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MEMORIA DESCRIPTIVA
pars soliciter
PATENTE DE INVENCION
en
EsPallaA
' por VEINTE afios

& nombre de A B TETRA, entided sueca, esteblecids en Bos
1036, Imnd, Suecia, por:
"IEJORAS INTRODUCIDAS EN LA FABRICACION DE ENVASES HECHOS
A PARTIR DE UM WMATERIAL DE PARED TUBULAR."

El presente invento se refiere e un envase de la cle-
se que“se hece a partir de un tubo mediante la soldadura
en sentido transverssl de cada extremo de tubo en una zona
de soldadursa es%recha, conprendiendo el materisl de la pa-
red del +tubo una capa interior consistente en un plastico
soldable el calor, estando dicha caps interior laminsda so-
bre una cspa de papel en teleg condiciones que, durante el
procego de laminecidn, la capa de pléstico no haya sido
celentada s una temperature tal que haya resultado oxidada
y con ello haye perdido su cepacided de soldadura por celor,
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ni haye sido de otro modo ol terada quimica o fisicamente,
perdiendo con ello su, flexibilidad.

In 1o moderna industrie del envase se producen fre-
cuentemente envases del mod a que anltes se ha hecho refe-
rencie, eg decir, un tubo de papel recubierto de pléstico
interiormente es subdividido mediante soldaduras en senti-
do transversal pare former enveses de forma de cojin que
pueden ser desprendidos, para formar unidades de envase
individuales, por medio de cortes a través de dichas zonas
de goldedurs. Esos envases de forme de cojin pueden reeibir
luege, por deformacidn, una forma permesnente, por ejemplo
parelelepipedica. ILa condicidn que he de ser satisfecha
para permitir la produccién, de wn modo racionsl, de un en-
vase de la clase citads es gque el material de envase sea
susceptible de soldadurs por cglor o &l menos esté provistio
de un reoubrimiento solisble gl celor, por ejemplo de poli-
etileno, polipropeno o similar.

El recubrimiento de una benda de papel con pléstico
por ejemplo polieteno, se €ectua generalmente aplicando
una pelicula de pléstico, extrulds desde une boquilla en
forme de ranurs, & un par de rodillos de presién con la
finalidad de junter le cape de pléstico y la capa de pale
con buena adherenciae mutus. Esa adherencias depende en
gren medida de la temperatura del pléstico en el momento
del recubrimiento. Asi puds, es evedente que cuando la pe~
1fcula de pléstico estéd caliente y tiene poca viscosided,
puede penetrer en las fibres del material de papel y produ-
cir buena adherenciu al papel, mejor que si la pelicula de
pléstico es viscose hasta tal punto que el meterial de plds-

tico no puede penetrar en las fibraes del papel.
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Puesto que la meyoria de los pléstico soldables por
calor que podrian considerarse como materisles de recubri-
niento, por ejemplo el polietileno, se oxidan féeilmente gl
ge celientan hastg el punto de que lleguen a alcanger une
fluidez reletivamente alte, el rquisito de adherencis entre
la capa de papel y la capa de pléstico debe ser ajustado
pers evitar la oxidacidén del materigl de pléstico, ya que
este perderia entonces su cspacidad de soldadura por celor
y su fluidez y su lfexiblidad.

En lg mayoria de los disefios de envases desease que
el envase puede sbrirgse ficilmente, de modo que pueda dis-
ponerse del mgterial encerrado en el envase, Uno modo
senciallo de proporcioner une marce definidore de la abertu-
rars en un envase de la clase en cuestidn, consiste en de-
bilitar el materiel de la pared del envase a lo large de
parte de la pered del envase. Un debilitamiento del material
de la pared debe ser llevado a cabo, nzaturalmente, de tal
manerg que la parte debiliteda de la pared del envase sea
faciluente rompible, sin que por ello queden comprometides
la hermeticidad y la resistencia del envagse en la manipula-
cién normal,

Hasta el presente se ha resuleto el problema rompien-
do directamente a través de la pared del envase g lo largo
del contorno de la gbertura deseada y restableciendo luego
la eabertura medisnte splicecidén de una tira o similer sobre
le regidén perforada. También se; han provisto marcas de
rasgedura que se hen hecho de tal maneras que el material del
envase ha resultedo debilitado, pero no roto del todo, a
lo largo del vontorno de la abertura deseada.

De estas soluciones, la mencionada en primer lugar
- 3 -
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tiene el inconveniente de que el materisl del envase tendra
un mayor grosor locaelizado s lo largo del contorno de la
gberture desecda, lo que implicea cilerta complicidad del fun~
cionsmiento mecdnico del envase. Ademds, se he comprobado
que es dificil obtener la adherencia correcta entre la ti-
re gplicada sobre la perforacidén y el materizl del envsse,
ve que una adherencia demasiado débil 44 luger fécilmente
a fugas mientras que una adherencia demasiado fuerte impli-
ca gue el envase serd dificil de zbrir y puede ser causa de
deslaminecién del materisl de la pared,

Se ha comprobado que es dificil en le préctica dar
con una solucidén para el problema que implica que el mate-
rial esté parcialmente perforado o de otro modo debilitado,
ya que el espesor del materigl del envase revela variaciones
relativanente grandes y el debilitamiento previsto debhe
ser ajustado de modo que no compromets la resistencie del
envase.

Un método que es considersblemente major que los an~
teriormente mencionados consiste en perforer por completo
a través del materisl del envese y recubrir luego el material
perfofado, en su conjunto, con una capas de pléstico soldable
por celor. ZEge recubrimiento de pléstico no implica aumen-
t0 alguno en el precio del material, dado este debe ser
no ofstante provisto de una caps de pléstico interior por re-
zones de hermeticidad y hebida cuenta de la cepacidad de
goldedura por celor reguerids. Con este método Ultimemente
mencionado se obtiene un material de espesor uniforme y con
un debilitemiento bien definido. Desgracisdemente, se ha
comprobado gque las marces de rasgedure prévistas por el mé-
todo Wltimamente desocrito presenten ciertos %Pconyenigntes.
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Asi, pues., la marca de rasgedura es frecuentemente dificil
de romper debido = la elasticidad de la cepa de pléstico

y debido al hecho de que laalherencis de la capa de plésti-
co a la capa adyacente del mismo laminado es tan débil que
la capa de pléstico se desprende de la capa adyascente en la
operacidén de rasesdo.

L1 presente invento, que se refiere principalmente e
un envese que tiene une marce definidor@ de la abertursa de
la clage ultinamente mencionads, conciefne g un meterial

de pared que comprende una caps interior consistente en un
pléstico soldsble por calor, estando dicha cape interior
lanineds o estretificaeda sobre una ceps de papel, en tales
condiciones que la cepa de pléstico no haya side calentada
durente el proceso de laminacidn hasta une temperaturs tal
que heye resultado oxidads ¥y heya perdido con ello su ce-~
pacidad de soldadura por calor, o haya sido alterada de
otro modo quimicsa o fisicamente y perdido con ello su fle=-
xibilidad y el invento estéd carscterigzado por el hecho de
que el envase, a lo lergo de la lines de limite interior

de una aleta de soldadura tiene una marca de rasgedura que
debilita la capa 0 capas situadas exteriormente a dicha ca-
pa de pléstico, y por que se ha comunicado a la cgpa de
pléstico, en una zona que recubre dicha marca de rasgadurs,
tanto adherencia majorada'a la cepa de pepel adyacente como
una mayor fragilided, por heber sido comprimide contra la
capa adyacente con una aplicacién simmlténea de calor con
la finglided de facilitax el rasgeado de la citade marca
de rasgadura.

En lo que sigue se describird el invento con referen=

cie g los dibujos esquemdticos que se acompaiian, en los
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La figure 1 ilustre une bande continua de material
de envesado.

Ia figure 2 ilustra un envese que esté provisto de
una merca de rasgadura de la clase de gue & trats.

Para le febricacién de lo forma del envase de acuer-
do con el invento que se describira aqui, se parte de una
banda continus de papel 1, como, ilustre en la figura 1.

Lz banda conbtinua de papel 1 es somebida primeramente & une
operacién de perforacién en que el mabterial de la banda con~
tinua es roto por completo a lo largo de les lineas 7 que
corresponden 2 las narcas de rasgedura de los envases eca-
bados. Despuds de efectuada la perforacidén del material
de la banda continusa, se recubre la banda continua 1 con una
capa de materisl termoplistico, por ejemplo polietileno,
siendo recubierto el corte 7 producido en la perforacidén de
la bande 1 con una cepa de pléstico continue,

El recubrimiento de la banda continus 1 con plistico
gse lleva a cabo por extrusidn, es decir, se extruye una pe=-
1fcula de pléstico calentado, a través de une boquille de
renura, ¥ e aplica a la benda continue 1, mientras la ca-
pe de pléstico estd todavia caliente y senifluida. La ban-
da continua de papel recubierto de pléstico es luego intro-
ducida entre rodillos de presidn que comprimen la cape de
pléstico contra la superficie del papel y, de ese modo, pro-
ducen adherencia entre el papel y el pléstico., Como se ha
mencionado en lo que anteceds, la cgpa de pléstico, en este
caso polietenc, puede oxidarse muy Técilmente, si se calien=-
to demasiado. Tal oxidacidén del mwmeterial pldskico deberd

ser eviteda, ya que se iraduce en gque la capa de pléstico

-6 -



10

15

20

25

30

pierde sus ceracteristicas termoplésticas, es decir gue no
puede ser soldada por calor ¥ pasa a ser frisgil. Por otra
parte, es evidente que una capa de plastico que es extrui-
da = une bemperaturs superior, es decir gque estd mas flui-
da en la extrusién, puede penetrar més fecilmente en la ca—
va de papel fibroso y creer asi unez adherencis mejorada en-
tre el papel v el pléstico.

El requisito relativo & la buena adherencia entre la
superficie del papel y la capa de pléstico es mas riguroso
en lg zona en torno a la marce de rasgadura 7 producids,
va que la capa de pléstico se desprende facilmente de la
superficie del papel cuendo se rompe por la marca de ras-
gadura., Si tal deslaminacién ocurriese proxima al corte 7,
es evidente que la rotura de la marce de rasgadura se hace
mnds difieil, ya que el pléstico tiene una elasticided muy
grande y por congsiguiente no se rompe con seguridad a lo
large de una linea correspondiente a la perforads en el pa-
pel.

Con objeto de eliminar estos inconvenientes, la zona
de le banda continua 1 que rodea a la marce de rasgadura 7
se trate de tal menere que se obtiene una adherencia mejorag-
de localizeda entre el pléstico y el papel, al propio tiem-
PO que se comunica a la capa de pléstico en esa gone una
fragilidad que la hace facil de rasgar. Dicho tratemien-
to se efectua aplicando una estampa plana, provista de una
superficie de rachazamiento y calentada por medios especiales
contra le capa de pléstico & lo largo de la zona sombreada
6, fundiéndose la capé de pléstico en esa zona y siendo com-
primida contra la capa de papel, de modo que se obtiene una

adberencis excelente entre el papel y el pléstico. Calenteddo
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la capa de pléstico en la zona 6 hasta tal punto que el me—
torigl de pléstico se oxide, la capa de pléstico en esa
zone paserd también o ser mes fregil que las partes que la
rodean de la caepa de plastico.

Il material de benda continua producide de la manera
descrite anteriormente es luego iransforinado mecdnicemente
en un bubo Juntando los bordes 2 y 3 de la banda continua
1 para formar uns unidn gue discurre en el sentido longitu-
dinel del tubo, Z1 materiel de relleno destinaedo el enve~
se eg luege introducido en el tubo que se sundivide, por
compresidén plana y soldesdure en zonas estrechadas a lo lar~
zo de las lineas 4 v 5, en envases de forma de cojin que
luezo pueden recibir, por trebajo y deformacidn mecénica
una forma permunente, por ejeuplo paralelepipedica, pare
producir un envase por ejenplo de la clase ilusirada en la
figare 20

Tl envase 8 ilustrado en la figura 2 estéd provisto en
su parte superior de una aleta de obturacidn 9 que correspon-
de o ls linea de borde 5 en la fizura 1.

Lg compresidén plana del tubo se hace de tal menera que
un borde 10 de la alets de obturacidn corresponde = la linee
de puntos y rayas 11 de la fizgura 1, lo que hace que la mar-
ca de rasgadura 7 sea plegada a lo largo de la linea 11
de tal modo gue las dos uartes de la mercs de rasgadurea 7
Bn los lados opuestos de la lines 11 estarin la una frente
g lz otra situadas inmediatamente debajo de la alebz de ob-
turacién 9 en el envase acabado. |

Puesto que lu ¥Yone 6 tratads por calor y a presidén
no se¢ extiende a las partes de esquina del envase, no hay

peligro de que el maberisl plésdico hecho fragil nor el tra-
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tamiento se rompa el trabejerlo & la forma del mismo.

Cusndo haya de gbrirse el envase, se leventa la ele-
ta de obturacidén 9 que antes, por ragones de espacio, Do~
dris estar plegada contra el lado exterior del envase y fi-
ja gl mismo., Debido al hecho de que el material de papel
egtd totelmente cortado de antemeno, vnicamente es preci-
50 prasgwr la capa de pléstico, que por la oxidacién, es
relativanente fragil y muy poco flexible, lo que resulta a-
demés facilitado por haber sido majorada le adherencis entre
gl papel y el pléstico en la zona de abertura que interese.

La reali.acibn del invento agui ilustradae estd des-
tinads Uniceamente a servir como ejemplo de un envase en
que los medlos de gpertura hen demostrado ser muy ventajo-
sos, &l envese de acuerdo con el invento puede ser evidente-
mente modificado de diversos modos gin rebasar el alcence
del concepto del invento y puede ser formado, por ejemplo,
coro un simple envase ie foruy de cojin o como un envase
de forma tetraédrica de la clase cuyeo uso esta ahoras gene-
ralizedo como envase para liquidos.

La presente solicitud que corresponde a la presentada
en wuecia con fecha 9 de noviembre de 1.963, bajo el Nime-
ra 12.376/63, se acoge a los beneficios del articulo 51 del
vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial,
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Los puntos de invencidn prois y nueva que se presen—
tan para que sean objeto de la presente solicitud de Paten-
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los sizulen-—
tegs

19.,~ lisjoras introducidas en la fabricacidén de enva-
ses hechos & partir de un meterisl de pared tubular por sol-
dadurs en sentido transversal en cada extremo del tubo en
una zona de soldadure estrecha, comprendiendo el nateriel
de pared una capa interior consistente en un pléstico sol-
dable por celor, estando dicha capa interior laminada 0 es~
tratificada gobre una cagpa de papel en tales condiciones
que; Adurente el proceso de laminscién, le cepa de pléstico
no heys sido oxidada ni alterads de otro modo quimica o
fi{sicamente, perdiendo con ello su capacided de soldadura
por celor o su flexibilidasd, caracterigzadas por el hecho
de que el envasge tiene o lo largo de la linea de limite
interior de una sleta de obturacidén una marca de rasgadure
que debilita la capa 0 capes situadas exteriormente a dicha
cepa de pléstico y, por que se ha comunicado a la capa de
pléstico, en una zona que recubre dicha narca de rasgadura,
tanto una adherencia mejorada a la caps de pepel adyacen~
te como mayor fragilidad por ser comprimida contra la cepa
adyacente con una oplicecidn simulténea de calor con el
fin de facilitar el rasgado de la citade marca de Iasg-

B ARKAT: )
22 ,- licjoras introducidas en la febricacidn de envases

hechos a partir de un nateriel de pared tubular.
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Tal y como se ha descrito en la licmoria que antecede
repregentado en el dibujo que se acompafie y para los fines
que se han especificado.

Lo presente emorim consta de once hojas escritas a

néguine pow une sola de sus caras.

tigdrid,

P.A.
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