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MEMORIA DESCRIPTIVA

El modelo se refiere a una forma de estructu-
ra para los envases estancos compuestos de carton
que garanticen el empleo de medios de sellado o sol~
dadura del complejo interior o exterior, de dos o
més componentes, en dichos envases de cartdén de de-
sarrollo helicoidal con soldadura de sus cantos, gq=

yacentes en contacto.

Una forma de estructura que viene ventajosamen-

te a garantizar el uso de dichos medios de soldadyra

reforzando simultaneamente el compuesto, generalmen-

te interior de los envases y que aporta, al mismo tiem-

po, medios para asegurar un mejor ensamblado y §o;dado

exterior del cuerpo de cartdon de los envases. e
PR K]

El invento viene a mejorar las caracteristidas
del modelo de utilidad n? 246.981 de la misma sblﬁl
citante en el que se describia la formacidén de un
comple jo, preferentemente interior, de un envase com-
puesto de cartén en el que se lograba un borde de con-
fluencia de amplia seccidén de soldadura y formando un
cierre estanco de alta seguridad.

En dicho modelo la formacibén del compuesto para
dar consistencia al mismo se acompana de tres compo-
nentes cuya densidad y resistencia se le otorgaba pro-
porcionando unos grosores que iban, naturalmehte, en

detrimento del costo del envase y de un aumento con-
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siderable de seccidén del mismo.

ILste propio aumento de grosor implicaba, légi-
camente, un sbultamiento, ya por dentro, ya por fue
ra, desproporcionado estética y practicamente.

El modelo viene a reducir considerablemente ésta
consecuencia sin detrimento de la resistencia y cali-
dad de la soldadura y del envase y logrAndose, al mis-

mo tiempo, un ahorro considerable del material a emplear

en dicho compuesto interior. . .

e o 4
a_s®

Una idea mAs amplia de las caracteristicas del

0] . s e e
modelo la realizaremos a continuacidn al hacer refe-

- . . ® L ]
rencia a la l&mina de dibujos gque a esta memoria‘-se

- REX
acompafia, en la que de manera un tanto esquemltica y

tan solo por via de ejemplo, se representan 105" e

talles preferidos del modelo. " .

En los dibujos: A

La ficura 1, es una vista seccionada de un, gcom-

puesto interior con la estructura segin el invento/

muy aumentada.

La figura 2, es una vista andloga a la anterior
en la oue el cuerpo de estructura tiene medios de en-
samblado en sus bordes.

kn relacidén con las representaciones graficas
aludidas podemos comprobar que el complejo del compues-

to de envase representado viene integrado por una l&-
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mina exterior de papel craft o similar -1-, una lé
mina intermedia metélica (aluminio) -2- y otra in-
terior de revestiento plhstico (polietileno) =3-
sustancialmente reducidas de grosor y por uno de
sus bordes, concretamente el borde interior consta
de un plegado -4- de todo el cuerpo del compuesto
-1l-, -2- ¥y -3- hacia afuera, de modo que la super-
ficie pléstica -3- queda encarada en un sectoq‘7§:
y -6- relativo al ancho del sector plegado -4-é:gp-
yo sector se suelda por medios termoplésticos :a-.

formando una superficie o recinto interior -8-.ime-

permeable, hidréfugo o estanco.

Consecuentemente la reduccidn sustancial de gro-

sor en el compuesto -l1-, -2- y -%-, viene asegurado

y reforzado por fuera de modo cue una lémina o ‘Mme’jor

la primera capa de la envolvente o cuerpo de 6aéf%n .
~9- del envase se une formando cuerpo con la Iém{ha
-1- de papel craft, didndole consistencia al compues-
to que podré, sin detrimento de su calidad, aplicar-
se después al cuerpo de cartén gque se desee o en su
caso, a la restante capa o capas de cartdn necesa-
rios para terminar de integrar el cuerpo del envase.
Podemos comprobar en la figura 1, que la capa

de cartbén -9- adosada y unida a la l&mina de papel

craft -1-, puede presentar sus bordes marginales ci-
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zallados normalmente de forma verticalmente -11- o

bién, preferentemente, como se representa en la fi-~

gura 2, provisto de cortes en chaflén o bisel incli

nado -10- de tipo entrante o, -12- de tipo inverso

hacia afuera o, mejor complementariamente en ambas

formas 1o que permite ensamblarse ajustando los bor

des

con

del
que

tos

-10- y ~12- y celebrando una unién sin relieves,

una amplia linea de unién o soldadura. .

Una vez descrita convenientemente la natuxale€za
s @0

modelo se hace constar a los efectos oportunes

€1 mismo no queda limitado a los detalles gxea—

de esta exposicidn sino que por el contrario. en

&l se introduciran las modificaciones que se consi-

deren oportunas, siempre que no se alteren las.cqpac-

teristicas esenciales del mismo que se reivindic¥n

a continuacibn.

.
Fad A ]

L] L/
.
‘.l.

.
Sean g,




10

15

20

25

REIVINDICACIONES

l.~ Eatruetura para los medios de soldadura del
complejo interior o exterior en los envases estancos
compuestos de cartém, del tipo constitufido por un com
puaesto integrado por una lémina externa de pabel craf,
una plancha intermedia metélica de aluminio y un re-

vestimiento laminar interior de pléstico (polietileno

o similar) provisto de un plegado o linea de sellado

segin el borde interno de la banda de compuesto inte-.

rior para conformar un cuerpo de envase estanco, jue
L]

. Qe

se caracteriza porque las léminas que integran I °com-
L X ]

puesto estdn sustancialmente reducidas de grosor y a la

exterior, de papel craf, va adosada y unida a uh3a ‘capa

o primera capa de la banda de cartém del cuerpd.de car-

-
e %o

tén exterior del envase. Sl

2.- hstructura para los medios e soldadura .jel
complejo interior o exterior en los envases estancos
compuestos de cartdén, segin la anterior reivindicaciédn,
la capa de cartdn adosada o unida a la l&mina de papel
craf, se caracteriza porque los bordes que definen la
linea de unidén de dicha capa van cigzallados o cortados
verticalmente.

3.- Estructura para los medios de soldadura del
complejo interior o exterior en los envases estancos

compuestos de cartbdn, segin la reivindicacidén anterior,

los bordes que definen la linea de unidén de dicha capa
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se caracterizan porque van cizallados o cortados en

chaflédn o bisel entrante, o hacia afuera, respecti-

vamente, para unirse reciprocamente por ensambiado

¥y celebrar una unidén o sellado uniforme sin relieves.
4.~ "LOTRUCTURA PARA LOS MEDIOS DJi SOLDADURA DEL

COMPLEJO INTERIOR O LXTERIOR LN LOG ENVAGLS ESTANCOS

COMPULSTOS DE CARTCN",

Todo conforme queda descrito en la presente memo-

*ger g

ria que consta de seis hojas mecanografiadas pox ura

a_e®
* -

sola cara, foliadas y dibujos gque se acompafnan. -
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