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La presente invención se refiere a una dispo­
sición para apertura para envases del tipo que incluye una 
lengüeta triangular de doble pared que comunica con el in­
terior del envaso y que está unida a una pared lateral del 
envase y que incluye una aleta de cierre que se extiende 
sobre el lado superior del mismo y sobre dicha lengüeta 
triangular.

Los recipientes para envasar del tipo mpnciona-* * *do más arriba se fabrican frecuentemente transformativo una
lámina de material para envases que consiste en una capa

* *

sonorte de, p. ej., papel y capas superficiales de^mr¿t!arinl
termoplástico, p. ej., polietileno, en un tubo en el que
los bordes longitudinales de la lámina se unen uno cop el*****
otro en una junta de suoorposición. El tubo así formado sa
llena con el contenido que se pretenda, p. ej. lechej'o ju-* * *gos de fruta, después de lo cual el tubo lleno con ^ ' c o n ­
tenido se aplasta y se cierra a lo largo de zonas Mascabas 
transversales al tubo de modo que se formen recipientes ce­
rrados para envasar por medio de cortes a través de dichas 
zonas de cierre transversales, habiéndose formado los enva­
ses previamente en dispositivos conformadores espaciales en 
recipientes para envasar de la forma deseada en relación 
con el cierre y la separación o después de ella.

Cuando se imparte una forma paralslepioédica 
a cualquiera de tales secciones tubulares, se forman len­
güetas triangulares de doble pared en cuatro bordes late­
rales opuastos, cuyo interior comunica con el interior del 
envase, y estas lengüetas se pliegan hacia adentro y se 
pegan al recipiente para envasar, lurante la división del 
tubo en recioientes para envasar individuales que, como se
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ha mencionado anteriormente, se realiza cortando a través 
de las zonas de cierre transversales, se forman aletas da 
cierre alzadas Que son relativamente rígidas, puesto que 
en esta región se cierra material para envases doblado so­
bre sí mismo. Dichas aletas de cierre, que se extienden 
transversalmente sobre el tubo, se extenderán, en el enva­
se acabado, sobre la pared del extremo superior del envase 
y sobre el lado superior de las lengüetas triangular.^? has-*** * a *
ta su punta.

. Se ha sabido previamente que, al abrir
*  +*** *el encase, estas lengüetas triangulares pueden usasse.* pa­

ra crjar un conducto vertedor, y en general se hace esto, 
de modo que una de las lengüetas triangulares, que..j?.stá
débilmente sujeta al cuerpo del envase, se eleva Foirf?ien-

*.do la unión cerrada, después de lo cual pueden desgarrar- * * + *
se partes de las lengüetas triangulares para producir un

* /Iconducto de evacuación. Así, se sabe que bajo la Tr^n^a 
de la base de la aleta de cierre puede disponerse una lí­
nea de perforaciones que bien se extiende a lo largo de 
una parte de la aleta de cierre hasta su punta o bien lo 
hace oblicuamente sobre la lengüeta triangular como se 
muestra en la mpmoria descriptiva de patente Sueca *'9 
213.171.

Sin embargo, se ha encontrado que estas 
configuraciones de perforaciones tienen algunas desventajas, 
y así, por ejemplo, es difícil "comenzar" el desgarramien­
to en el caso de las perforaciones rectas que se extienden 
a lo largo de la línea de base de la aleta de cierre hasta 
su punta, puesto que el desgarramiento debería comenzar 
exactamente en la punta de la lengüeta triangular donde
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convergen varios paneles. Además la parte de agarre es re­
lativamente pequeña para mantenerla sujeta durante la ope­
ración del rasgado. Otra desventaja más es eue las perfo­
raciones rectas del dorso bajo la aleta de cierre propor­
cionan solamente una abertura lineal que debe ensancharse .-I':-'

dando forma a mano a la abertura de la pared. Las:perfora­
ciones oblicuas para desgarramiento proporcionan, desde
luego, un conducto permanente de vertido mayor, parcf*.En<-*- ** *general tiene tan poca longitud a lo largo de la aleta que 
no puede entrar el aire en el envase durante el vertido lo 
que origina el llamado fenómeno de borboteo. Otra*desven-
taja más de las perforaciones rectas es que la línea de
perforaciones pasa a través de la punta de la len̂ Ob*t?3
triangular donde el material esta sujeto a grandes.^esfuer-
zos de flexión, tensión y cizallamiento lo que significa+ ** +
que las perforaciones pueden abrirse espontáneamedtág por* w w *
ejemplo en relación con que el envase quede expuesto a 
golpes, lo que produciría fugas.

Se ha intentado combinar los tipos de configu­
ración de las perforaciones para desgarramiento menciona­
das aquí proporcionando una línea "rota" de perforaciones 
que, sin embargo, no tuvo éxito. En primer lugar unas per­
foraciones para desgarramiento oblicuo tienen que iniciar­
se formando un ángulo con el borde donde comienza el des­
garramiento, lo que es más difícil que empezar el desga­
rramiento en ángulo recto con dicha línea de borde. Una 
segunda, y quizás más decisiva, desventaja es que el des­
garramiento que sigue las perforaciones oblicuas continóa 
en general recto en cualquier interrupción de la línea en 
vez de dirigirse hacia la perforación que sigue la aleta
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de cierre, es decir, que nc se abre por desgarramiento to­
da la abertura sino solamente las perforaciones oblicuas, 
lo que produce un conducto pequeño para el vaciado ocasio­
nándose problemas de borboteo.

Se ha encontrado que cualquier cambio en la 
dirección de desgarramiento tiene que ocurrir con una tran­
sición muy suave y sin puntos de discontinuidad o interrun-
cionas; el problema está resuelto de acuerdo con la,.inven-

*  *  +

ción porque a ambos lados de la línea de base de ld'áleta
de cierre se proporcionan líneas rectas de perforaciones* .
para desgarramiento que penetran parcialmente en el'Rate­
rial j¡e envasado, siendo estas lineas de perforaciones pa­
ra desgarramiento naralelas entre sí hasta un punto sJLtua-*  ̂̂ * * *
do a aproximadamente la mitad de la distancia entre .la

**1.'punta de la lengüeta triangular su línea de base, S?p.,cuyo
* *  *

punto las líneas rectas pasan a tener una forma de*&r*co* * * *
continuo a ambos lados de la aleta, dirigiéndose, *ssn^i- 
nuando en forma de arco, sobre los bordes de la lengüeta 
triangular, y encontrándose en la parte inferior de la len­
güeta triangular.

De ahora en adelante se describirá la inven­
ción con referencia a los dibujos esquemáticos adjuntos, 
en los que: .

La Fig. 1
cer un recipiente para 

La Fig. 2 
cipicnte para envasar, 

La Fig. 3 
vasar después de haber 

La Fig. 4

muestra una pieza en bruto para ha- 
envasar,
muestra la parte suprior de un re­

muestra el mismo recipiente para en­
sido abierto y
muestra, ampliada, una parte de la
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Fig. 1.
El envase segón la invención se fabrica a par­

tir de una lámina o banda 1 de material para envases que 
se muestra en la fig. 1. Corno evidencia la Fig. 1, la lá­
mina está provista de líneas de plegado 3 y 2 que facili­
tan la formación de pliegues y que están dispuestas segón
una pauta repetitiva. La lámina 1 consiste en una capa de

* * * *soporte de papel o carbón provista sobre ambas car'os'. *!e 
.capas de termoplástico, preferiblemente polietileno, y en 
algunos casos, hoja de aluminio. Las capas de polietileno 
tienen el doble cometido de ser capas de cierre y cacas 
impermeables y el cierre se lleva a cabo de modo que que­
den dos capas de plástico colocadas una sobre otra* míen-* **tras se calientan hasta el punto de fusión, compritaí&ndolaL 
simultáneamente, haciendo que las capas de plástico^s^ fun­
dan entre sí de modo que formen una junta hermética *.y* mecá-

* * * w

nicamente resistente.
La fabricación del envase comienza por una 

transformación continua de la lámina 1 en un tubo mientras 
el tubo va siendo enrollado en un rollo de almacenamiento. 
Dicho tubo se forma porque las zonas de borde longitudinal 
3 de la banda se unen entre sí en una junta de superposi­
ción, después de lo cual el tubo formado se llena con el
contenido que se pretende y se aplasta a lo largo de regio­
nes estrechas de cierre transversalmente al tubo. Las capa:
termoplásticas interiores del tubo se sueldan entre sí por 
medio de suministro de calor y presión, quedando encerrada 
una cierta cantidad del contenido entre dos cierres trans­
versales sucesivos del tubo. Al mismo tiemoo que se cierra 
o suelda el tubo o despuás de ello, se le da forma al mate­
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rial del envase plegándolo a lo largo de las líneas de 
plegado 3,2 a fin de formar un envase paralelepipódico del 
tipo cuya parte superior se muestra en las Figs. 2 y 3.
Los recipientes para envasar formados se separan del resto 
del tubo por medio de cortes a lo largo de las zonas de 
cierre transversales que tienen la marca 4 en la Fio. 1. 
Como se ha mencionado previamente, en el proceso de plega­
do se producen lengüetas triangulares de doble papes?".15,

* las cuales pueden elevarse de la manera mostrada en la
Fig. 2 para quedar a nivel con el lado superior 11.del re-

¡ :cipiente para envasar o bien pueden bajarse y pegarse con­
tra ^a pared lateral 14 del envase. Como se evidencia en 
la Fig. 1, se proporcionan unas perforaciones 5 pára**des- 
garramiento en las cercanías de la punta 5 de la lí^ea de 
pleoado 13, con la intención de facilitar el pleoade-de
dicha lengüeta triangular, estando dispuestas las^pfp'ffora-** * .
ciones para desgarramiento 6 directamente bajo la región 
4, dentro de la que se aplasta y se cierra el tubo formado 
de modo que, despuós de que se ha. separado en envase sol­
dado o cerrado, se forma una aleta de cierre 10 erecta del 
tipo que se muestra en la Fig. 2. Se evidencia en la Fio.
2 que dichas perforaciones para desgarramiento 5 están si­
tuadas cerca de la línea de base de la aleta de cierre 10 
y que las perforaciones 5 se extienden a lo largo de la 
aleta de cierre 10 hasta un punto del centro de la lengüe­
ta triangular 15, donde la línea de perforaciones 5 so 
desvía separándose de la aleta de cierre para pasar por el 
borde 7 de la lengüeta triangular 15 y continuar sobre la 
parte inferior de la lengüeta triangular.

. Como se evidencia en la Fig. 4, la línea de

1
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perforaciones para desgarramiento 6 consiste en dos partes 
rectas y una parte curva 6* de perforaciones que une las 
partes rectas.La parte curva 6* está constituida, prefe­
rentemente, por un periodo completo de una sinusoide, coin­
cidiendo los máximos de la sinusoide ron los puntos donde 
se une a las líneas rectas 6 de perforaciones mientras que 
el mínimo, de la sinusoide queda situado directamente de­
bajo de la punta 5 de la lengüeta triangular. Como.'^atítbián...
se evidencia en la Fig. 4, la parte de perforaciones curva 
o en forma de arco 6* cruzará a la línaa de plegadp 13 en 
ángulo recto, lo que se ha encontrado que es una gTráúrt ven­
taja cuando va a abrirse o romperse la indicación para el 
desgarramiento, puesto que si desgarramiento ocurrlrrF. en 
ángulo recto con el borde de desgarramiento. La apertura
se produce de forma que primero se eleva la lengüetearían-* * * "<
guiar 15 y después se comprime llevando las lineas* d-e* pie- 
nado 13 una hacia otra al mismo tiempo que se sujeta a la 
lengüeta por un lado de modo que quede nivelada con la ale­
ta de cierre 10. Cuando se ha llevado a cabo tal compre­
sión, puede cogerse fácilmente el borde frontal de la ale­
ta de cierre 10 al mismo tiempo que se ha iniciado un des­
garramiento, cuyo desgarramiento sigue las perforaciones 
en forma de arco 6* para pasar suavemente a la parte recta 
de las perforaciones 6.

Debido a que se ha diseñado como sinusoide la 
parte arqueada de perforaciones 6', se obtiene una inicia­
ción óptima del desgarramiento porque el desgarramiento 
comienza en una dirección en ángulo recto con el borde ds 
la lengüeta triangular 15 plegaba hacia abajo y porque la 
transición del desgarramiento a la parte recta de perfora-
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ciones 6 se hace de la manera más suave posible, puesto 
que se ha hallado que una interrupción o punto do discon­
tinuidad en la transición a la parte recta de las perfora­
ciones da lugar a menudo a que el desgarramiento no prosi­
ga por la parte recta de las perforaciones sino que conti­
núe por el material del envase a lo largo de la aleta de 
cierre 10.

En la Fig. 3 se muestra el aspecto del-envase* W .
despuás de haber sido abierto y, como se evidencia en la
figura, as claramente visible la porción ensanchada para

**.agarre 16 en la parte delantera de la aleta de cisfr-a'lü, 
facilitando el proceso de apertura esta porción ensanchada 
para agarrar. Además se forma un conducto natural ^¿spjiedor 
17 que facilita en cierta medida el vertido del c^pp&nido 
del recipiente para envasar.
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REIVINDICACIONES

Los puntos que como característica de novedad s 

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Modelo
de Utilidad en España, por VEINTE años, son los que se reco
gen en las reivindicaciones siguientes.:

13.- Una disposición de apertura para envase?
del tipo que conprende una .lengüeta triangular de ai
red que comunica con el interior del envase oue está conce
tada a una oared lateral del envase v que conprenc!q¡*uña
aletajde cierre que se extiende sobra el lado superior del
envase y ce dicha lengüeta triangular, caracterizada porgo****%",.se proporcionan, a ambos lados de la línea de base de la* -***-
aleta de cierre u obturación, líneas rectas de perfer.?cio- 
nes para desgarramiento, que penetran parcialmente \e,q̂ el 
material de envasar, siendo paralelas entre sí esa& lineas 
de perforaciones para desgarramiento hasta un punto situad 
a, aproximadamente, la mitad de la distancia entre la punt 
de la lengüeta triangular y su línea de base, en cuyo punt 
las líneas rectas de perforaciones pasan a tener forma cor. 
tinua de arco sobre ambos lados de la aleta, dirigiéndose 
con forma continua de arco por encima de los bordos de la 
lengüeta triangular para encontrarse en la parte inferior 
de la lengüeta triangular.

23,- Una disposición senón la reivindicación 
13, caracterizada porque las perforaciones para desgarra­
miento consisten en dos partes rectas que se unen por medí 
de una parte en forma de arco sin ningón punto de disconti 
nuidad o interrupción sobre la línea de perforaciones.



3^607 Moja ntun 10

5

ID

15

20

33.- Una disposición según la reivindicación 
13, caracterizada porque dicha parte en forma de arco de
las perforaciones para desgarramiento está constituida por

, f ' ' ̂un periodo completo de sinusoide en el que la curva tiene
sus máximas en los puntos donde se une a las partes rectas
de las perforaciones y el ninimo de la curva está situado
en la parte inferior de la lengüeta triangular, sobre su
eje de simetría, es decir, sobre una línea situada en el
plano de la aleta de cierre elevada. *

43.- "UNA DISPOSICION DE APERTURA PARA ENVA­
SES".

Tal v como se ha descrito en la Memoria que 
antecede, representado en los dibujos que se acompañan y 
para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de diez hejas eserz^s 
máquina por una sola cara.

Tr ie
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