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- ’ El invento se refiere a un dispositivo de
apertura en un envase paralelepipédigo para materizles flu
yentes, con cuatro paredes laterales, un fordo y un teste-
ro superior de material de soporte, cartfn, por ejemplo,
revestido por ambas caras con material sintético, con 2l
menos una costura soldada longitudinal que term@na en una
boca de vertido en, a1l menos, una pared lateral, y con al
menos una costura soldade transversal en el fonido o en el
testero superior, que tiene en dos lados sendos 1lbbulos
triangulares dobles que tienen dos lineas iroqueladas in-
clinsddas, cuys base estd formada por una lfinea troguelada
extrema y cuyo interior esté en comunicacién con el inte-
rior del envase a lo }argo de la base para la formacién
de la boca de vertido, pudiendo formarse la boca de verti
do por desgarre 2 lo largo de una lfnea de perforaciones .
que atraviesa ambas capas del 1lébulo triangular, linea de
ﬁerfofaeiones que comienza en un punto inicial debzjo de
la punta delantera de la boca de vértido ¥ termina avroxi
madamente en el centro del  testerc superior después de
cruzar la lfnea troquelada extrema.

Los enveses paralelepipédicos de esta’élase

para leche o zumos, que se abren desprendiendo uno ‘de-1os
dos 16bulos triangulares, doblados contra una de les pare
des laterales y fijados a ella, levanténdolo.al vlapnesdel
testero superior y aplanéndolo, tras lo cual, por e jexmlo
con una tijera, se hace un corte recto transversalmente 2

través de la punta del 16bulo para la formacibn de la boes=

de vertido, son ya conocidos, Tarmtién lo es el desec de

prever medio§ de apertura para tales envases de 1lfqguido

sin necesidad de un (til separado del que el conzumidpr
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' no dispondria frecuentemente.
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Como medio de apertura para tal envese sé
conoce y& también la previsibn de una 1lirea de perforacio
nes que de todos modos debe hacerse en el materiel del en
vase (cartén revestido de materizl sintético) de modo que
el cartén, a pesar de ellas, giga siendo estanco. Esto se
logra principalmente aplicando una tira de cubieria en
forma de hoja de material sintético por dentro sobre la zo
na perforada. Esta forme de obturacién, como sé comprende~
ré4, resulita costosa e indeseable por la necesidad de w
materiel separado y por la operacién -de trzbajo adicionzl
que se necesita.

Al prevér un corte de apertura oruna de es-
tas lineas de perforaciones conocidas es deseable que el
corte se haga en el punto iniciz=l inferiof delantero 2pro |
ximadamepté en el centro de la czpa {riangular inferior,
es decir, la capa inferior del 16bulo triangular doble,
bajo una inclinacién tal que el punto inicial para el cor
te quede 1o més alto posible, es decir, lo més cerca posi
ble en la costura soldada transversal Sunerior en euanto
ésta esté situada arriba (o en el testero super;or}?fia ra
zfn de esto consiste en que se obtiene un espacio éuﬁerloﬂ
o eSpaclo de aire lo mayor posible por encima del nivel
del 1fquido inmediatemente después de la apertura.-de™otro
modo, el liguido se saldrfa por la abertura 21 cortaria,

Aﬁora, si la costura soldadz longitudinel
discwurre en aquella pared lzteral en cuya proxnmldaq"e.st4
dispuesto el 16bulo triangular a ebrir, es decir, si.la
costura soldada longitudinal discurre en lo-que sera'ﬁue-

g0 la boca de vertido, se obtiene una linea de cort9°o de
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-desgarro que corta més o menos oblicuamente a esta costu-
ra soldada longitudinal y que discurre relativamente pla-~
na, La consecuencié de ello es que el punto inicial exteT
rior inferior en el cual comienza el corte o el desgarro,
viene a quedar relativamente alto junto a la punta ante-
rior de la boca de vertido. Esto adolece del inconveniente
de que el chorro de vertido sigue el canto de corte o de
desgarro & lo largo de la linea que cruza la costura sol-
dada longitudinal, de_modo que el chorro no es formado y
gniado solamente por la punta delantera de la boca de ver
tido. La consecuencia de esto es un inconveniente ensucia
niento porque una parte dél chorro de vertido discurre por
el canto en el punto iniecial inferior, ¥y ello es indesea-
ble. Hasta ahora no se ha encontrade ninguna posibilidad
de soslayar este inconveniente, ya que una'd15posici6n ﬁés
empinads conducirfe inmediatamente a que el curse total de
la 1fnea de perforaciones o de corte estuviera demasiado
jnclinads hacia abajo y, al verter, no exisfiria’ya el ne
ceéafig espacio superior por encima del nivel del 1fquido.
Ademfs, el extremo posterior de este linea para el desga-
rro, o el corte del lébulo triangular para la formhe?én
de la boca de vertido, vendria a quedar tan lejos déléntg
respecto a 1la punta de la boca de vertido que, 21 verter,
no podrfa entrar suficiente zire para la compensacién.del
volumen en el envase, Tembién por esta causa se ob@gaﬁria
de nuevo un inconveniente efecto de vertido porque el cho
rro de lfquido se harfa pulsatorio. El conswmidor llama &
esta circunstancia "vertido con chorro irregular®. _:
ElL problems que se propone resolver ‘el.in-

vento, por consiguiente, es prever medios de azberturz, en

Hoja ‘nim 3 S
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. modo claramente més pronunciado. hacia el fondo, y porque

1 otras formes que constituyen medios e abertura conpuvat~

",01“.' nfm.. 4

pio, graeies a los cuales resulte posible la creacibn de .
un espacio superiof suficientemente grande, por una parte,
de un espacio de entrada del aire en el extremo trasero
del ¢orte o de la linea, por otra y, final y principglmén—
te, evitar que el pwnto inicial quede demasisdo alto, de
modo que el chorro vertido puedg salir por sob?e K-} ppnta
delantera de la boca de vertido, efectivamente, y que sea
guiado de una ﬁénera precisa por sus cantos vecinos. .
Este problema, de acuerdo con el invento,
es rasuelto por el hecho de gque le lfnea -de nerforaciones
tiene, en el campo triangular inferior del 1lébulc triangu
lar, wn punto de inflexibén, a partir del cual su curso he

cia el punto inicial inferior exierior esté di?igido de

en el punto 1n1c1a1 esté prevista una 1£nea de corto con
tlnua. Es clerto que, en relacibn con las formas de eje-~
cuc16n\g3?cr1tas en 10 que sigue: ¥y, de nanera predominen
te, tamblén en la descr1p»16n general, se parte de que la
l{nea de perforaciones es recta, pero exlsten tamblén
vamente buenos y que tembién en’ éstas puede dlSnCﬂgééé el
punto de inflexién preV1sto por el 1nvento, para’ 1o cual
es suficiente que, como cendicibn, a partir de este punto
de inflexién haciz delante en direccibn 2 la costura gol-
dada longitudingl, el curso 2l punto inicial 1nfer;;;.es~
t€ dirigido de manera més pronunciada hacia. el‘fondo. Por

ello, efectivamente, el critico punto jnicial es desniaZa

do hacia aba;o alejfndolo de la punta delantera de 1o~

ca de vertido. Pero con ello el canto que cruza a la - oS-

-
® . c ok . . .,
»taT = s an
S e

un envase paralelepipédico de la clase mencionzda al nrinci

-
L




1 ~tura soldada longitudinal Es llevzdo tan abajo que el 14-
quido gue sale por la punta anterior de la boca de verti-
do en formz de chorro no sigue ya esta linea y sodbre todo
trata de no correr mis allsd del punto inicial en el inicio
- 5 del corte. Los inconvenientes encontrados en el estado de
——— la técnica son asi soslayados. Para un desgarro més fheil
‘ y para asegurar la posicifn exacta del punto inicial infe
rior es conveniente entonces, adembs, que en la zona del
punto inicial se encuentre efectivamente una 1lfnea de cor
.r 10 | te y no, por ejemplo, s6lo una parte o una zona residual
de 1é ifnea de ﬁérforaciones. Este riesgo no resuliz evi-
dente sin mf&s ni més ya que el materizl del envase, comc
es sabido, estd sometido a ciertas tolerancias y los enva
ses de la clase mencionada al principio son fabricados eg
15 mo grandes series en nimeros de vpiezas gxtraordinariamen~
te grandes en perfodos de tiempo cortos, son llenados y
son entregsdos por m&quinas en las cuzles deben admitirse
+ | ciertas tolerancias.Fero debe tenerse efectivemente cuida

do de que en el punto inicial exterior inferior; junto 21

20 | inieio del corte, la linea de comienzo sea efectivamente
| un corte. L telte

. Se ha descrito ya al comienzo la poéieidn

de la 1fnea troquelada inclinade ﬁue forma el canto exte=-
. .| rior del 16bulo triangular de doble capa. Si se mira.ges-
« 25 de delante &l envase y & la boca de vertido, entongggy na
turalmente, discurren,una hacia otra-dos lineas troquela-

das inclinadas desde abajo por el exterior hacis el cen-
tro arribz. Si se considera el envase desde el lado y, en

lo posible,. de plano, entonces se facilita la descfiﬁﬁiéu,

30 ya que basta heblar de lz fnica 1inea trogquelada iveddna-
08093 | o
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—da situada delante, prineipalhente porque lz otra linea

troquelada inclinada de la segunda capa queda directamen
te detrés Y cubierta. Ya con el curso antes expliczdo de
la %inea de perforaciones més alléd del punto de infle-
xién se considera mejor el envase desde el lado en esta-
do plano. Mirando desde el centro del énvase hacia el
canto delantero, debajo de la boca de vertido, estd si-
tuada la costura soldada longitudinzgl en el canto delan-
tero exterior. La costura soldada longitudinal es una %i
ra de cartén de dos capas en lz cual estd dispuesta una
1fned de soldadura con lo que la costura soldada longitun
dinal resulta estanca. La tira de cartbn de doble capa,
que forma la costura soldada longitudinzl, es entonces
algo més ancha que la linea de soldadura. L:os 1imites.
longitudinales de la costurs soldada longitudinel sen,
por una pafte, al exterior el canto extremo y, por otra
parte; del interior, una linea troquelada limite que dig
curre paralela a 1a costura soldada longltudln len su
extremo 1nterzor. Ia menclonada 1linea que cruza a la cos
tura soldada longitudinal al corter o al resgar paya ha—
cer la boca de vertido cruza a la costura soldada lbng1-
tudinel en la linea troquelada limite.a la que }nuerseca
bajo un fngulo. De este modo se define un punto, un pun~
to limite, sobre‘el cugl podrfes venir a quedar hacig de-
lante en direccidn a la costura soldada longitudinzl jus
Yamente el mencionado punto de inflexibn. Otro punto 1ini
te estd formedo por la interseccifn de la linea de perfo-~

raciones con la linea troquelada inclinada,

Por lo tanto es conveniente, de acuerdb

con el invento, que el punto de inflexibn venge 2 qxedpr
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| nada hasta, hacia delante, el otro punto limite, a'saber,

. Hojn nim 7

-sobre wna linea que discurre desde la 1fnea troquelada in-
clinada hesta la linea troquelada lfmite entre lz pared 1z
teral anterior y la costura longitudinal. I.as condiciones
¥y ventajas mencionadas al principio se cumplen o resulten
si el punto de inflexibn viene a guedar en cualquier lugar
sobre la lfnea que acabamos de describir, comenzando en

uno de los puntos limite §obre la 1ihea troquelgda incli-

en la linea troqueleds limite. No es cenveniente disponer
el punto de inflexién por fuera de esta seccibn, definida
de esta manera, de la lfnea de perforaciones.

Es ventajoso adembs, de acuerdo con el in-
vento, que para la formacifn de la linea de corte en el
punto inicial, la linea de corte esté prevista pasante, a
través del que seri luego corte de separacibn entre dos
plezas elementales de envase que discurren una tras otra.

R ' Se ha dlcho ya antes que, con todas las to
lerancias en la fabriczcién de los envases de cartbén para
1fquidos, debe tenerse cuidzdo de que'en el punto inicial
inferior exterior esté presente un corte claro. Para ase-
gurar esto, el disefio de la linea de perforaclonesuuo.su
curso, con el extremo del corte, deberfa prepararsq‘y:es-
tudiarse correctamente de una menera cuidadosa al troque-
lar el envase. Entre dos piezas elementales de envase, que
se siguen uno a otro hay, naturalmente, un corte d;";;par
racifn posterior. Ahora, si la linea de corte, de-égaérdo
con el invento, se dispone de modo que, sin que pueda per
turbar, ciertamente, las lineas de soldadura de las’tdstu
ras soldadas longitudinales, quede disnuesta, no o&’%ﬁnta,

en el limite entre dos costuras soldadas 1ong1tudlndles

[ X X

. aee
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1 —en la zona de las piezas elementales, de modo que corra SO
bre esta lfnea de separacibén posterior, entonces queda ase
gurado, incluso al hacer un envase afectado por toleran-—

cias, que en el punto iniciel de la linea de perforzaciones
.. 5 est4d presente un corte claro, |

_ De acuerdo con el invento, es conveniente,
edemés, que la profundidad de corte de toda la linez de
perforaciones, con inclusién de la linee de corte, llegue

desde fuera a través del recubrimiento exterior de mate-

.
l.l

10 rial sintético y & través del material de soporte, hasta

| su superficie 1fmite junto al revestimiento interior de
material sintético. Se ha hablado ye al principio de la
aplicacifn de tiras de cubierta de material sintétice por
dentro sobre el envase después de hacer la lfnea de perio
15 raciones conqbida, Se ha hecho también hincapié acerca ae
los inconvenientes del pegedo posterior de un trozo de ti
ra separsgda. Gracias a las medidas antgfiores queda asesn
rada la estanqueidad necesaria sin gue, no ébstante, sea
necesario pegar por separado una tira de material sintéii
20 co sobre la zona de las perforaciones. La lfnea de perfo-
raciones consiste en una cadena de cortes que sigﬁéﬂ&é 1i
nea y que a2lternen con puentes del material del enéé%h
subsistentes entre ellos. De acuerdo con el invento, 165
. ) cortes previstos de modo que atraviesen el revesti@;gqtg
. & | exterior de materiel sintético y el material de so?or@e,
pero no le capa interior, hecha por lo comfin con ma&;r
grueso que el revestimiento exterior de material sintéti-

co. La préctica ha ensefizdo que las linecs de perforacio-

nes hechas de este modo, 21 rasgar, forman un deb@iiké-

30 niento suficiente y una gufa de la 1fnea pero que,.éﬁ:el
08093 . .
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—transporte, garantizan una esfanqueidad suficiente.

Para la obtencién de t2l medio de apertura
en un envase paralelepipédico de la clase mencionada 2l
principio, se ha previsto, de acuerdo con i invento, un
ai3positivo que esti caracterizado porque una cuchilla que
corresponde al curso de la lfnea de perforaciones estéd dis
puesta estacionaria sobre un rodillo que puede acercarse
a2 una distancia determinada por débajo del filo y porgue
el material de soporte revestido puede hacerse pasar a trz}
vés del espacio formado por esta distancia de separacibn.,
En los ci{rculos especializados no podfa imaginzrse el dis—
positivo de fabricacibn para un envase.paralelepipédico
con la lfnea de perforaciones correcta, porque no era po-
sible econdmicemente la disposicién de un corte o de une
lfnea de perforaciones que tuviese un puntb de infiexibén.
Se savfa qﬁe, ciertamente, podfan hacerse lfneas de perfo
ragiohes de formas diversas en el material‘del envase pe-
ro, observando las mencionadas tolersncias, no era positle
unz lfnea de perforaciones.con un punto de inflexién ceter
minado en zonas predeterminadas sin un gasto exces;V', Sin

e 00

embargo si, de acuerdo con el invento, se dispone 1m.puch1

lla de la manera arribva indicada y sin contacto, separeada
de un rodillo movible bajo ella, puede formarse cuzalquier
linea de corte deseada y alcanzarse la profundidad, Ge.cor
te exacta y la posicién precisa del punto de inflexifn.

Evidentemente, se.pucde, de estz manera, mentener muy exag

tamente la posicibén del punto de inflexibn respecto 2 los

puntos inicial y flnal de la linea de nerfora01ones, de-

biendo aJustgrsc entonces solamente la DOSlOl6n “eiﬂﬁatﬂ~

rial de soporte a itratar resnecto 2 la cuchilla, y-°gllo,
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- aventualmente, bajo mando electrénico.

h A S e e
. ‘Beguir siendo transportado a través del espacio de’debajo
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Es ventajoso.entonces que la cuchilla tenge
dos partves planas contiguas, dispuestas en fnglo entre si,‘
Y qQue egté}prevista_atraVesando un hueco de un separador
movible, que oprime, elésticamente pretensado, sobre la su
perficie del material de soporte. Es muy adecuada lza eje~
cucién de la 1lfnea de perforaciones como recta o como dos
rectas separadas por un punto de inflexién. Tales cuchillasg
pueden hacerse facilmente y sujetarse de modo exacto, nor
ejemplo por aprieto. Para gue el material del envase o tre
bajar pueda soltaerse bien despuds del corie con la cuchi-
lla, estd dispuesto el sepérador cuya oquedad abraza de
modo relativamente estrecho los contornos de 1a'cuchilla;
de modo que resultan posibles una precisa aplicacibn del
corte y un f4cil desprendimiento del cartébn respecto de
la cuchilla. |

' ) En otra realizaciGn ventajosa del invento
el rodillo estd conducido de modo movible en la oguedad
de una gufa estacionaria del rodille y la guia tiene en la
zona de la cuchilla una seccibn horizontal y en sus dos
extremos sendas secciones elevadoras dirigidas de%m*ﬂ» .
inclinado hacia abajo de la cuchilla. La guia del';béillo,
graciag a la disposicién estacionaria, puede disponerse: a
distencia exacta de la cuchilla o de su soporte, dg modo
que en la seccién horizontal el rodillo tiene y mapﬁ?gne
wna separacibn exacta desde el filo inferior de 12 enchi-
lla. Las secciones elevadoras lleven 2l rodillo fuera de

aplicacién con el cartén, de modo que este Gltimo puede

de la cuchilla encontrindose el rodillo en las secéﬁﬁﬁes
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1 —eleveadoras.

Es favorable, de acuerdo con el invento, que
el rodillo esté refenido sobre un &4rbol por medio de roda-
mientos de bolas, estando a su vez el &rbol sostenido en |
.. 5 rodanientos de bolas independientes en la gufa del rodillo;
Y que el difmetro del rodillo sea mayor que el del roda-
miento de la gufa del rodillo. El didmetro del rodillo de-

be ser mayor que el disdmetro del rodamiento de la zufa del

e

rodillo para que el rodillo pueda atacar al cartén con pre
.0 sién y hacer contacte con presifn con él. De este modo,
h por otra parte, resulten también diversas velocidades veri
féricas para el fodillo, de un lado, y sus rodamientes, de
otro. Esto, de nuevo, condiciona un apoyo propio del rodi~
1lo y otro, separado-de €1, del &rbol. Gracias a lzs medi-
15 das de acuerdo con el invento, se han tenido en cuenta to-
das estas peculiaridades de estructura y las eventuales
difidﬁltaﬁeS‘al aplicar el corte a lo 1érgo.de la 1lineaz de
perforaciones han sido resueltas de manera ventzjosa.

Es conveniente, en otré < rma de realiza-
20 cién preferida del invento, que estén previstas a cierta
distancia dos disposiciones de corte unidas entre u's:‘:::me-'
diante una orejeta de unién accionadas intermitenﬂ;ﬁghte,
con cuchilla y rodillo. Si, con una pieza elemental co-
. _ rrespondiente, la linea de perforaciones descritas se, dis
. 25 A pone en el centro allf donde no sobresale en forma:gg‘pe§
tafia w2 costura soldada longitudinal, entonces basta wna
dnica disposicién de corte con cuchilla y rodillo. Pero
entonces el usuario, 2l menos en el centro de la pa¥§§ 12

teral del envase, debajo del 16bulo triangular con & ss bom

30 ca de-ﬁertido, no puede recurrir a'superficies mayexres pa
08093 ‘ o
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—ra coger y *omper la punta triangular,'norque la nunta a
romner es demasiado pequeiia. Por el contrar1o, si la cos
tura soldada longitudinal se dispone delante debajo de la
boca de #ertido, entonces aumenta la superfiéie_de Ja pun
ta triangular a desgarrar, porque la coétura soldada lon-
gitudinal entra en consiaeradi6n también comno superficie
de agarre. Pero entonces la doble lfnea de perforaciones
debe giseﬁarse de modo que wma de las mitades quede a un

‘lado y la otra al otro lado de la pieza elemenfal. La dig
tancia entre ellas es salvada por la orejetz de vnibn en
el dispositivo para la fabricacibn de los medios de aper-
,*uraa En la zona de embas disposiciones de corte, es de~
clr, cuchllla con- rodlllo m6V1l subyacente, pueden dispo
_nerse de nuevo los Separadarns, cuya. oquedad esté cerca
de la cuchilla ¥ es 1o menoxr- p051b1e, para que el cartén -
sea retenldo de un modo claro ¥y 1a profundldad de corte
pueda agustarse cen exactitud, } _

Otras venta jas, caxacterisulc 28 Yy ppSibi—
lidades de empleo del presente 1nvento resultarén de la
siguiehte descripci6n de ejemplos de realizaci6n preferi

"dos en combinaeién con os dlbuaos, eh 10s cuales mués-
trens B o C::}

Le fig« 1, una vista esquematizada y con
-arranque parclal del dispositivo para la febrlcacl6n Ae
los medios de apertura en el envase paralelen1néd19o.ge<
erito, mirando en la direccibn de la flecha 1 de 1a:£1g.
3; ) . | .

la fig. 2, una ampliacibn de la zons ae
ataque del 1odillo y de la cuchilla con el cart6n, th

biéndose arrarcado u omitido todas les partes esenoaales
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—salvo la cuchllla, el rodlllo y el cartébng

la fig. 3, wna vista en nlanta sobre el dls

-positivo de fabricacibn con la cuchilla y el rodillo, ha-

le fig. 4, wa vista de la disvosicién de
corte en estructura emparejada a menor esczla con represen
tacibén esquemdtica de la asociacifn local con la 1fnea de
perforaciones en la pieza elementals ) |

la fig. 5, la banda de cartén con dos pie-
zas elementales que se 51guen un2 a otra pare le forma-
cibn del envase paraielenipédico para hacer la dismosicidén
de las partes de la 1nea de perforaciones;-

la fig. 6, con arranque, la zona ae veryvido
del envase segfin el 1nvento es estado ~aplanado, habiéndose
representado de trazos, enclma, 1a punta.trlangular rota
pera constituir la boca de vertido; y

) | la fig. T, en renreséntaciGn en perspecti-

va, la vista en planta desde arrlba sdbre Xa boca de ver-
tido ¥ 1as partes del envase que la clrcundan.

. Para una mejor comprensifn del envase Se
explicard primero la fig. 7. Se ven en ella, del éyi:se
paralelepipédico, las dos vartes 2 y 2° laterales,-uézdas
por la costura longitudinal soldada 4 con la 1inea de sold
dura 5, que discurre hasta la boca de vertido 3, paxa. la
formacibn de la pared lateral delantera. Se ven tambifn
las dos partes superiores 6 y 6’ de pared extrema wmidas
por la costura soldada transversal 7 para la formecién del
testero supérior. Son muy importantes los cantos in%?iio»
res que forﬁan la boca de vertido 3 y que son'form;?q%'

por la 1fnea de perforaciones 8. Segfn leg figs. 6°'¥%’.7,

biéndose mbstrado también el cartén pasante y el separadori

=}
b
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“esta linsa de perforaciones 8 discurre entonces entre la

punta triangular rasgeble 9 y los lados de cartén de la
costura soldada transverszl 7 hacia abajo y hacia delznte
de tal modo que, primero, se produce la parte recta trasg
ra 82 que discurre hasta el punto de inflexién 10, o sea,
cruzendo primero la lfnea troguelede extrema 11 (fig. 6)
Y luego la lfnea troquelada inclineda 12, El punto de in
flexibn 10, por tanto, estéd situado en cadz cz2so en el
campo inferior 13 o 137 del 16bulo *rianguler doble mos—
traﬁq s6lo de manera indicativa en la fig. T. Desde el
runto de inflexi&n 10 el curse hacia el punto inicizl ex
terior inferior 14 es blaréﬁente més pronunciado hacia el
fondo del envase. Por ia fige 6 puede verse la diferenie
inelinacién de la parte'Sp de la linea de verforaciones
8, formada de esta manera, entre los puntos 10 y 14, en
comparacibén con la otra parte 8a.

La costura soldada longitudinal 4 estéd 1li-
mitzda hacia dentro del envase por la l1fnea de limit=zcién
15. L2 interseccién entre esta linea de limitacién 15 y
la parte inclinada acodeda 8b de la linea de perforagio-
nes 8 se define como punto 1f{mite 16, Si desde esﬁé:&u_-
to limite 16 se traza una linea recta o curva (nor tuemu
plo, siguiendo la lfnea de perforaciones 8) hasta la 1f-
nez troquelada inclinada 12, entonces es conveniertes'gue
el punto de inflexién 10 venga a quedar entre el punio 1f
mite 16 y la line=z dé intercecdién dé la 1linea de nerfora
ciones 8 con la li{inea trouuelada inclinada 12 incluyendo
estos dos puntos limite 16 y 8/12. En la forna de aaacu—
cibn preferida de la fig. 6 se encuentra el punto de 1n—
flexibn 10 entre estos dos lugares, es decir, hacla de—
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~lante por debajo de la lfnea troquelada inclinada 12 por
urna parte y por encime del punto limite 16, por otra.

El sentido de este curso de la lfnea de per
foraciones se ve claramente por la fig. 7. El punto ini-
cial 14 de la costura soldada longitudinal 4, efectivamen-—
te, estd dispuesto por ello més bajo en re}acibn con le
punta delantera 17 de la boca de veftido 3, de modo que el
chorro del material al verter es formado y conducido efec-
tivamente por los cantos de los campos inferiores 13, 137,
que discurren a lo largo de 1z seccidn 8b de la 1fnea gde
perforaciones 8. Ya no se produce verturbacién debida al
punto inicial 14. No obstante, 21 verter, puede peneirar
aire en el envase por encima del chorro vertido a través
del extremo superior de la ebertura de vertide, 2 saber,
en la zona en que la linea troquelada 1l encuentra z la
1fnea de perforacionres 8, con preferencia, segin la fig.
6, a la derecha de ella, es decir, por encima haciz la
costura .soldada transversal 7. N
| - En la pieza elemental,. para la formacibn
de este curso mostrado en la figs. 6 ¥y 7 de 12 1inea de
perforaciones 8 se ve la disposicibn seatn la repéeééntg
cibén de la fig. 5. El cartén designado en general 'cor:x 18
es transportado o hecho avenzar en forma de banda é% el
sentido de la flecha 19, una vez que ha salido de la_ ing

t2lacibn de corte que describiremos todavi{z. Por ccnsie-

guiente, la 1fnea de perforaciones 8 ya ests prevfgég; T

tre las piezas elementales, inferior primera y superior
segunda se ha mostrado la que seri luego lfnea de s'¢pura-
cibn 20 que discurre transverselmente al sentido de:zaven-
ce 19 de la banda de cartén. Por encima & per debaé?:?e

[ ]
[ I ]
cae ¢
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-la misma, por consiguiente, se encuentrar1a‘costuréklon§i—:’
tudinal soldada 4 asocieda a las dos piezas elementales
vecinas, estando principalmente la pieza elemental supe-
rior provista de nimeros de referencis y siendo descrita
correspondientemente. El envase paralelepipédico produci-
do por las piezas elementales mostradzs en la fig;.5 no
tiene solamente una costura soldada 16ngitudinal 4, sino
también, en el lado opuesto, una costura longitudinel sol
deda 42, siempre con la 1lfneca de soldadura 5 o 5a. Parale
lamente a &sta puede verse también la lfnea troquelzda
1{mite 15 Que interseca'a 1la lfnea trogquelada inclinada
12 y a2 la costura soldada transversasl 7. Mientras que la -
1fnea central paralela a la direccién de la flecha 19 for
ma al armayr luego el envase l2 1fnea del fondo, pueden
verse junto a la ¢03tura soldada transversal superior T
las dos partes de pared 6 y 6’ vy, delante de ellas, las
dos- partes de costado 2 y 2°, .

La 1fnea de perforaciones 8'comienza con
un corte 21 o incisibn inieial que salvaAal que seré lue-
go corte de separacibn 20 de modo que, al senurar.pon coxr
4e la banda pare independizar la piezz elemental éqperlor
de la inferior en el punto inicial 14 esté entonce;“érev1s
to efectivamente un corte, ipclusb cuando el posterior co%
te de separacibn en la banda; e céusa de toleranciggy, ven—
‘g2 & quedar un poco por encima O POR debajo del filo.co-
rresyondiente de la cuchilla. Desde el punto inicial 14,
que en 1la fig. 5 ests mostrado como punto de interseccién
entre la seccibn 8b de la 1linea de perforaclones ¥ ;i'oue
serd luego corte de. senarac16n 20, discurre esta s%p?%6n

8b de 1a 1lfnea de perforaclones hasta el opunto de I'fle-

[ ]
...'
* %
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"xién 10. Luego, se modifica la inclinacibn o el &ngulo de

neral con 18, cuyo material de soporte 22 esté pr&vfgto

la linea de perforaciones 8 respecto al sentido dg la fig
cha 19 y los cantos de la banda, parslelos a ella, por
ejemplo, también aquellos centos que més tarde formarén
la costura soldada transversal 7. Esta segunda seccibén de
la linea de perforaciones 8a cruza entonces la lfrea tro-
guelada inclinada 12, finalmente la 1{nea troquelada ex—~
trema 11 y discurre entonces oblicuamente 2l borde que més
tarde formaréd la costura soldada itrensversal 7.

Como en el envase formado con estas piezas
elementales la costura Soi@ada longitudinal 4,5 discurre
hasta la boca de vertiéo 3; el usuario puede rasgar una
punta trianguler mayor 9 cuya superficie (fig. 5), cono
puede verse, esti aumeﬁtada por la costura soldéda longi-
tudinal. | “

“El diSpositivo para la obtencién de la 11-
nea dé perforacibnes 8 formzda y dispuesta con exactitud
ha sido mostrado en las figs. 1 a 4, de las cuales 1a fig,
2 representa la disposicién para conseguir la profundidad
de corte deseada. Se puede ver el cartfn designado en ge-
en la cara exterior del envase por arriba con la éﬁﬁé'zg
de polietiieno ¥s en lo que seré 1uego‘1a cara interior,
con la capa 24 de material sintético, también polietileno,
m&s gruesa en relacibfn con la primera. La cuchilla dqs{g—
nada en general con 25 consiste en dos partes plaﬂgéCET Yy
28 separadas por el file 26, ambas de las cuzles llevan
abajo dientes 29 & modo de cremallera o bien la cuchilla

continua 30, para poder hacer las incisiones cortab.de la

linea de yerforaciones (principalmente en la parte.de cu-

.
®
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o o9




P . AR ’ . l'-‘;j'_"_"“:'"‘. /._18;: X

1 —chilla 28) y el corte continuo con la parte de cuchilla 2%.
El rodillo 31 esté situado a determinada distancia del fi~
lo inferior 32 de ia cuchilla 25, correspondiendo exacta-
mente esta distancia al grueso del revestimiento inferior
-~ 5 24 de material sintético. De este modo es posible gue 1e
rrofundidad de corte sea igual a la suma de los espésores
de la capa 23 exterior de material sintético m&s el grue-
so de la czpa 22 de material de soporte; |
. La estructura exacta de la instalaciéh de
. 10 . | eorte con cuchilla 25 y rodillo 31 resalta en la vista L¥:]
' teral de la fige 1 y en la vista en planta de 1. fig, 3.
En un soporte 33 de gufa del rodillo estd fijada debzajo )
del plano que contiene a la banda 18 de material portador,
denominado aqui abreviadamente "plano del cartén", una
15 gufa 34 del rodillo con una oquedad 35. Se pueden ver én
la gufa estacionaria 34 del rodillo las tres secciones de
la oduedad 35, a saber, la seccién centrz2l horizonital 35a
¥ las secciones elevadoras 35b aﬁadidas por'el exterior
y dirigidas oblicuamente hacia abajo desde la cuchilla 25,
20 In esta oqueded 35 estd conducido el rodamiento de bglas
36 del 4rbol 37 del rodilleo 31. Sobre la guia de rod1lo
estacionaria 34 estd montade la gufa inferior 37"::&;& A
papel en forma de unz chapa, en la cuzl estid prevista una
. oquedad 38 a través de la cual el rodillo 31 puede zatzcar
. 25 al pasar a lo largo del movimiento segziin la flech% doble
vy _ eees

" En la representacibn mostrada debajo del

plano del cartén en la fig; 1, se'tiene una.mirada.éé'el

-« gentido del transporte del cartén, es decir, que 6% s orr-

30 t6n 18 se mueve desde el observador de la fig. 1 enjdirec
08093 - .
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Ceifn transversalmente al plano del cartén,

"'O‘in mm.19 0

Si, en cambio, se considera la fig. 3, qde
es una representac16n esquematizada y con arranque parcial
de la vista en planta de la fig. 1 2 1o largo de 1la 1%fne=z
de seccibén ITI-III, entonces la direccién de mirada oparza
la parte inferior de la fig. 1 significa la vista' de la
fig. 3 desde ahejo en direccidén del curso del cartén que

también ha sido designado con la flecha 19 en la flg. 3.

Por encima del plano del cartén, sin embar
go, la fig. 1 es una representacifn mirando en la direc-
cifn de la flecha 1 de la fige 3. Est2 direccibn de mira-
da modificada para mltad de encima o la de debaao del pla
no del cartén en la flg. 1l se basa en cgue las partes sus-
tanciales del invento pueden apreciarse m&s répide y cla-
ramente por la fig. 1.

A través del espacio que hay entre la gufa
1nfer10r 37" del cartén y un separador 39, le banda de
cartén 18 puede hacerse pasar en d;rec016n'ﬁe la flecha
19. Esto se hace.intermitentemente, de t2l modo gue la
banda 18 de méterial de soporte sea hecha avanzar .en tal
medida por debajo de la cuchilla 25 que 1a lfnea de ﬂer-

foraciones, después de ser oprimide la banda de cdrtén
desde ebajo sobre el file 32, venga & quedar en el luger
correcto., Durente el movimiento dela bande de cartbyy, el

rodillo 31 se encuentra en las zonas de elevacidn 35b de

la gufa 34 del rodillo. En el estado de reposo de la ban

da de cartbén se realiza entoncbs'un mando del eje o érbol

37 del rodlllo 31 de modo que, considersndo la flg. 3, el

rodlllo 31, por ejemplo, se salga de la posicidn mcstrwdh

en direccibn de la flecha 40 hacia l= derecha mnor Qébpao
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-deseada en la banda de cartbén. Luego, el rodillo 31 =ze en~

tornillos 45. EL separador 39 dispuesto movible en direc

‘banda 18 contra el rodillo 31 con cierta presiGn'para Gue,

“de la cuchilla hasta que cada punto del filo 32 de la cu- . o

chilla, al rodar el rodillo 31, haya realizado la incisibn

cugntra de nuevo fuera de 1la zona de ataque de la cuchilla

25, para entrar entonces en la zona de elevacidn 35b, por

¢jemplo & la derecha en la fig, l.

El separador 339 estéd dispueste eléstice~
mente pretensado flojo debajo del soporte 42 de 1z cuéhi-
1la, Pare darle al filo 32 la distancia de separaecifn co-
rrecta desde el rodillo 31, una placa de ajuste 43 de for
ma plana circular, como puede verse por las figs 1y 3,

esté fijada debajo del porta-cuchilla 44 mediante cuatro

cibn perpendicﬁlar al plano de la banda de cartén 18 opri |
me, por consiguiente, desde arriba contra la banda de pa-

rel 18 o contra su superficie 23 revestida y oprime a la

después del contacto de la banda de cartén 18 con la cu~
chilla 25, é&sta pueda retirarse de manera irreprochable y
exacta de nuevo desde la banda de cartén. Los muelleg de

presifn 41 son poco potentes, pars que el'éépafad&rﬁigé

durante le fase de movimiento de la banda de cartén 18,
genere s6lo escasa friccibn.

Por la fig. 3 puede verse ademéis lz ogue-
dad 46 del separador movible 39 que ovrime (elfsticamen—

te pretensado) sobre la superficie del material de sopor
te 18, Este oquedad 46 esté sitvada relativamente cerca
del filo 32 que hay debajo de las partes de cuchili%tb?

y 28, es dedir cerca de la cuchilla 25 de menor sﬁbér&i—

cie, para que la banda de cartén 18 sea retenida dq}ﬁba
oo,
[ X 1
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—manera clara y la profundidad de la incisién pueda azjustar

se con exactitud.

'ILa lfnea de inflexibn 26 que puede verse
en la fig. 3 entre las dos partes planas de cuchilla 2%
Y 28 constituye de una ranera clara le condiciébn previé
para el que serd luego punto de inflexién 10 de la lfinea
de perforaciones 8. La cuchilla 25 estd sujeta mediante
tornillos 47 con una parte de aprieto 48 contra un hlogue
de fijacién 49 que, por su parte, estf montado mediznte
tornillos 50 arriba sotre el portacuchilla 42, oue esté
fijado con tornillos 51 en el soporte 33-de la gufa del
rodillo. Dedbajo del separador 39, que en la fig. 3 sobre
sale por encima del canto de la derecha de la bande de
6art6nu18, se ha mostrado el rodillo 31 que se encuentra
en la posicibn mostrada antes de su accibn y qQue para ﬁg
cer la linea de perforaciones 8 se mueve en la direccibn
de la flecha 40. Se ve también en esta fgpresentécién el
&rbol 37 del rodillo 31 y, pbr vna parte, el rodamiente
de bolas 52, con el cual el rodille 31 esté apoyade res-
pecto al érbol 37 y, por otra parte, el rodamiento de bo
lag 53 con el cual el 41001 37 es conducido en 1d:oque-
dad 35 de la gufa 34 del rodillc. Ademés, se ha m0§£?mn
en cada caso una orejeta de unibén 54, cuya funcién resél
teréd claramente de la fig. 4. .

En la fig. 4 se ven las dos aiSUOaié;;;?S
con rodillo 31 y 31 movibles une aunto a otra enlfémga-
rrera H en direccibn de le doble flecha 40°. Ambas dispo
siciones de rodillo estén unidas entre s{ por medio ‘de
las orejetas de un16n 54 y con el accionemiento 598t ve

de nuevo la benda de cartén 18 con la linea de perfomac*o

‘
. ® ..
epe

g
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 nes 8 o su imagen simétrica 8} en el lado izquierdo con el
punto de inflexidn 10, 10’ y la incisién o corte 21 a hér
cer con la cuchilla 30 con la seccibn de cuchilla 27.
"Despubs del avance de la banda de cartén

18 por debajo de la instalacifn de cuchilla y reodillo, la
banda .es retenida, cuando la cuchilla 25 se encuentra e%
la posiciGn correcta, encima de las piezas elementales de
envase, y entonces 1 accionamiento 55 mueve a ambos rodi
llos 31, 31° desde la posicién mostrada en la fige 4 ha-
cia la izquierda, es decir, por tanto en sentido contrae-
rio a la flecha 40. El corte para la 1lfnea de perforscio

nes 8 se realiza al recorrer la zona de 1z cuchilla.
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REIVINDICACIONES

Los puntos que como caracteristica -de nove-
dad se presentan para quessean objeto de eéta solicitud de
Modelo de Utilidad en Espafia, por VEINTE afios, son los que

se recogen en las reivindicaciones siguientes:
la,~ Una disposicibén de apertura en wn en-

vase paralelepipédico pares material fluyente, con cu=ziro
paredes lateresles, un fondo y un testero superior, hecho
de material de soporte por ejemplo cartdn, revestido en
las dos caras con materizl sintético, con a2l menos una
costura soldada longitudinal que discurre hasta una toca
de vertido en =1 menos unz de las paredes laterales, y 2l
menos una costura soldada transversal en el fondo o en el
testero superior, que tiene en dos lados sendos léoulos
triengulares de doble czpa que presentan lineas troquelz-
das inclinadas, cuya base est& Tormada por una linea tro-
quelada extrema y cuyo interior estéd en comunicaciénﬁa lo
largo de la base con el espacio inyerior del envage ‘pare
la formacién de la boca de vertido, pudiendo formerse la
boca de vertido rasgando a lo largo de una linea de n° To
raciones que atraviesa ambas capas del 1ébulo trlnnﬁﬁiﬂr,
linea que comienza en un punto inicizl debsjo de I“'Jnta
delantera de la boca de vertido y termina después de cru-
zar la linea troquelada extrema aproximadamente en -ale cexn
tro del testero superior, caracterizada porque la Jfea

de perforaciones tiene en el campo trizngular inferier
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(del 16bulo triangular wn punto de inflexidn desde el cual
su curso hacia el punto inicial exterior inferior estd
dirigido de manera claromente méds pronunciada hacia el fonT
do y porque en el punto inicizl estd prevista una lines
de corte pasante. '

28 .~ Una disposicidn éegﬁn la reivindicacién
118, caracterizada porque el punto de inflexidn estd situa-
do en una lfnea que discurre desde la linea trogquelada
oblicua a la linea troguelada limite entre la pared late-
ral anterior y la costura soldadas longitudinal.

8,- Una disposicién segin las reivindicacia
nes 12 o 22, caracterizada porgue para la formacidn de la
1inea de corte en el punto inicial la linea de corte estd
prevista discurriendo a través del corte de separacidn
posterior entre dos piezas elementales de envase aue se

siguen una a oira.

42 ,- Una disposicidn segin cualquierza de las

|reivindicaciones 12 a 32, caracterizada porque la profundi-|.

dad de corte de toda la linea de perforaciones, con inclu-

_ . e
s8ién de la linea de corte, llega desde fuera a2 travéy,del

revestimiento exterior de meterisl sintético ¥y a t#dvE8s del

*ee®

material de soporte hasta su superficie limite ady=zcente

al revestimiento interior de materisl sintdético.

524 "UNA DISPOSICION DE APERTURA EN UN ENVA

| SE PARALELEPIPEDICO". e

Tal y cono se ha descrito en la Iiemoria cue

antecede, representado en los dibujos que se acompailern y

- ' » . o e
para los fines que se han especificado. .o LI
Te0e

" Hojn aam. 24
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