresponde a

la presentada en Suecia, el dia 13 de Agosto de 1.969,

- 21 -
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bajo el nimero 11242/69, se acoge & los beneficios del
articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indus-~

trial,

REIVINDICACIONES

Los puntos que como caracteristica de no-
10 vedad se presentan para que sean objeto de esta solici-
tud de Modelo de Utilidad en Espafia, por VEINTE afios,
son los que se recogen en las reivindicaciones siguien-
tes:
l2,~ Un recipiente de embalaje de forma
15 de‘paralelepipedo principalmente, las paredes del cual
consisten en dos partes de una pieza de, en particu-
lar, materiel pldstico, caracterizado porque ambas par-
tes, (1, 2; 4,) tienen forma de canal y estdn montadas
¥ unidas enfre s de tal manera que sus almas (29) ¥y
20 patas (1l4; 233 30; 32;) encierran la cavidad del enva-
se (33) o recipiente de embalaje.
28,.- Un recipiente de acuerdo con la Rel-
vindicacidn 12, caracterizado porque las partes (1, 2;
4) estén plegadas en la forma de un canal.

25 38,- Un recipiente de acuerdo con la Rei-~

21.5073 - 22 bt
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vindicacidén 18 o 28, caracterizado poryue auwbas partes
(1, 2) son idénticas.

48,- Un recipiente de acuerdo con una de
las Reivindicaciones anteriores, curacterizado porgue
las dos partes (1, 2; 4) estén unidas entre si a lo
largo de sus superficies de contacto o lineas de con-
tacto.

5€,- Un recipiente de acuerdo con la Rei-
vindicacidén 48, caracterizado porgue las dos partes
(1, 2; 4) estdn unidas entre si de tal manera que for-
man una unién estanca.

68,- Un recipiente de acuerdo con la Rei-
vindicacidén 48 o 5&, caracterizado porque las dos par-
tes (1, 2; 4) estdn soldadas una a otra.

78.~ Un recipiente de acuerdo con la Rei-
vindicacién 68, caracterizado porque las dos partes
(1, 2; 4) estén soldadas una a otra por soldadura ul-
trasdnica.

88.~ Un recipiente de acuerdo con una de
las Reivindicaciones anteriores caracterizado porque
los bordes terminales (16) de las patas (14) estén
unidos a los bordes laterales del alma (29) de la otra
parte, y poryue los bordes laterales (15) de las patas
(14) de ambas partes estdn unidas a los bordes latera-

les correspondientes de las patas (23, 30) de la otra

- 23 -
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parte (1, 2; 4).

98,.. Un recipiente de acuerdo con una de
las Reivindicaciones anteriores caracterizado porgue
una pata (32) de una de laspartes (1, 2) es mds del-
gada que las otras superficies de esta parte y mias
delgada que la otra parte.

1028,- Un recipiente de acuerdo con una
de las Reivindicaciones anteriores, caracterizado por-
que las partes (1, 2; 4) presentan una capa de sopor-
te (11) de, en particular, pldstico espumoso.

118.- Un recipiente de acuerdo con la Rei-
vindicacién 108, caracterizado poryue la capa de so-
porte (1ll) estd provista de una capa de cubierta (10).

128,~ Un recipiente de acuerdo con la Rei-
vindicacién 118, caracterizado poryue la capa de cu-
bierta (10) consiste en una hoja de aluminio.

138.- Un recipiente de acuerdo con la Rei-
vindicacién 118, caracterizudo porque la capa de cu-
bierta (10) consiste en una pelicula de plédstico.

142,- Un recipiente de acuerdo .con una
de las Reivindicaciones anteriores, caraFterizado por-
que al menos una pata (30; 32) de una de las partes
(1, 2) tiene una solapa yue se proyecta (9).

158,- Un recipiente de acuerdo con una

de las Reivindicaciones anteriores, caracterizado por

- 24 -
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una fila de varias unidades de recipiente separadas
unas de otras, que estdn constituidas por dos partes
comunes a todas las unidudes de recipiente, una de las
cuales partes es un miembro en forma de canal (3) y
le. otra parte una tira (13) de varios elementos en for-

ma de canal,
168.~- Un recipiente de acuerdo con la nei-

vindicacidén 158, caracterizado porque los bordes ter-
minales (16) de las patas (14) de los elementos en
forma de canal (4) de la tira (13) estdn conectados
por medio de unas cortas piezas de conexién (17).

178.~ Un recipiente de acuerdo con las
Reivindicaciones 152 o 16¢, caracterizado poryue los
elementos contiguos (4) son capaces de ser separados
uno de otro & lo largo de lineas de corte en el miem-
bro en forma de canal (3) y/o en la tira (13).

188,~ Un recipiente de acuerdo con la
Reivindicacién 178, caracterizado porque las lineas
de corte corren en una direccidén transversal al miem-
bro en forma de canal (3).

198.- Un recipiente de acuerdo con las
Reivindicaciones 168 y 178 o 188, caracterizado porque
las lineas de corte corren a lo largo de la corta pie-
za de conexidén (17).

208,~ Un recipiente de acuerdo con una de

- 25 -




las Reivindicaciones 178 - 19%2, caructerizado porque
hay dispuestas dos lineas de corte paralelas una a
otra con objeto de formar una tira de desgarre (8).
218,- Un recipiente de embalaje de for-
5 ma de paralelepipedo.
Tal y como. se ha descrito en la lMemoria
que antecede, representado en los dibujos que se acom-

pailan y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintiseis hojas

10 escritas a mdquina por una sola cara.
kadrid,
N S s
P.A. e [ PRI
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