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4se. Adn cusndo desde hace muacho ha sido reconocido la desea-

'bilidad de tener una hoje laminede para una tapa, especial-

tribuyen a la pérdida de sus propiedades protectoras.

- Dy

Ia presente invencidn se relaciona con envases y ?

estd mds particularmente relacionada con enveses del tipo enf

$

los cumles un miembrd de clerre se selle con un cuerpo de en-
vase mediente:extrusién de ua adheeivo laminante termoplds-
tico a partir del cuerpc de envase.0 del miembro de cierrea
e presente invencidén utiliza un materiel de hoja laminado |
¥ se relaciona en particuler con envases que tienen un mi e~
bro de cierre qué estéd sellado al cuerpo del envase mediante:
extrusidn del adﬁesivo desde el cuerpo del envase o miembro ‘
de cierre en el borde del miembro de cierre v.gr., en las
dreas periféricas o circunferencisles.

‘En el émpaquetado de muchos materiales es deseable
tener un miembro‘de tape que sea altamente protector y que

pueda fdcilmente sellarse con un miembro de cuerpo de enva-

mente une leminada con un termopldstico a prueba de humedad

o de gas, no ha sido posible proporcionar dicho miembro de
cierre usando las aplicaciones tépioaa comunes debido a la

deslaminacién del material de hoja u otros factores que con-

De este modo, ha sido reconocida desde hace mucho

tiempo la necesidad pare un envese que tenga un cuerpo de

envage y miembro de cierre gque puedan sellarse uno con el

otro de una menera simple y fdcil, Este necesidad se ha he-

: i
cho mds aguda durente la década pasada puesto que son obteni<
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bles muchas veniajas empacando materialés alimenticios y |
otros semejante? en envases, tales como aquellos formados :
& partir del pepel, plédstico, metal, vidrio cerdmicas y i
otros semejantes. Como consecuencia, la industria de empa- |
quetamiento se ha enffentado con ol problema de suministrar!
enveses que pﬁe@an sellarse de manera sencilla y fdecil y ;

que permanezcanfsellados haste que sean abiertos por el con%

sumidor. Este problema no ha sido resuelto adecuadamente
hasta el presenie. A ;

| Consecuentemente, un objeto de la resente inven-:
cién es proporcionar un envase que tenga un sello mejorado
entre el miembro de cierre y el cuerpo de envase, en el cual
cuando menos uno de los citados miembros de cierre o cuerpo
de envase es de material de hoja leminado.

Un objeto adicional es proporcionar un envase de |

sellado de borde en el cual ya ses el cuerpo del envase o
el miembro de cierre o ambos son de material de hoja de
laminado. |

‘ Otro objeto de la invencién es proporcionar un
miembro de cierre leminado con una hendidura circunferen- |
cial en cuando menos une cape del mismo desde el cual se
extruye un adhesivo laminante termopldstico para sellar el
miembro de cierre con el borde de apoyo de un cuerpo de en—|
vase, y la combinacidén de dicho miembro de cierre con dicho,
cuerpo de envese,

Todavia otro objeto adicional de la invencidn es
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la provisiém de un envase teniendo un cuerpo de envase y un ‘
niembro de cierre de envase, dicho cuerpo de mnvese tenienﬁo?
un borde de apoyo pera sustentar dicho miembro de cierre, y .
dicho miembro de cierre estando construido de material de

hoje laminedo y estando provisto de una avenida o trayecto-
ria do salida del laminante adhesivo termopldstico hasta el

borde de ajoyo de dicho cuerpo de envase o una extensién del

mismo, para sellar dicho miembro de cierre con dicho miembrof
de cuerpo en las dreas de borde del mismo & la aplicacidn i
de condiciones de activaoiéq de adhesivo laminante tarmOplési
tico. .

Todavia un objeto adicional de l2 presente inven-

cién es proporcionar un envase con un miembro de cierre sujes

M

to y auto-empaguetado.

Otros 6bjétos ¥y ventajas de 1a presente invencién
se harén evidentgs para aquélla persona experta en el ramo
y todav{a otros objetos de la invencién se herdn evidentes
a continuacidn. >

La presente invencién, por lo tento, estd relacio-
nada con envases en los cuales ya se; el cuerpo del envase
0 el miembro de cierre o ambos son de materisl de hoja lami-
nedo, y que eeﬁén o pueden estar sellados en las dreas de

borde de dioho miembro de cierre mediante la extrusidn del

edhesivo laminante tYermopldstico, ya sea desde el miembro ds,

cierre cuando es de materidld de hoja leminadoy o del cuerpo '

del envase, cuando estd construido de materiél de hoja lami-
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nado. E1 miembro de cierre, ya sea que esté 0 no artioculado ;
e un lado del mismo, sobre el clerre de envase, por lo gene-’
ral descansa sobre un borde da‘apoyo provisto como una pe;:r‘te‘i
del cuerpo de envase. Una extensién de dicho borde de apoyo g
puede extenderse hacia arriba en yuxtaposicidn coﬁ,respectof
al borde de cofte:de‘un niembro de cierre de envase. A la :
aplicacién de condiciones de activacién de adhesivo laminansi
te termopldstico con él.miembro de cierre propiamente dicho !

s1 es de material de hoja leminado, 0 en el exterior de di- |
cho cuerpo de envase opuesto al éree de borde del miembro %

de cierre especialmente cuando el cuerpo de envase estd cons%
truido de material de hoja laminado, pero adn cuando el miemd

‘bro de cierre esté construido de material de hoja laminado,

el adhesivo laminsnte yermopléstieo es eficazmente extrufdo ;
hacia afuera de los bordes de corte del miembro de cierre y !
en contaéto con una pared, el borde de\apoyo, 0 une exten-
pién de un borde de spoyo del cuerpo de envase, o hacia aba-i
Jo & través de aberturas v.gr., hendiduraé o cortes coloca~
dos en la capa del miembro de cierre en yuxteposicién con un
borde de apoyo del cuerpo de envase, o & través de ambas ca-

pas del miembro de cierre del envase y en contacto con un

!
borde de apoyo del cuerpo de envase a3f como un contacto con!

un borde dobladd o rizado del cuerpo de envese o & través g

une combinacidn del borde de corte y hendidures periféricas, i

vircunferenciales ¢'de otra forms en una o mds de las capas |
- . i
del miembro de clerre que estdn situadas en las dreas de bore
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de de dicho miembro de cierre. A la congelacidén o solidifi-;

cacidn del adhesivo termopldstico, se proporciona un sello i
eficaz entre el,miambfb de cierre y el cuerpo de envase, :
Cuando ez el oue?po del envase mds bien que ol miembro de i
clerre el qug esfé éonstruido de material de hoja laminado, |
pueden proporcionarse ung o més hendidures o cortes en las ]
dreas de borde adyacentes al borde de apoyo de dicho envaae,?

en caso de que las haya, desde las cuales puede extruirse

un adhesivo leminante termopldstico en contecto con el miem~
bro de cierre en las dreas de borde del mismo para sellar

dicho miembro de cierre con dicho cuerpo de emnvase & la apli.

cacidn de condiciones de activacién del laminante adhesivo
termopldstico, pér ejemplo al exterior de dicho cuerpo de
envase opuesto & les dreas de borde de dicho miembro de
cierre.

‘Para'uﬁé nejor comprensién de la presente irven-
éiéh, puede hacerse referencia a los dibujos que se acompa- |
fian en los cuales las piezes estdn numeradas, usdndose los
ﬁismps ndneros paia referirse & las piezas correspondientes
y en los cualesza

La FIGURA 1 es una seccidén verticel fragmentaria
amplificada'de uﬁ‘material de hoja laminado empleado en la

presente invenoidn;

La FIGURA 2 o5 una vieta en elevacién delantera de !
B - - i
un envase. abarcando la presente invencidn; :

Ia FIGURA 3 es una vista de planta superior del @

mismo;
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La FT@URA 4 es una seccidn vertical fragmentaries %
amplificeda tomade por la 1f{nea IV-IV de la PIGURA 3 para
mostrer en detalle el sello entre el miembro de cierre lemi~’
nado y el cuerpo de envase; g

la FIGURA 5 es una seccién vertical fragmentarie l
amplificeda semejante a la FIGURA 4 mostrando otra moaahaaag
de 1a invencién; :

Le FIGURA 6 es una vista en elevacién delantera del
un envase de cémaras miltiples que tiene secciones de rotura,

La FIGURA 7 es una vista de plante superior del ?
envase mostrada en la FIGURA 63

La FIGUﬁA 8 es una seoccidn vertical fragmentaria
emplificads tomads por 1a 1fnee VIII-VIIT de la PIGURA T3

La»FIGURA 9 es une seccidn vertical fragmehtaria
amplificada semejante a la FIGURA 8 mostrando otre modalided
de la presente invencidn; |

Ie PIGURA 10 es una vista en perspectiva delante-

La FIGURA 11 es uns vista de planta superior del
envase mostrado en 1# FIGURA 10; suponiendo que el miembro
de cierre estd en acoplamiento de sellado con el cuerpo de
envasa; \

La FIGURA 12 es una seccidén vertical fragmentarie

amplificada toméda por la linea XII-XII de la FIGURA 11;
La FIGURA 13 es una seccidn fregmentaria verticalz
amplificade semejante & la FIGURA 12 mostrando otra forma de!
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amplificada tomada por la linea XVI-XVI de la FIGURA 15;

- 8=

la invenocidn;
_ La FIGURA 14 es una seccidn verticel fragmentaria .
emplificada semojante a la FIGURA 13 mostrando %odavia otra E
forma de la invencidn; .

Ia FIGUﬁA 15 es una vista de plantza superior de un

envese provisto con un miembro de cierre sujeto;
' La FIGURA 16 es una seccidén vertical fragmentaria ;
Ie FIGURA 17 es une vista isométrica de un envase |

provisto con un miembro de cierre artioulado;
Las FIGURAS 18 ¥ 19 muestran diferentes modalida- i

des de un envase provisto con un miembro de cierre articula-

doj ¥

Las FIGURAS 20 y 21 muestran todavia otra modalidad

de un envase provisto con un miembro de cierre articulado mog
trando las solapas en varias etapas preparatorias sl sellado
del miembro de cierre con el borde de apoyo del cuerpo del

eNveaSe.

Haciendo ahora referencia a- los dibujos, la FIGURA

1 es une vista en seccidn transversal amplificada de una por<

cidn de un material de hoja leminado 23 utilizable de confor-
mided eon le invencidn, come puede formarse mediante una ho-

ja de papel encerado seco de 22.700 kilogramos por resma

(0,61 x 0.91 x 1,270 metros) de un espesor de .0089 en una |

noja de cartén 23a con un espesor de .305 centimetros con i

adhesivo laminante termopléstico 23¢ de un espesor de .0165.

- ———

8
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Haciendo ahora referencia & la FIGURA 2 de los di-
bujos, se ha ilustrado un envase, generalemente indicado en
20 que comprende un cusrpo de envese 21 incluyendo un afo o;
reborde 22 periférico que se extiende hacie afuera formando |
un borde de apoyo para sustentar el miembro de cierre 23, j
mostrado en acoplamiento de sellado con el mismo, Como puedé
verse mejor en las Figuras lhy 4, el miembro de cierre 23
comprende dos capas de materiales de hoja 23a y 23b lamina- |

das ‘entre s{ con adhesivo lamipante termopldstico 23c. ;

El material de hoja laminado empleado usualmente
contisne cuando menos aproximadamente 24,970 kilogramos y !
préferiblemenxe'cantidades mayores de un adhesivo laminado

termopldstico 230 por resme estandar de 0.61 x 0,91 x 1.270

metros del material de hoja laminado 23. Ademds, las capas ‘
23a y 23b del materiai de hoja laminmado 23c tienen una poro%
gidad de cuando menos 5 y preferiblemente de 10 segundods.
Esto permite la editrusién deseada y tembien permite el raya-
do o estirado y-la provisién de las aberturas necesarias 5

V.gr., hendidura o hendiduras sin fregmentacién. Esta combi-

nacidén bésica parece ser fundamental para el sellado térmico
i

adecuado de los enveses a sus miembros de cierre o viceversé.
Se ha encontrado necesario usar hojas que tengan

una porosidad; segin se define mediante la prueba de resis-

‘tencia al aire de TAPPI (Technical Associatién of the Pulp

and Paper Industry) método nf T460 M-49, de cuando menos 5

segundos y prefefiblemente de 10 segundos o més, En contrasté,
!

}

i
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se ha ancontrado que las hojas de papel de china porosas y
otras hojas abiertas semejentes que tienen un valor de poro-i
sidad menor de 1 y pocas veces meyor de 2 segundos, no pue- f
den usarse. ' ;
] Tambien se ha encontrado que los papeles de china i
porosos carecen de la resistencia necessaris para resistir elt
rayado y el doblado o estirado subsecuentes y las hojas de .
‘papel més delgado son por lo tante generalmente elegidas con;
une resistencia a la rotura seca mullen de 10 o superior, |
preferiblemente de 5 o superior, segin se determina median=
te el procedimiento TAPPI Nf 1403, Sin embargo, la resisten-
cia puede no ser oritica, y no es generalemnte tan critica
como la porosidéd, especialgsnte cuandp se usan materiales:es-
tirables tales como papeles rizados o peliculas pldsticas '
tales como pelfculas de polietileno o de cloruro de polivini-

lo, como la capa més delgads del material de hoja laminado.

las aberturas, intersticios requeridos en una o
embes de las éapas del miembro deé ¢ierre o del cuerpo de en—
vase pueden ser y praferiblemente son uns o més hendiduras
0 cortes en las dreas db’oonde y/o aberturas en los bordes de
corte del mismo, y su colocacién puede ser ya sea entera o
parcielmente longitudinal, transversal, diagonal, circunfe-

rencial o semejante.

Para el fin de sellar el miembro de cierre 23 al
N i
borde de apoyo formado mediante el reborde periférico 22 del!

cuerpo de envase 2}, se proporciona la hendidura o hendi&uraé
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circunferencisles 24 (véase la FIGURA 4) en las 4reas de
borde de la capa.23b. Tos @nvases que no estén sujetos a usog
excesivo pueden jroprcionarse con un miembro de cierre que ;
tiehe una sola hendidura circunferencial., Después de que se
ha llenado el cuerpo de envase 21, el miembro de cierre 23
es colocado en acoplamiento de sellado con sl mismo. (E1
acoplamiento de sellado es tambieﬁ mostrado en las FIGURAS
2y 4y 5, 8, 9y 12, 13, 14 y 16, por ejemplo,) Le cantidad dej
adhesivo termopléstico gque une a las distintes capas o lami:
naciones es sufiéiente a manera que a la aplicacién de las
condiciones de activacién del adhesivo, v.gr., mediante la
aplicecidén de calor o de calor y presién apropiados, por
sjemplo con una ﬁlancha de sellado apropiada o mediante ca-—
lentamiento de microonda u otro semejante, a las dreas de
borde del borde del miembro de cierre, una pequefla cantidad
del adhesivo laminante termopldstico 23¢ es extruido a tra-
vés de la hendidura 24 contrae el, borde de apoyo del reborde
periférico 22 del éuerpo de envase 21, sellando el miembro
de cierre 23 al mismo & la solidificacién del adhesivo. Ia
extrusién del.adhesivo 23¢ pueden tambien efectuarse vnica- :

allé de 18 pegajoiidad incipiente, pero se obtiene general- |

mshte un sello mds rdpido y eficaz si se emplean tento el

calor como la presidn.
A medida que el adhesivo 23a es Bxtruido a través

de las hendiduras 24, slgo del adhesivo taﬁhien eg extraido
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fuera de las aberturss en los extremos de corte del miembro

de clerre 23 para sellar eficazmente los bordes de las oapgsi
externas. De este modo, con este tipo de sellop el miembro

de cierrs 23 bﬁede sellarse herméticamente con un cuerpo de

de envase porosos, se proporciona de esta manera un sello

Parg mejorar la vente del contenido del emvase, es !

deoir, para permitir que el comprador seleccione el conteni-
do en ouanto a epariencia, calidad, color o semejantes, pue-i
de proporcionarge un niembro de cierre para un cuerpo de en-
vase con una ventana tranpparente. *

| Cuando se desea asegurar uns ventana que exhibe
propiedades diferentes a aguellas obtenibles con el adhesivo
leminante 23c¢, puede asegurarse el miembro de cierre 33 una
una hoje separade de material 35 (¥éase la FIGURA 5) tales
como de glaséihé,celofén, pelicula de vinilo, poliestirenoc
ecetato de celulose u vtro material .semsjante por ejemplo me=-
diente extrusién dei adhesivo 33c¢ a través de unae hendidura
circunferéncialA34 rodeando a la abertura o la ventane en el
mismo, © mediantertro adhesivo apropiado sobre sus superfi-

cies.

El material de hoja de laminado separado de la hojai
al proporcionar el érea de abertura de la ventana puede con~- |

vonientemente usarse para otras pequefias tapas para otros en-|
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vasgses. Puede proporclonarse una tapa de ventana de rotura
perforando el l{mite del drea en la tapa 23 o 33 ¥ permit1énp-
dose Que . permanezea gobrepuesto a través de la ventana, por
ejemplo como proteccién durante el embarque, impresidn, alma;
cenamiento, ete. cuya rotura se mantiene intacta hasta que §
8e retire gl hacer la venta. E
En las FIGURAS 6 a 8 inclusive se muestra otra for-
ma., I‘Ieu;:lemﬁ.o referencia a la FIGURA 6 un envase generalmente!
indicado en.60 comprende un cuerpo de envase 61 provisto con;
dos cémaras 6la y 61b que pueden llenarse con un contenido

igual o diferente. El cuerpo de envase 61, tel como se mues=-

tra en la FIGURA 8, incluye un reborde periférico superior

que se extiende,habia.afuera 62 que tiene un falddn de extre-
mo hacia afriba 62a. Fl miembro de cierre laminado 63 estd
sustentade mediante el borde de apoyo formado mediante el
reborde periférico 62 y estd spropiadamente alineado por el
faldén de extremo hacia arribe 62a. El miembro de cierre 63 !
incluye dos hojas externas 638 y 63b. Ies dreas de borde de
la capa 63b-eq$6n provistas de una sola hendidwra circunfe-
rencial 64 a través de 1a cusl se extruye, & la aplicacién
de condicionss de ectivacién de adhesivo, suficiente adhe-
sivo laminante termopldstico 63¢ para sellar el reborde 63.
Cuando se desde, la capa 63b del miembro de cierre 63 puede
proporcionarse oon unea hendidurs trensversal colocada cen-— !
tralmente emplead#>para extruir adhesivo 63¢ para sellar la '
ofmere 6la ds la cdmere 61b. Bl adhesivo leminante termoplés-!—

]
t
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.re el drea de corte como una unidad cohesiva., Dicha construc-

! sién del adhesivo laminante termopldstico desde los bordes
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tico 63c es tambien extruido a través de los bordes de corte.

del miembro de cierre 63 contra la cara interna del faldén

62a para aumentar el 4rea de sellado del adhesivo as{ como

para impedir que se impregne o embebe & través del extremo
del mismo. -

‘Para la éeparaciéﬁ del contenido de una de las cé-
maras deSpués de que el envase 60 ha sido sellado, el miem=~
bro de cierre 63 puede proporcionarée con secclones de rotu-

ra 65 y 66 definidas por lineas de corte o debilitamiento 67

¥y 68, resPectivamente. Dependiéndo del espesor y resistencia
del adhesivo laminante termopléstico 63c las lfneas de corte
pueden ya sea extenéérée hacia el mismo o puede permitirse
que un alma delgada permanezoa on la capa externa 63a pera
unir les secciones Aé rotura con la perifleria del miembro de
cierre 63, 5i la capa.63b es lo suficientemente delgada, no
necesita perforarsé ¥y puede dejarse intacta, ya que se rom-

perd a la séparaci6ﬁ de le cape superior 63a cuando se reti=-

oién se ha mostrado en la FIGURA 9.
En el sellado de algunos envases puede ser innece=
sario emplear un miembro de cierre que tenga una hendidura

circunferencial o de otra drea de borde puesto que le extru-

de corte del miembro de cierre efeotian un sello suficiente

cuando estdn en contacto con un faldén u otra porcidn apro-

pieda del cuerpo del envase. Esta forma de la invencién se hai

i

1



- 150"

Y f"a‘t e w<F
.Z] @G"\ z \l

ilustrado en la FIGURA 9 de los diﬁujos en la cual el miem-

\%)
<

bro de cierre 93 estd sellado con el cuerpo de envase 91 so-!
- ) _ | i
lamente mediante extrusidén del adhesivo laminante: termoplds-

ti00 93¢ desde los bordes de 6ierre del mismo contra la ca-

==t

5 ra interna de la extensidén del borde de apoyo 92a.

Otra forma de la invencién se ha mostrado en las
FIGURAS 10 a 12. Como se muestra mejor en le FIGURA 10, un
envase,‘gensraimente indicado en 100 comprénde un cuerpo Qe
envase prédcticemente cilindrico 101 que tiehe un fondo a
10 prueba de escape de % otro fondo asegurade spropiasdemente al
mismo ¢ integral con el mismo. El cuerpo de envase.l0l puede
tambien ser ae_eonfigﬁracién de cono truncedo invertido o de
cualquier otra construccidén o forma convencionales.

Para el fin de sostener un miembro de cierre 103
15 | en el cuerpo de envase 101, la porcién superior del mismo
estd proviste de una erista anular 102 (véase 1a FIGURA 12).
Un falddn concéntrico 1l02a se extiende hacia arriba de la
periferia externa de la arista 102 y alinea &l miembro de
clerre 103 con el borde 102a ¥y el cuerpo de envase 10l.
20 Tanto el falddn 1022 como la erista 102 forman bordes de
apoyo para el soporte del miembro de cierre 1l03. El miemﬁro
de cierre 103e y 103b es de construccidn laminada, teniendo
capas 103a ylO03b laminadas entre s{ mediante un adhesivo la-

minante termoplédstico 103¢. Las dreas de borde del miembro

25; de cierre son de extremos hacia arriba para obtener un ajusr

; te apretado entre el faldén concéntrico 102a y el miembro dq
i : i
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. po de envase 101, Como es evidente de la FIGURA 12, la inser-

b 16."

cierre 103. Dicha construccidn puede proporcionar un buen

sello a friccidn para cerrar el envase después de que uns

. . a4

porcidn del contenido ha sido retirado, o cuando el envase

Se vuelve a usar pera almacenar sobrantes o semejantes, siem<t

pre y cuanao se use una cantidad minima de adhesivo para efeé-

o

tuar el sello inicial.

- ia -

Para proporciomar un sello eficaz entre los miem-
bros de cierre 103 y el cuerpo del envase 101, se coloca une|
hendidura circunfereqcial 104 en la capa externa 103b a tra-f
vés de la cual se extruye, a 1a aplicacidén de condiciones de
activacidn de hdheaivo, un adhesivo laminénte termopldstico

suficiente 103c pare sellar el miembro gde cierre 103 al cuer-

cidn del miembro de cierre 103 dentro del cuerpo Gel envase
101 estd limitedo por une erista anular 102. E1 sello puede
ser hermético si se desea. 7

La FIGURA 13 muestra una modalided de la misma
construccidn general como se describe para las FIGURAS 10 a
12 incluyendo una arista anular 132 pars sostener y limiter
la insercién del miembro de cierre 133 dentro de un envase
generalmente indicado en 130, Ia diferencia principal es quel
el cuerpo de envese 131l es de material laminedo mientras que

el miembro de cierre 133 es de un material no laminado. Avn

cuando la ariste 132 forma un borde de mpoyo para el miembro |
{
de cierre 133, el miembro de cierre tambien forme un borde de

apoyo, por ejemplo paeras aplicar medios de sellado desde la
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parte exterior del envase. Se efectda un sello mediante la
. }

extrusidén de adhesivo dedde una renura circunferencisl en el

drea de borde del @uerpo del envase a le aplicacidén de con-
diciones'de activacidn de adhesivo,

En la FIGURA 14, un envase generalmente indicado
en ‘140, es-préctioémente igual que el envase 130 mostrado
en la FIGURA 13 incluyendo una arista 142 pare sostener y 1i
nitar la 1nserci6n de un miembro de cierre 143 dentro del

1

|
cuerpo del envase 141. En esta modalidad, la porcidn superior

del niembro de cierre 143 eaté volteado hacia afueras pare
proporcionar un édrea de sellado adicional y para permitir - %
que el cuerpo de envase 141 proporcione un segundo borde de
gpoyo. Ia capa externa 141b del cuerpo de envase 141 estéd
provista de unga hen@idura circunferencial en el faldén con~
céntrico 142a del mismo para la extrusidn del sdhesivo lami-
nante termopldstico l4lc contra le cere interna del drea de
borde de  extremo haéia arriba del miembro ds cierre-143. 3e
extruye adhesivo leminante termopléstico l4lc adicional fue-
ra del borde de corte de la pared del cuerpo de envase con-
tra la superficie adyacente de la porcién volteads hacia afue-
ra del miembré de cierre, proporcionando de esta manera un
doble selle entre el miembro de cierre 143 y el cuerpe de

envase 14l.

Con cada una de les modalidades desoritas en lo que
antecede, un miembro de cierre eg colocado en o insertado

i
dentro de un cuerpo de envese y sellado con el borde de apo-:
|



10

15

20

- 180-

yo del mismo‘sin sujetar el miembro de cierre al cuerpo de
envase o viceverse. Para otras eplicaciones de la invencibn,’

‘sin embergo, puede ser deseable y preferible reforszar el

drea de sellado asi como atiapar el adhesivo laminante ter-

- —————— — . <

moplésfiéo extrui&b. Para este fin,un envese generalmente
indicado en 150 en 1a FIGURA 16, que tiene la misme construce
cidn general como la descrité‘en las modalidades en las FIGU-
RAS 2 é 14, se proboréiona con un cuerpo de envase 151 que |
_tiene'una porcidn superior volteada o rigzada 157 para suje- !
tar mecénicemente un miembro de cierre 153 con el cuerpo de
en&ése ya sea antes , @urante o después de la operacién de
gellado. A

En las varias modalidedes descritas en lo que an-
_tecede los miembros de cierre no son una parte integrante
del cuerpo de envase. En lag mbdalidades ilustrades en las
FIGURAS 17 haste 21, los miembros de cierre estén articula-
dos & uno de los pgneles de péred, més especificamente y co~
o se muestra en.lg FIGURAAl?,'un‘envase o caja eregidas, ge-
neralmente indicada»en 170 comprende un cuerpo de caja 171
que tliene cuatro paneles de péred estandar y un fondo, Arti-
dulado al panel de pared 171a hey un miembro de cierre 173
y articulado a 1os'paneles de pered restantes hay solapas
angostas 172 dobladas hacia‘adentpo en las lineas de articu~

lacidn a maners de quedar perpendiculeres con respecto a los '

| panelee de pared respectivos. A medida que progigue la siguien-
| +4e descripcidn se kard evidente que las solepas angostes 172 §

M
3
i
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proporcionan un drea de sellado y un borde de apoyo para el
niembro de cierre 173. !
Se propérciona una o mds ranuras 174 circunferen- }
cialmente en las dreas de borde de los lados no articulados
del miembro de cierre 173 a manera de colocarse a través del
borde de epoyo provisto mediante las solapas angostas 172
cuando estén en acoplamiento de sellado con el mismo, A la

aplicacidn de condiciones de activacién de adhesivo, el adhe-
sivo laminente termopldstico se extruye a través de las henpi
diduras 174 y sella al miembro de cierre com el cuerpo de 1a!
caja. '

1s caja eregida 180, como se muestra en le FIGURA

-18 es generalmente semejante a la caja 170 incluyendo paneles

de pared, un fondo, spiapas engostas articuladas a los pane- ‘
les de pared, y el%miembro,de cierre. 183 articulado. En vez i
de colocar las hendiduras paralelas a la solapa superior o .
. los bordes de cierre, como se ilustra en el miembro de cierre
173 de la FIGURA 17, las hendiduras 184 estén colocadas dia=-
gonalmentg eh las dreas de bordes circunferenciales del miem:
bro de cierre 183 para proporcionar el érea de sellado entre
el miembro de cierre 183 y el borde de apoyo provisto median-
te las solapas angostas 182, Obviamente las hendiduras pueden
colocarse en varics disefios.
: Ia caja 190 mostrada~en la FIGURA 19, tambien es
generalmente semejante a la caje 170 de la FIGURA 17. En esta

:,modalidad; la caja 190 estd provista de solapas laterales i
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192a y 192b y une solapa delantera 192c¢ articulads a los pa%
neles de pared. Les juntas o uniones de tope al'ras 198 es;i
t4n formades entre iéa solapas laterales y la solapa delgn-i
tera cuando estén d@bladas hacia adentro y perpendiculares {
con respecto & los paneles de pared. Las solapas laterales !
y delantera proporeionan un borde de apoyo para el sellado
del miembro de cisrre (solapa de tapa 193) con el cuerpo de
envese. El miembro de cierre 193 estd provisto de hendidnrasf
diagonales adicionales 194a que quedsn sobre las Jjuntas 198 |
cuando el miembro de cierre 193 esta en écbplamiento de se- f
1lado con las mismas. De este modo, cuando el adhesivo 1am1—§
nante termopléstico ge extruye desde‘laé hendiduras en el
mienmbro de cilerre aéla aplieac§6n de condiciones de activa- §
¢idn de mdhesivo, el adhesivo sella &l miembro de cierre 193]
6oh.el cﬁerpo de la caja y las solapss angostas una con la !
otra en sus Juntass3198. ‘ ‘ |
Las FIGURAS 20 y 21 muestran ofra forma de la in-
vencidén. l& construccidn de cajae es generalmente semejante
& aquella mostrada en la FIGURA 19con la excepcidén de que
las solapas laterales eetén_articuladas con la solapa delan~
tere mediante almas 209. Dicha construccidn de solapa refuer;

L

za la parte superior de la caja eregida y forma un borde de

apoyo rigido. lLa FIGURA 20 muestre las solapas 202 prepara-

torias al doblez y la PIGURA 21 muestra las solapas 202 en !

la posicidn doblade y las juntas de esquina 208 dotadas de
8lma, entre las mismas. A la aplicecidn de condiciones de
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- vés de 1as;hendi&uras 204 y 204a para sellar el miembro de

cunferencial de la solapa 203 4 las hendiduras 204a pueden

- 210"

activacién adhesivas a la caja, después de que el miembro |
de cierre 203 estd en ecoplamiento de sellado con el borde |

de apqu del cus#pb de la caja, el mdhesive se extruye a tra%

cierre el cuerpo de la caja y las solapas una a la otra en
sus juntas 208. Una sola hendidura 204 puede reemplazar a |
las dos hendidures 204; alternativamente puede tambien estar;

presente una hendidura adicional en las 4reas de borde cir—

quedar adyacentes a las juntas 208.

E1 miembro de cierre y el cuerpo-de caja pueden
ser de la misma construccidn, por ejemplo cuando se articula
el mismo, o0 el miembro de cierre puede estar separado del
cuerpo de caja. En dicho caso, es innecesario que tanto el
el miembro de cierre como el cuerpo de'caja_seanpde maferiél
laminado. En cuanto & lo que se reflere a un miembro de cie~
rre no articulado, esto es un asunto de eleccidn de si el
miembro de cierre y/o el cuerpo de envase se hacen de mate-
rial de hoje laminsdo. Ademds, debe queder comprendido que
adn cuando los materiales de hojs laminados empleados para
fabrioar los miembrod de cierre y/o los cuerpos de envase bd-
sicamente comprenden dos capas laminadas una a la otra medien=

te aghesivo leminente tefmopléstico, pueden incluirse capas

u hojas adicionaies 0 laminades apropiadamente a los miswmos.
, {
Es evidente de lo que antecede que ya sea el miem— :

bro de cierre o el cuerpo de envase se construyen de material}

"de hoja laminado ¥ que el otro miembro puede ser y usualmente’
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 refiere a los'miambros de cierre novedosos de material de ho-

~ Independientemente de los materiales usados, se prefiere man-

- 22.=

estd construido de un materisl diferente. Unza de lus vente~ i

jas principalés de la invencidn, especialmente en cuanto se !

Je laminsado, és la amplia variedad de meteriales que pueden
sellarse eficazmente, o ain herméticamente. E1 sellado hermé+
tico desde luego depende 3e la impermeablilidad tanto del mie?p

bro de clierre como del cuerpo de envase asfi como del sello

entre los mismos, pero puede efectuarse fdeilmente de confors
midad con la invencidn. Cuando ya sea el miembro de cierre

o el cuerpo de envase es de material de hoja leminado, 61 ;
otro miembre puede seleccionarse de una variedad de materig-'
les termopléstices o termo~gsolidificables tales como el poli%
egtireno, polistileno, polipropleno, acetato de celulosa, re-
sines de fenolformaldehfdo, resinas de melamina, etc., as{
como de vidrio, madera, papel o cartén, metal, cerdmica, o
materiales revéstidos 0 sumergidos en cera, V.gr., bandsjas
revestidas de cera y otros semejantes y numerosos materia-
les adicionales. El tipo del material solamente se limita en
que debe ser un materisl al cual se adhiera el laminante ter-
mopldstico extrufdo en condicidn congelade o solidificada, ¥y

la escala de dichos materisles es ciertamente muy amplis.

toner las dreas selladas bajo cuandc menos una presi6n de

contacto m{nima durente la congelacién o solidificacidn del |

adhesivo, por ejemplo mediante enfriamiento. !

Una modalided preferida de la inveneidn involucra

- e ————
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la formecidén, por ejemplo mediente vacio o estampado, de ma—:
teriales de plédstico u otros me teriales de hoja en tires conr

tinvas o semi-continuas, incluyendo hojas, de los cuerpos de;

tenido deseado, proporciorando una tira contfnua o semi-conpl

envase, llenando los cuerpos Ge envase formados con el conw

tinua, incluyendo la hoja, de material de hoja laminado, delg

cual los miembros de cierre van & construirse, estando dicha§

tiras provistes o no de lfiness o zones de fractura predeter-

minadas, por ejemplo por medio de perforaciones o rayas de

corte, poniendo‘al material de hoja leminado en yuxtaposicién
con los cuerpos de envase o‘receptéculos preformados y ller.\ta.'l
dos pero no tapados, mientras estén en forma de tira, y se~
llando el material de hoja laminado del miembro de cierre al
mismo, y2 sea antes o después pero preferiblemente antes del
corte de la tire en varios cuerpos de envase individuales. '
Cuando el miembro de cierre del envase va a sellarse contra
un borde de apoyo y la extensidén volfeada hawia arriba del
mismo en el cuerpo de envase, el corte puede efectuarse por

medio de una hoja o una serie de hojas calentadas que extru-

LY
ha

yen al adhesivo laminente termopldstico hacia afuera desde los %

bordes de corte de los miembros de tapa durante el corte.

Cuando se proporcionan une renursa o ramuras en las édreas de

borde de .los miembros de cierre, paras sellarse al borde Qe

|
proporciona con dichas aberturas antes de juntar el material |

apoyo del cuerpo de envese, ¢l material de hoja laminado se

de hoje y el 2lma preformada de los cuerpos de envase, la h04
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Jja del miembfo'de clerre con las aberturas pre-formadas se g
ordena o se pone en coincidencia con la %ira de los cuerposi
de envase y el sellado por extrusién del adhesivo 1aminante;
desde las aberturas en las dreas del borde del miembro de
clerre se efectdia por medio de un rodillo o una hoja o una
serie de hojasfcalentadas antes o durante el corte de las
tires en envases sellados individuales,

Puesto que el funcionamiento del adhesivo sellado

¥ laminado de Ia presente construccidn de la tapa o del cuer
po del envase no dependen sobre el principio de la nigracidn
diferencial por absorcidn, sino mfs bien por extrusién bajo
calor o calor y presién,lla eleccidn de materiales de hoja
que'pueden usarse es bastante amplias, ye que pueden ser de
egpesores y porosidades iguales o diferentes. Por lo general,
se prefiere usar una hoja més delgade para una de las capas
de material de hoja leminado que se convierte en la superfi-
cie interna del envase o la tapa. La hoja més gruesa puede
formér la superficie interma del envase o de 1a tapa. Cuan-
do la hoja mds gruesa es colocada en el lado en que 8Se con-
vertird en la sﬁperficie externa del miembro de cierre y/o !
el cuerpo de envase, generalmente serd un papel o cartdén re
vegtido con pigmento pars proporcionar una buena superficie

de impresidén y para obtener otras ventajas que se describi-

rén o continuscién, Cuando menos una capa del materisl de
hoja laminado debe tener una resistencia suficiente pera

proporcionar rigidez estructural y ordinariamente ambas ca- |
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bese empleados como materiales para la produccién del ma-
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pas tendrdn suficiente resistencias para este fin .y excede-
rén de aproximedamente 4.54 kilogremos por 2.54 centiﬁstrosé
en resistencia a la tensién como se determina mediante el |
método TAPPI Nf® T404m. En algunos casos, la resistencia a
la tensidn de uha o ambas hojas serd mucho mayor cuando se
requiere pare aplicaciones especificés de empaque. El espe-
sor de las capes empleadas en el material de hoja laminsdo
generalmenxe varierdn desde eproximadamente .005 centime-
tros hasta aﬁroximadamenxe .406 centimetros, con un espesor
de leminante 4esde aproximadamente .010 centimetros hasta
aprbximadamente 381 centimetros pero usualmente variardn
desde aproximadamente .010 centimetros hasta aprbximadamenp
te 4020 cent{metros. Adn cuando el espesor de las capas co-
mo se menciona es generalmente desde aproximadamente .005
centimetros hasta aproximadamente .406 centi{metros, puede
emplearse material de hoja de cartén como una capa de la
hoje laminada que puede tener un espesor tan grande as{ co-
mo de .076 centimetros.

Cualesquiera o todos los materiales de hoja de

terial de hoja laminado pueden tratarse en cuslesquiera de
las variaes maneras, tales como impresidn, tratando pare

pruecba de grasa, o para pruebe de cera, lustrado y otras

seme jantes y dicho tratemiento se aplicard por lo general |
!

antes de la oparacldn de laminacidén., Los materiales de hoja

representativos inoluyen, edemés del papel y el cartdn, PaPJ'

l
1
i
H
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“te para ung c¢apa, pof ejemplo, cuando la capa se va & con=-
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les de pergemino, papeles conteniendo papel metdlico monia—i

1

PR v ST

do en los mismos, papeles @ pruehba de grasa, papeles glassi-

ne, telas no fejidas, y otros semejantes. :

Como indicacidh adicional de los materisles de ba-g
ae aprbpiados pare emplearse en 108 materiales de hoja lami-
nados pueden mencionerse las hojas usuales de papel o car- |
tén, incluyendo las hajas hechas en una méquins de éil:lndroE

o une méquina Fourdriener, una cabeza de caja miltiple, te-

niendo un mimero de capas u hojas de papel grueso teniendo |
solamente una capa.;Hablando en térmihos genefales, el mate~
rial de hoja de basé puede gser cualquier hoja fibrosa celu-
18sica éintética pero en algunos casos puede incluir papeles

metdlicos o pelfculas como una capa del mismo. El papel me-

vertir en la suberficie interna o externa del envase o del
miembro de cierre. Eh dichos casos la hoja metdlica de alu—
minio fuede estar y freferiblemente est4 montada sobre un
papel ligero antes dé engomarse o laminarse & una segunde
capa fibrosa con el lado del papel metdlico hacia afuera o
hacia adentro. Para una propiedad de prueba de humedad-metal
tan alte como sea posible, estos materiales de hoja pueden

tratarse adicionalmehte incluyendo.por e jJemplo materiales

de papel o de cartén encerados en seco, semi-encerados o en—

H

cerados de superficié,,o materiales revestidos de polietile~

no u otros semejantes,

Vo
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‘adhesivos leminantes adicionales representativos incluyeﬁ (&)

‘bajo peso molecularqtales como (1) polietireno de un peso mo=

de los mismos con resinas, ceras y plastificadores, (2) ter-:

o+ oA ot et + e o b ot e Sm® a8
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Como adhesivo laminante termopldstico pars unir

las capas de materiales de hoja laminados que se emplean pawi
ra producir los miembros de cierre y/0 cuerpos de mnvase de ;
la invencidn, se prefieren los adhesivos llamados de fusién-

caliente. Los adhesivos de fusién caliente & prueba de hume-

{

daduvapof basados éﬁ ceras de petrdleo son especialmente apro
piados, ya que estos tienen un alto grado de plasticidad y
flexibilddad. Los adhesivos de fusidn-caliente basados en

i

las ceras microcristalinas son especialmente preferidos. Los

ceras microcristalinas de cualquier origen, v.gr., e Lousia-

ns, Pennsylvania, de origen del Medio Continente o Europa,

y/o ceras parafinicas modificadas con (1) polimeros sinxéti-l

cos tales como hule butilico, poliisobutileno, (2) estearato |
-de aluminio, (3) abgorbentes hidrofilicos, (4) activadores
de superficie, (5) resinas de terpeno, (6) gomas de éster,

(7) derivados de reeina y otros. semejantes, (B) polimeros de

lecular de 4000 a 20.000, (2} polietileno de un peso molecu-
lar de 2000 a 12.000, (3) politerpenos, (4) polimeros de iso-
preno, (5) hules clorados naturales y sinteéticos, (6) hules
patureles, y otroe semejantes; (C) Derivados de la celulosa

tales como (1) composiciones de celulosa de etilo y mezclas

!
mopldsticos de nitrocelulosa, (3) acetatos de celulosa i

otros ésteres y mezclas de los mismos con resinas y otros seJ

me jantes; todos los cuales pueden modificarse apropiadamente
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con varias otras resinas y con plastificadores, de confore
midad con el conocimiento y procedimiento convencionales
del ramo.

El adhesivo termopldstico empleado para laminar

los materiales de hoja debe tener las caracteristicas de flu-

jo usuales de un termopldstico, y puede, por ejemplo, tener

u@a viscosidad de cuando menos aproximadamente 150 centipoi-|

ses en la escala desde aproximademente 108c. hasta aproxima=-
damente 502C. superior & su punto de reblandecimiento., v.grl
a une temperatura de eproximadamente 1042 a 132¢C.,, como se |
mide mediente el viscémetro sincroeléotrioo Brookfield u
otro visodmetro fotatorio g une velocidad de husillo menor
de 10 revoluciones por m;nuto..Como se ha manifestado ante-
riormenté, a lasicomposiciones de fusién caliente basadas en
hidrocaiburo y eSpecialmehte ceras de petrdéleo son apropia-
dos,ppefériblémehte aquellas basadas en ceras microcristali-
nas, y estas pueden aumentarse en viscosidad mezeldndose con
auxiliares de viscosidad tales como polimeros de hidrocarbue
ros etilénicamente no saturados, gomas naturasles, agentes de
gelificacién, o ﬁn polvo adsorbente hidroso en combinscidn
con un activador de superficie, especialmente agentes de ge-

lidificacién inorgénicos tales como atapulgita hidratade u

otros semejantes Jjunto con activadores de superficie conte=
niendo nitrégenp, especialmente amidas de dcido graso y sales
1

de amonio cuaternarias de alguilo o cualquier otro auxjliar

de viscosidad indicado anteriormente. i
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La densidad de los adhnesivos termopldsticos eumplea-

dos ord;nariamgnté serd desde eproximedamente 5.448 kilogra-§
mos hasta apfokimaéamente 11.350 kilogramos por resma (278.70
metros cuqdrados)‘para oada .0025 centimetros de espesor deli
mismo. : ' : ;
. Se ha encontrado que hay un nivel inferior de li= §
mitacién de la cantidad del espesor del adhesivo laminante
termopléstico paré ser empleado en los materiales de hoja la:
minédos para el miembro de cierre y/o el cuerpo de envase, |
Esta es la canxidéd que permite un sellado adecuado mediante
extrusién sin desleminacidn indesesble de un material de hojs
laminado. Por lo general, se ha encontrado deseable ain cuan-
do no esencial terier un adhesivo no interrumpido que excede
del espesor de la cepa de base del material leminado alrede-
dor y e través del cual se extruiré el adhesivo. En cualquiex
caso el adhesivo éstafé usualmente presente en una cantidad
de cuando menos apfoximadamente 24,970 kilogramos y preferi-
blemente cuando menos 27Q240 kilogramos por resma (278.70 me-
trosvcuadrados). Esta Wltime cantided es ordineriemente su-
ficiente para proporcionsr un espesor de laminante en exceso
de .010 centimetros. Cén este espesor,’hﬁy suficiente mate-

rial adhesivo para extruir a través de las aberturas provis-

envese s¢n desleminacién, Este cantidaed de adhesivo tembien es

_ suficiente para extruir uno de los bordes del corte del miem~

bro de cierre y/o cuerpo de envase para sellar al primero con
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‘ras en casoc de haberlas, a través de la cual se desea la ex~
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el Wltimo o viceversa. Puéden'empleafse si se desea'espeso— §
res mayores de adhesivo laminante, excediendo adn el espesorg
combinedo de los materiasles de hoja de base. -
En el sellado térmico de los envases de la presen~
te invonoién, es té@bien ventajoso para proporcionar unas
fuerza impulsore activeda por calor, tal como un material vo-

1

latilizable en la capa externa del meterial de hoja laminado,|

es decir, en la capé opueste & la capa que lleva las abertu—;
trusidn del adhesivo. Esta fuerza impulsors puede ordinarie-
mente proporcionarse'simplemente mediante la adicidn de un

revestimiento depositado acuosamente o de cualquier otra for-
pa tel como una arcilla y/o pigmento unido mediante uno o
mds adhesivos de las distintas variedades de adhesivos de al-
midén, casefna o 1dtex. Pueden tambien emplearse ciertas tin-
tas que contienen u obturan a los materiales voldtiles, Tam-
bien es posible incluir materiales impulsores en el material
de hoja empleado en la leminacidn durante su produccién tal
como en la etapa dé la elaboracién de pepel, o para propor-

cionar un contenido de humedad lo suficientemente elevado en

el papel para proporcionar le fuerza impulsora deseable duran
te el sellado térmico. Durante la etapa del sellado térmico,

2 dichos masteriales evidentemente ayudan a la creeacidn de

une presidn de vapor suficisente pasra ayudar & la extrusién !
¥ redistribucidn dél adhesivo laminante sin la aplicacidn de

cantidades excesivas de fuerzs externa.



.t

10

15

20

25 .

 cierre, pueden emplearse en vez (e los materiales de cons-

invencidn, el cuerpo de envase estd provisto con un borde de

- 31.-

Ain cuando en la descripeidn y dibyjos que antece=
den uno Ge los cuerpos de envase 0 el miembro de cierre del ;
envaese ha sido denominado como .el miembro de cierre y el
otro como el cuerpo de envase, es evidente que mediante una i
inversién sencilla de los componentes el cierre de envase
puede en muchos casos convertirse en el cuerpo de envase y

el cuerpo de envase puede convertirse en el miembro de cie- |

rre, Sea cual fuera la manera en que los distintos componen-
tes se denominen, la aplicacién de los principios de la pre-.
‘ . [
sente invencidén son los mismos, y la inversidén de las piezas'

de la manera indicada esté enteramente dentro del alcance y ;
espiritu de la invencién.

Ademés;‘debe quedar eomprendidd‘que los materiales
de'constfuccién empleados para 1o que en la deseripeidn y

divujos anteriormente citados se designa como miembro de

truceidn del cuerpo de envase complementario y que los mate~
rieles de constrﬁcoién mostrados o dados 2 conocer como siens
do los materiales de construccidn del cuerpo de envase pue-—
den emplearse en vea-de para éste para el miembro de cierre

del envase, de menera que 1avconstruccién’permaneceré igual

pero los materiales de construccidn se invertirén. -

De conformidad con una modalidad preferida de la

apoyo para el soporte del miembro de cierre del envase.

Cuando se emplea en la presente el término “borde de apoyo" i
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debe quedar comprendido qué significa una superficie o pun—?

to del cuerpo del envase que proporcions sostén o soporte ;

tro de o se coloca dentro del cuerpo ds envase y puede per—
mitir,;en ciertas modalidades, ol alojemiento del miembro
de cierre,denxrotde un m;embro de cuerpo de envase.

- Adn cuando la activacién del adhesivo laminante

termopiéstico ha sido ilustrada y dada é conocer mediante

circunstancias, después de que el miembro de tapa y el cuer—
po de envase estén en acoplamiento de sellado, debe quedar
comprendido gue en elgunos casos la activacién puede ger

justamente entés o simltdnesmente con el cierre del emvase

nea de temperetura elevada, pero en dicho caso se prefiere
todavia la aplicacién dé cuando mencs une presién minima
después del cierre v.gr., despuds de que los miembros estén

en acoplamiento dé sellado.
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~‘rizadas'poriun'miembro de envase seleccionado del grupo que §

‘dicha extrusién sin la desleminecidn de dicho miembro de en-

= 33.-
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{
Ia presente patente de invencidn comprende las si--

guientes reivindiceciones: ' !

1.~ Mejoras en la fabricacién de envases, caracte-
consiste de miembros de cierre de envese y miembros de cuer-é
porde envase adaptado parse usarse juntaménte con un duerpo i
de envase o miembr6 de cierre complementario, construido de

capas de material de hoja laminado entre si con adhesivo la-
minante termopléstioo, teniendo una avenida de salida en sué
dreas de borde paré la extrusién de adhesivo laminante ter-

mopldstico desde su colocacién normel entre las capas en con-
tacto con' el miembro de envase complementaric en las dreas

|
de acoplamiento de sellado con el mismo a la aplicaéién de

-

condiciones de activacién de adhesivo laminante termoplésticj
cuando dichos miembros de cierre y de cuerpo de snvase~ com- ;
Plementarios estén:en acoplamiento de sellado, dicho material
de hoja laminado dé construccidén del miembro del envese cons-
truido del mismo cbnxeniendo une cantidad suficiente de ad-

hesivo laminante termoﬁléstioo entre sus capas para permitir

vase formado aApartir del mismo.

2.- Mejoras segin le reivindicacidn 1, caracteriza-

, {
das por un miembro de cierre de envase adaptado para usarse |

juntamente con un miembro de cuerpo 4e envase construido de;
i
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capas de material de hojas leminadas entre s{ con mdhesivo i

laminante‘termopléstlco, teniendo una avenida de salida en %
sus dreas de borde para extrusién del adhesivo laminante
termopldstico desde su colocacién normal entre las cepes en‘
contacto con dicho cuerpo de envase en las dreas de acopla-
miento de sellado, & la aplicacidn de condiciones de activa
cidén de adhesivo laminante termopléstico cuando diwho niem- !
bro de cierre de envase estd en acoplamignto de sellado con
dicho miembro del cuerpo de envase, ,

3.~ Mejoras segn la reivindicacidn 2, caracteri-
zadas por un miembro de cierre de envase en el cual la ave-
nida de salida de dichas éfeas de borde es el borde de cor-
te de dicho miembro de cierre de envase laminado.

4.~ Mejoras segin la reivindicacidén 2, caracteri-
zadas por un miembro de cierre de envase en el cual el miem-
bro de cierre estd provisto cuando menos con una hendidure
en una cape de dicho miembro de cierre en las dreas de bor-
de del mismo que se extienden circunferencialmenis @ lo lar-
go de bordes no articulados de dicho miembro de cierre.

5.- Mgjoras segin la reivindicacién 4, caracteri-
zedas por un miembro de cierre de envase articulado al miem-
bro de cuerpo de envase. .

.6e— Mejoras segin la reivindicacidén 2, caracteri-

zadas por un miembro de cierre de envase en la cusl Qichsa

avenkda de salida constituye una o mds aberturas colocadas ;
circunferencialmente en una capa de dicho miembro de cierre,

!

i
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nmente alrededor:de la periferie no articulada de dicho miem=

en las dreas de borde del mismo que estdn opuestas al borde .
de gpoyo de diého miembro de cuerpo de envase cuando estén
en acoplamiemto de sellado con el mismo.

| 7.~ Mejoras segin la reivindicacién 6, caracteriza-
das, por un miembro de cierre de envase en el cual una o mds
hendiduras colocadas circunferencialmente estdn presentes en |
cuando menos una de las capas externas de‘dicho miembro de ‘
cierre. ; | ‘

8.~ Nejoras segin la reivindicacidén 7, ceracteriza-

das por un miembro de cierre de envase en el cual una hendi-

dura en una capa del miembro de cierre se extiende completa-

bro de cierrse.
9,- Mejoras segin la reivindicacién 2, ceracteriza-
das por un miembro de cierre de envase comprendiendo una pri-
mers cepa, una segunda capa, un adhesivo laminante termoplds-
tico interpuesta entre dicha primera y segunda cape y exten=
diéndose hacia los bordes del mismo, estando dicho adhesivo
presente en cuando menos aproximaedamente 24.970 kilogremos
por resma, mediante 1o cual a la eplicecidn de condiciones
de activecidn de adhesivo dicho adhesivo laminante termoplds-

tico se extruye a través de los bordes de dicho miembro de

gierre contravel duerpo-del envese para sellar dicho miembro

de cierre al cuerpo de envase,. ;
10,~ Me joras segin la reivindicacidn 2, caracteri--
i

zadas por un miembro de cierre de envase comprendiende una
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pare permitir que se efectue diche extrusidn a la aplicacidn

' de condiciones de activacidn de adhesivo laminante termoplds
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primera cape, una segunda capa, una de dichas capas estando |
provisfas de una hendidura én las dreas de borde de las mis{
mas en contacto con ol cuerpo del envese, y un adhesivo la- |
minante terQOpléstico intermedio & dichas primera y segundag
capas en una cantiéad“dé cugnﬁo menos aproximedamente 24.970
kilogramos por resma mediante lo cual a la aplicacidn de las
condiciones de activacidn de adhesivo;'dicho adhesivo se ex—
truye a través de dicha hendidura para sellar 4icho miem-
bro de éierre al cuerpo del envase,

11.=Mejoras segin les reivindicaciones anteriores,
caracterizadas por un cuerpo de envase y un miembro de cie—
rre d¢ envase en combinacidn, adsptado para acoplamiento de
sellado con el mismo, cuando menos'uno de dichos miembros
estando construido de materisl de hoja laminado y teniando
une avenide deisalidacen sus. dreas de borde para extrusidn
del adhesivo laminante termopldstico desde su ubicacién nor-
mal entie 1és capas del mismo y en contacto con dicho cuerpo‘
de envase en las dreas de acoplamiento de sellado para se-
ller los miembros uno: con otro-e la eplicacién de condicio-|
nes de activacidn del adhesivo laminante termopldstico cuan-!
do dicho miembro de clerre de envagse estd en acoplamiento
de sellsdo cbn dicho miembro de cuerpo de envase, dicho ma-
terial de hoja laminado conteniendo entre la capa del mismo

une cantidad suficienve de adhesivo laminente termopldstico |

_..l,._ e

1
i
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una de les capas externas de dicho miembro de cierre.
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tico, sin la deslaminmcidén del miembro construido a partir
de dicho material de hoje laminado.

1
)
1
{
i
!

12.- Mejoras segin la reivindicacién 11, caracteri-
zadas por‘la'combinacidn, en la ocual el miembro de cierre i
esté vonstruido de dicho material de hoja leminado.

13.- Mejoras segin la reivindicecidn 12, caracteri-
gades por la combinmcién en la cusl la avenida de sslida en g
dichas dreas de borde es 91 borde de corte de dicho miembro.§
de cierre de envase laminagdo. ;

14.~ Mejoras segdn la reivindicacidn 12, caracteri-
zadas por la combinacidn, en la cuml dicho miembro de cierre
se aloja sobre un borde de apoyo de dicho miembro de cuerpo
de envase y estd eeguradé a dicho miembro de envase mediante
edjesivo laminante termopldstico extruido desde el borde de
corte de dicho miembro de cierre de envase.

15.- Mejoras segin le reivindicacién 12, casacteri-
zadas por la combinacién en la cual dicha avenida de salida
constituye una o mds aberturas colocadas circunferencialmen—
te en una capa de dicho miembro de cierre en las dreas de
borde del mismo due estdn oﬁuestaS‘al borde de apoyo de dicho
miembro de cuerpo de envase cuando estén en acoplamiento de

sellado con el mismo..

167~ Mejoras segin la reivindicacidn 15; caracteri-

zadas por la combinecidén en 1la cuel una o mds hendiduras co= |

locadas circunferencielmente estdn presentes en cuanto menos
|

¢
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-misma, dicha hendidure extendiéndose completamente alrededor
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renciel en el miembro de cierre laminado esté opuesta a un

- t€ en acoplemiento de sellado con el mismo.

86 tiene un borde de apoyo para el sostén o soporte de dicho

. miembro de cierre;vdicho miembro de cierre estando comstrui-

- 38.-

17.- Mejoras segin la reivindicacidén 16, caracte-

rizadas por la combinacién en la cual una hendidura en una
capa de dicho miembro de cierre se extiende prdcticements |

de manera completa alrededor de la periferia no articuladas

18.~ Mejoras segin la reivindicacidén 11, caracte-
rizadas por la camhinacién en la cual el miembro de cierre
estd coﬁstruido de material de hoja leminado y provisto con
una hendidura circunferencial en cuando mencs une de las ca-

pas de dicho mieﬁbro de cierre en las dreas de borde de la

de la periferia de la misma y proporcionando una avenida de
salida pare extrusidn del adhesivo leminante termoplético
para sellar el miembro de cierre al miembro de cuerpo de
envase. P -

19, ~ Méjoras segin la reivindicacidy 18, caracte-

rizadas por la combinacién en la cuel la hendidure circunfe-
borde de apoyo provisito en éicho cuerpo de envase cuando es—

20.~ Mejoras -segiin la reivindicacidén 11, carscte-

rizadas por la combinacién, en el cual dicho cuerpo de enva-

do de material de hoja leminado y estando provisto de una %
i

avenida de salida de adhesivo laminante termopldstico desde |

1
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- zadas por la combinacibén en la cual dicha avenida de salida

nere completa alrededor de dicho miembro de cierre de envase

‘dicha serie de hendiduras extendiéndose completamente de ma-~
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N

su ubicacién normal entre las capas y en contacto con dicho
cuerpo de envase cuando dicho miembro de cierre de envase %
estd en acoplemiento de sellado con dicho cuerpo de envase, :
conteniendo el material de hoja laminado de dicho miembro del

clerre une cantidad suficiente de laminante adhesivo terwmo-

pléstico entre sus capas para extruirse a través de dicha

avenida de salida y hacia ol drea de acoplamiento de sellado;
con dicho miembro de cuerpo de envase a la aplicacidén de con%
diciones de activgcién del laminante adliesivo tefmopldstico i
sin le deslaminacién de dicho miembro de cierre, dicha eveni-
da de salida comprendiendo cuando mencs . una hendidura oolo-{
cada circunferencislmente en una capa de dicho miembro de i
cierre en las dreas de borde del mismo que se oponen al bor-!

de de apo¥o de dicho miembro de cuerpo de envase cuando estén

. en acopl&miento de sellado con el mismo, dicha avenida de sa-

(

lide extendiéndose prédcticamente de menera completa alrededor
de dicho miembro de cierre de envase en relacidn espaciada
con respécto al borde del mismo.

218 Mejoras segin la reivindicacién 20, carecteri-
es una hendidura que se extiende circunferencialmente de ma-
22,~ Mejoras segin la reivindicacién 20, caracteri-

zadas por la combinacidén en la cual dicha avenida de salida

es una serie de hendiduras colocadas circunfgrenoialmente,
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de envase.

23.~ Mejoras sggﬁn la reivindicacién 11, caracte-:
rizadas por.lé'eombina¢i6n:en la que 56 incluye un cuerpo
de envase Q&é_}iene un borde de apoyo y un miembro de cie-
rre de envase %ella&o térmicamente 8l mismo, dicho miembro
de cierre estﬁndo formado & partir de un material de hoja
leminado que comprende cuando menos ‘dos capas de material
de hoja adhesivamenxe unidas mediante cuando menos aproxima-
damente 24.970;kilog:amos, por resma de 278.70 metros cua-
drados de un adhesivo térmop;éstico que tiene uns viscosidad
superior & 75 ¢entipoises en la escale de 10 a 508C, supe~-
rior a su pﬁnté'de fusién, y teniendo una avenida de selida
de dicho adhesi#o termopldstico hacia dicho borde de apoyo
a la aplicacién de condiciones de activacidn de adhesivo.

' Mejoras segin la reivindicacién 11, caracte-
rizadas por la combinacién en la que se incluye un cuerpo
de envase que tiene un borde de apojo y un miembro de cierre
de envase sellado térmicamente al mismo, dicho cuerpo de en-
vase estanfio formado & partir de un material de hoje lamina-
do que oomprenée cuendo menos dos capes de material de hoja
adhesivamente upidas por duando menos aproximadamente 24.970

kilogramos por.resmé de 278.70 metros cuadrados, de un adhe~

sivo termopldstico ‘que tiene uné viscosidad superior a 75
centipoises en la escala desde 10 a SOQC superior a su pun.-i

to de fusién, y teniendo una avenide de salida de dicho aahel-

b4
1
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. un adhesivo téimoyléstico ¥ un miembro de cierre en acopla-

 miemto ¢e.sellado con dicho cuerpo de envase, dicho cuerpo

- 41,.-

sivo termopldstico hacia dicho borde de apoyo & la aplica~ |

cién de condiciones de activacidn de adhesivo. |

25;; Me joras segn la reivindicecidn 11, caracte=
rizedes pordue comprende un cuerpo de envase que tiene una |

pluralidad en:ios materiales de hoja laminados entre si con
1
|

de envase estando provisto con medios para sl paso de dicho
adhesivo en contacto ton dicho miembro de cierre en las

dreas de dicho acoplamiento de sellado.
26.~Me joras segdn la reivindicacién 11, caracte-

" rizadas porque comprende un cuerpo de envase que tiene una

primera capa y una segunda capa de mayor espesor que dicha

primera cepe, uwn adhesivo laminente term091éstico interpues:
to entre dichas capas uniendo las capas una 2 la otra, di-
cho adhesivo leminante siendo de un espesor mayor que dicha
primera capa y en exceso de aproximadamente 24.970 kilogra=-
mos por resma ;y un miembro de cierre en acoplamiento de
sellado con dicho cuerpo de envase, dicho cuerpo de envase
estando provisto con medios contiguos a las 4reas de borde
de dicho miembro de c¢ierre, mediante lo cual a la aplicacidn
de condicionasjde activacidn de adhesivo laminante termo-
pléstico se extruye a travéds de dichos medios para sellar
el miembro de cierre con el cuerpo de envase.

27.-;Mejoras segiin la reivindicacidn 26, caracte=-

rizada pbrque eﬁ el envase dichos medios comprenden unsa
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¢ho desplazamiento sin la deslaminacidn de dicho cuerpo de

- 42.-'

hendidura en lé,oapa de dicho cuerpo de envase,

28.- Mejoras~ segin la: reivindicacion:ll, carac- !
terizadas porqué comprende:un ouerpo de envase que tiene une
pluralidad de capas, las capas externas una porosided en ex-
ceso de 10 segundos, un adhesive laminante termopldstico in-
terpuesto entre las capas,& un miembro de cierre en acople~ |
yiento de sellado con dicho cuerpo de envase, dicho cuerpo :
de envase estan@o provisto con medios para el paso de dicho
adhesivo hacia las éreas de contacto de dicho miembro de

cierre mediante lo cual a la aplicacidén de condiciones de

activacidn de aahesivq,‘dichs adhesivo termopldstico es des-
plazado hacia dichos meéios para el sellado de dicho miembro
de cierre con el cﬁerpo‘de envaze, la cantidad de adhesivo

leminante termopldstico siendo suficiente para permitir di-

envase. '
29.- Mejoras segin la reivindicacidén 11, caracte-

rizadas porque la combinacidén comprende un cuerpo de envase
que tiene un fon&o ¥y unse paréd.que ge extiende hacia arriba
para definir una gberttura en ia parte superior, un miembro
de cierre leminado-que tiene sus dreas de borde en acopla-
miento de friccidn con la parte superior de dicho envase, y

un adhesivo termopldstico interpuesto entre las capas de di-

cho miembro de cierre y en exceso de aproximedamente 24.970 |

kilogremos por resma, dicho miembro de cierre estando provis

to con una abertura paera la extrusién de dicho adhesivo a



- 43.-

través de la misma mediante lo cual a la aplicacidn de con-
|

o

diciones de activacidn de adhesivo, dicho adhesivo es extrui

do a través de dicha sbertura para el sellado de dicho miem-
:
[

bro de cierre con dicho cuerpo de envase.
5 |

t
i
30.~ Mejoras segin le reivindicacién 29, caracteri:

zadas por la combineeién, en la cusl las édreas de dicho bor-

de de cierre se extienden hacia srriba pera definir un fale-

]
dén periférico, dicho faelddén estando provisto de una hendidu
10

ra circunferencial pars la exirusidn de dicho adhesivo a traj
vés de la misma.

3l.~ Mejoras segin la feivinﬂicacién 1l caracteri-
zadas pdrque la edmbinaci6n’comprende un cuerpo de envase

que tiene un fondo ¥y une pared periférica que se extiende
hacia arriba pera definir una abertura en su parte superior,
15 ¥ un miembro de cierre en acoplamiento de sellado con la par-

te superior de aicho cuerpo de envase, uno de dichos miembros

(7

¥

20

siendo de material de hoja laminado adhesivemente mediante

. lo cual a la aplicacidn de condiciones de activacién de ad-
hesivo, dicho miembro lamipmdozés sellado con dicho otro

miembro mediante la extrusiéh de dicho laminante adhesivo &

través de una abertura en las dreas de horde del mismo, dichd

para permitir dicha extrusidn sin la deslaminscidn de dicho
miembro leminado.

laminante adhesivo estando presente en cantidad suficiente

32.- Mejoras segin le reivindicecidn 31, caracteri-
zadas por le combinmseidn, en la cual una porcidn de borde
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- rizadas porque la combinscidn comprende un cuerpc de envase

- 440-'

del miembro no laminado queda por encima de las dreas de |
borde de dicho miembro laminado para atrapaer al laminante g
ddhesivo extruido. -_' - !
33.- Mejoras seg¥n 1a reivingicacién 11, caracte-l
rizadas porgue la combinscidén comprende un cuerpo de envase
que tiene un fondo y paneles: de pared, un miembro de cierre ;
laminado articulado a uno de dichos paneles, y un adhesivo |
laminente termopj}dstico intermedio a las. capas de dicho f
miembro de cierre mediante ib cual a la gplicacidén de condiJ
ciones de sctivacidn de adhesivos dicho miembro de cierre
es sellado & dicho cuerpo dq envase mediante la extrusiéh
de dicho adhesivo a través de una abertura en las dreas de
borde de dicho miembro de cisrre, estando gresente dicho ad-
hesivo en cantidad suficiente para permitir dicha extrusién
sin 1la desleminacidn de dicho miembro de cierre. .

43.- ¥gjoras segin la reivindicecidn li, caracte-

incluyendo wn fondo, y peneles de pared delantera, trasera
Yy lateral, una solapa delénxgra articulada & dicho panel de
paered delantero, solapas laterales articuladas a dichos pa-
neles latersales , dichas solapas estando colocadas hacisg
adentro y perpemdiculares con respecto a dichos panelss de
pared, un miembro de cierre laminado erticuledo a dicho pa-

nel de pared trasero y quedando por encima de diches solapas;

y un adhesivo termopléstico interpuesto entre las capas ex- |

ternas de dicho miembro de cierre laminado, dicho miembro de!



L8N

FR

10

15

20

25

. 1a aplicacién de ocondiciones de activacidn de adhesivo dicho '

_ adhesivo estando presente en cantidad suficiente para permi-
- tir diche extrusidn sin la deslaminacién de dicho miembro

‘do menos de una hendidura colocada circunferencialmente a

~t;-avés de la-cuai dicho adhesivo termopldstico es extruido
 siendo suficiente para permitir dicha extrusidn sin la desla-

. zadas por la combinacién en la cual dichos medios comprenden

- 45.-

cierre estando provisto con medios en las dreas de borde del

mismo para la extrusidn de dicho adhesivo mediante lo cusl a

adhesivo es exfruido a través de dichos medios para sellar

dicho miembro de cierre con dicho cuerpo de envase, dicho

de cierre. ' ) i
o 35.- Mejoras segin la reivindicacidn 11, caracte-
rizadas porque la oombinacidn comprende un cuerpo de envase
que tiene un fondo, y paneles de pared delantera, lateral,
y trasera, una pluralided de solapas articuladas a dichos pa=
neles de pared'délaﬁie:a ¥ lateral, un miembro de cierre la-
minedo articulado a diﬁﬁb panel de pared posterior o trasero
y teniendo sus dreas de borde en acoplamiento de sellado con
dichas solapas, y un adhesivo termoﬁléstico interpuesto entre
las capas de dicho miembro de cierre, las éreag de borde ho

articuladas de dicho miembro de cierre estando provistas cuan-
pdra el sellado de dicho miembro de cierre con dicho cuerpo
de envase, 1a'caqtiaad de laminante adhesivo termopldstico

minacidn de dicho miembro de cierre.

36.- Mejoras segin la reivindicacién 35, caracteri-
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uns serie de hendiduras colocadas cireunferencialmente. '

37.- Mejoras segin la reivindicecidén 35, caracterl-
zadas por la combinac16n, en la cual dichos medios comprenden

hendiduras diagonales que corresponden a las juntas diagona-

lantere.

38,~ Mejoras segin le reivindicacién 37, caracteri~
zadas porque en el envase dichas solapas laterasles estén ar-
ticuladas hasta dicha solapa delantera mediante almas., ;

39.~- Mejoras segin reivindicaciones anteriores, ca-

racterizadas por un material de hoja laminado apropiado para
la produccién de miembros:de cierrs de envase individuales, °
dicho material de hoja laminado estando provisio de avenidas!
de salida en un diseflo predeterminado Y en éreas predetermi-‘
nadés en une capa del mismo a manera de corresponder con los
bordes de apoyo de los cuerpos de envase para ser sellados

a los mismos cuando se ponen en acoplamiento de sellado con
el mismo, dicho material de hoja leminado conteniendo sufi-
ciente adhesivo laminante termoplédstico entre sus cepas pare
extruirse a partir de las mismes a travéé de dichas avenidas
de salida en contacto con dichos bordes de apoyo de dichos

cuerpos de envase cuando estén en acoplamiento de sellado

con el mismo, a la aplicacidn de condiciones de aetivaéién

de adhesivo laminante termopléstico, sin deslaminacidén de

dicho material de hoja laminado o de dichos miembros de cie=,

i

|

: ~ i

. rre individuales al cortarse. ' §
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rizadas porque en el material de hoja dichas avenidas de sa~

- 470

40.» Mejoras segin la reivindicacién 39, caracte-

lida comprenden una serie de aberturas recurrentes en la ca-
pa adhesive leminante termopldstice intercelada de dicho ma=-
terial de hoja, cada unidad de la serie involucrando uns o
nés hendiduras que se opomen a los bordes de apoyo del cuer-
po de enyaseAcuanAo 108 miembros de)cierra de dicho material;
de hoja aétén en acoplamiento de sellado con los cuerpos de
envase, ya sea en forma de hoja o en forma individual.

' 41,- Mejores segin las reivindiocaciones 39 o 40,
caracterizadas porque ol material de hoja tiene una pluralie
dad de cuerpo de envaese sellados al mismo,

42,~ Mejoras en la fabricecién de envases,

’Segﬁn ee;describe‘y reivindica en la presente me-
moria descriptiva y se ilustra con los dibujos que a la pis-
ma se acompafian, : ‘

Consta esta memorie de cuarenta y siete hojas fo-

liadas y escrites e mdquina por una sola cara.

Madrid 11 de diciembre de 1.962
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