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Este invento se relaclona & un envase me jorado para pro—
ductos de tabaco y similares y al método para menufacturar el
mismo. Mds particulamente el presente invento se relacione a
un envase mejorado para cigarrillos y sl método para manufac-
turar el mismo.

El invento se relaciona mds particularmente a recipien—
tes que estén fabricados de wie pluralidad de capas de mute-
riel, siendo una de las cepas una capa de material tal coamo
léminas de aluminio que es substanclalmente impermeable al pe~

gaje a travéds de ella de vapor de agus y siendo otrae de dichas
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capas de un material fibroso o hidrofilico tal como papel, -

que fécilmente &bsorbe humedad del medio ambiente en el que
ge encuentra.

Mientras que el papel puede proporcionar la rigidez ne=-
cegaria y el "tacto" pare un envase para productos de tabaco,
es obvio que no tiene las propiedades de detencidn de materiu-
les tales como laminas de aluminio o de estafio. Por otra par-
te, la lémina de sluminio o estafio por sf sola, mientras gque
proporciona uag buena barrera a la humeied, no tiene le sufi-
ciente rigidez en los gruesos en gque es econduicamente utili-
zable para operaclones de empague.

Un material laminedo o su equivalente hace al material
impermeable 2l agua, tal como ldmina de aluminio o similar,

y un meterial hidrof{lico, tal como el papel o similar propor-
ciona uno de 1los materiales mds econdmicos y mis deseables pa~
re su uso en el empaque de proluctos de tabaco. Asi un tipo co-
min de envase para productos de tabaco, y particularmente para
cigarrillos, es el envase que estéd fabricado de wn material la-
minedo que comprende: papel y lémins de sluminio unidos por un
adhesivo apropialo y recubierto en uno o ambos ladog, cuando
ésto es deseable, por una recubierta termopiistica., Tales en-
vases de material laminado, que se usan actualuente en farma
comercial en la industris de cigarrillos, son generalmente ple—
gedos sin ningln selio, mediante calor. Iilentras que puede apa—
recer que tales enveses, debido a la presencia de Limina de
aluminio, forman uwne barrera efectiva a la huwedad para preve-
nir le pérdida o ganancia indebida de le humedad de los ciga-
rrillos contenidos en el mismo, se ha encontrado qus ésto no
verdad, Se he encontreado que tales envases son inedecuados pa-

ro mantener los cigarrilos con un gredo apropiedo de humedad porx
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cualquier periodo substenciel de tiempo.

Cuando tales envases de material laminado son sellados
8 lo largo de su borde por medio calentamiento de una recu-
bierta termopldstica a un gralo suficientemente alto para fun-
dir ésta y permitir que esta se endurezca pars formar un sello
a 1o largo de los bordes delenvase, todavia fallian en fomar
une barrera efectiva para la humeded, y, los envuses comercia-
les de cigarrillos no tienen los bordes sellados.

En un intento de vencer este problema de périida o sa-
nancis indeseable de humedad, cuando se euwplea un material la-
minedo de papel y léwins como meterial de empaque, se e em-
pleado cominmente una barrers de humeded separede en tales en-
vases de nmaterial laminado,

La berrera de humeded mfés generalmente utilizede actuul-~
mente en la Industria del tabeco para envases nara cigarrilos,
eg la recubierta externa de celofén. Esta recubierte es actual-
mente un envase separado, que es empleado sobre el envase de
maberial laminado. Sin embargo, les propiedades de barrera del
celofdn no son alecuadus para mantener apropisdamente La nume-
dad y ox{geno originales en el contenido del envase. En un
cierto perfodo de tiempo cantidades substanciales de vapor de
agua, oxigeno y vapores aromdticos que dan sebor, puelen fil-
trarse a través de ambos, tanto del envase de material Lanina-
do interno, como del envase externo de celofén.

Revestimlentos manufacturalos de materiales impermea-
bles al agua, tales como ceras, han gido encontrados de cier—
ta ayuda para incrementer las propiedades de bharrera al vapor
de agua del envase, pero la accidn solvente gue se produce du-
rante laes operaciones de sellado muy a menudo eliminan la re-

cubierta y exponen la capa de celofdn hidrofilica.
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El presente invento se sobrepone a las desventajas del

arte anterior y proporciona un envase mejoralo donde la razdn
de transmisidén de vapor de agua (WVIR) del envase es grande-
mente reducida y el contenido de humedad del producto en el en-
vese es substancialuente retenido por largos periodos de tiem-
po. Adicionalmente el presente invento proporciona un envase
donde la pérdide de maberiales voldtiles y substancias produc-
toras de sabor de los productos de tabaco estd grandemente re=-
ducida. ElL presente invento asimismo suministra los medios pa-
re controlar la razén de difusidén del oxigeno al envase, con
lo cual el dafio a la accibn de bacterias anaserdbicas puede ser
prevenido.

He descubiert o que en log envases que contlenen una ca-
pa Tibrosa, lacapa fibrosa funciona como wna “mecha" para con-
ducir vapor de humedad y otvros vapores o gased desde el inte-
rior del envase hacia el exterior o viceversa.

Sin consideracidn del nvmero de capas comprendidas en
un material laminedo cuznio una de las capas es de un mabe-
rial hidrofilico o fibroso, tal como el papel, el material fi-
brogo proporciona wn efecto de mecha, conduciendo numedad, ya
ge hacia adentro o hacia afuera del envase, aln cusndo uno so-
lo de los bordes del material Fibroso esté expuesto banto al
interior como al exterior del envase.

De acuerdo con el presente invento se proporciona un e.e-
mento mejorado de envase que comprende uns pluralidad de capas,
incluyendo por 1o menos una cape fibrosa o hidrdfilica y por
1o menos una capa impermesble al agua, estando dicha plurali-~
dad de capas doblada y wnide por medio de wna pluralidad de
costuras para fomar un envase que tiene une atmégfera inte-

rior, y teniendo dicho envase las cupas Librosas en tal forma
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que ninguna de ellas oonectaﬂia’ahndsfera interior del ele~

mento le envase con lu atmdsfera exterior al elemento le enva-
ge.

Brevemente, el elemento de envase del presente invento
puede ser manufecturado doblendo bajo cada una de las super—
ficies de cala costura o uniln en forma tal que exista sieu-
ore una capa impermeable al vapor de agua en contacto con
otra caps impermeable a vapor de agua 2 lo largo de cala una
de las costuras del envase.

Bl contacto de la capa impermeable 8l vapor le & ua con
ls capa impermeable a vapor de azus, por ejemplo el contucto
de ifidne = lémina a lo iarwo le cada costura, puede estar ya
ses en el interior o0 en el exterior del elementc le envase.
Udg adn, el eleaento le envase puede estar construido por uns
sluralilad de capes distintas y no unidas o puede estar cons-
trufdo de un material laminalo o composito de capas que estdn
wnidas unas a otras por alilesivos o resinas o recubiertio de ce-
rug, resinas y similares.,

Mds edn, el elemento de envase puele ser emplealo en
conjuncidn con otros elementos de envase, tales como Wia re-
cubierta de celordn, una combinacidn de recubierta de pupel
que puede estar apropislamente lmpresa en colores con la mar-
ca de fébrice y otros materiales impresos apropialos, y une
recubierts externa de celofén, une caja de carbdn externa o
une caps o cajdn externo de pldstico.

El presente invento es particularmente apliceble a en-
vages para cigarrilos y es igualmente efectivo pera envases
de un componente ¥nico donde un laminedo de papel y lémina de
eluminio iomma integreamente la envoltura; Con “enveses blanlos"

donle la envoltura de papel y la envoltura externy de celofén
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son emplesdas con un laminado de pepel y ldmina; con cajasvde
cartdn o cajas de pldstico conteniendo un leminado de lémina
¥ papel y en muchas otras aplicaciones en envases.,

Mientras que el invento es particulamente aplicable a
los envases para cigarrillos, éste también es iguslmente efec-
tivo para su uso en bolsss para tabaco y reciplentes para otros
materisles. Tanbidn puede ser empleado en conjuncibn con en-
volturas externas de celofén, cajas con tapas abisagraedas, ca-
jas de pldstico y similares.

Una ventaja saliente del presente invento reside en el
hecho de que con la adicidn de algunos simples pliegues en el
pliego puede manufacturzrse un envase para tabaco yue 88 mar-
cademente superior a cualquier envase que haya sido manufactu-~
rado hasta snora. As{, con un minimo de ajustes y cambios adi-
cionales en el equipo para envasar pueden emplearse materiales
de empaque convencionales pars obtener una gran ventaja y pro-
porcionar envases que dan como resultado beneficios que hasta
ahors no hebfen sido obtenidos con los materiales que Se em-
plean. Mds =in, el envase puede ser abierto en una fomma con-
venclonal y la Unica diferencia entre la apariencia y funcidn
del presente envase con los envases convencionales de cigarri-
llos es el hecho de que las aletas dobladas por duplicado para
proporcionar un contacto de lémine & ldmina o similer de super-
ficie impermeabls a superficie impermezble en tolos Llos bor=-
des y pars asegurer que ningin material hidrofilico estd ex-
puesto tanto en el interior como el exterior del envase, ya
Sea en su gsuperficie o & lo largo de los bordes.

Mientras que los elementos de envase pueden ser pelle~
dos & lo largo de sus bordes, una forme particularmente pre-

ferida del presente invento reside en un elemento de envase
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para proluctos de tabaco y simileres gue no sdélamente previe-
ne cualquier centidad significativa de transferencis indesea~
ble de vepor de humedad hacia o del elemento de eupsque y que
previene cualquier pérdida significativae de los sabores y aro-
mas deseables, pero gue esimismo permite el paso de oxfgeno al
interior del elemento de envase. Yo oonsigo'ésto de jendo por

1o menos une porcidn de una costura lémina & lémine o similer
del elemento de empaque, despuds de que dste La doblado & la
forme del envase sin sello, pero doblando en tal forme uno de
los bordes de dicha costura que el pasaje libre asi resultan-
te o el clerre gin edhesivo desde el interlior del elemento de
empaque al exterior del elemento de empaque e8 por lo wenos cin-
cuenta veces y de preferencia, clen veces mds largo en la lon-
gitud o direceidn que va nacia o desde el interior del envese

a o del exterior del envase, camo distancia o altura entre las
dos superficles impemeables a vapor de agzua que forman la cos-
tura no sellada. ELl elemento de envase en gu totalidzd puede
ger manufacturado en esta forma sin el uso de adhesivosg. Ai-
ternativamente puede utilizarse un adhesivo intermitentemente

a lo largo de cualquiera o todas las costuras del elemento de
envase, o todas salvo una o una porcién de una de las costuras
puede estar sellado. Sin embargo, debe haber por 1o menos alre~
dedor de un 6,2 mn, y de preferencia por lo menos alreledor de
un 24,Cmufle costura que tenga la relacibn de altura a longitul
descrite anteriormente y que no esté mantenida unida por alie-
givos. Tal longituld de costura puede ser descrita como un "cie-
rre gin adhesivo®. Todas las otras costurss del elemento de en-
vase deben tener un contacto ldmine & ldmine o similar de por
lo menos alrededor de 1,0 mm y cualguier costura en el elemento

de envase gue no tiene la relacibn arriba descrite de altura a
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longitud debe ser sellala con un alhesivo hidrofébico apropiado.

Bl cierre sin adnesivo permibe "respirar" al envuase; esto
es, permite que el oxigeno se 1lifunda uucia el iuterior del pa-
suete y el 1idzido de carbono se difunde nscia afuera de ésbe.
s bien conocilo en la industriu de tabaco que 1lsz aceidn anserd-
bico puede provocar la fomecidn del uroma indese.bles dentro
de un envuse canpletemente sellado o substsncialmentie comple-
temente selledo, cuando la aimdsfera inverior del envage baja
por debzjo de cierto contenido de oxigeno. Por lo tanto el con-
trol del contenido de oxigeno es deseable. Bl cierre sin adhnesi-
vos del presente invento ofrece una protecceidn excelente en con=
tre de la pérdida o ganancia de humedad, y sin embargo permite
el pasaje de oxfgeno y didzido 1e carbono hacia el interior del
envase. L2 lonzltud de la cogbura no sellala controla la "res-
piracibn" y el pasaje a través de la costura tiens una perues-
bilidad esencialmente de cero si, cano se indicd anteriormente,
la longitud del pasaje en direccidn a la difusidn es mayor gue
aprozimalamente cincuenta veces el ancho de la abertura.

Los envases "sin mecha" del preseunte invento han probado

e son muchas veces mds efectivos en la reduceidn de s mi-
gracibén de humelal en cigerrillos empscalos que los envases
gvandard recubiertos con celofdn. La combinacibén de un "envace
sin mécha" con un cierre sin slnesivos del tipo descrito ane-
teriormente he propiaio adn mayores ventejus generales.

Asi los envases del pregentie invento puede ser eilpleados
pars proporcionar una shertura para el intercambio 1e oxigeno
v 3iéxido de carbono entre el contenidodel envese y lu atmés-
fera, intercembio que se produce sin ningln cambio significativo
en el contenido de humelszd del tsbaco. Bs w8i que el invento

propofciona un envage que puele ger almacenalo por largos perio-

-8 =
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doz de tiempo sin ningun cambio de humedad indesezble y sin nin-
ghn cambio indeseable que sea debido a la ausencia de oxigeno
en el envase. '

EL presente invento se sobrepgne al problema desde nace
mucho existente en ¢l arte, a saber, un envase que he gido al-
macenalo por un periodo largo de tlempo provisto de wna barrera
que era suficiente para prevenir la pérdide de humedad, tenfa
como resultalo un desgaste dél contenido de oxigeno, con lo cual
el tubaco se hallabe sujeto al ataque de bacterias anserdvicas.
Si por otra parte el envase era almecenalo por un largo perioclo
de tiempo sin tal barrera de humedad, con el objeto de propor-
cionzr un pasaje o través del envase dsl oxigeno, se hubris per-
dido humedad o en el caso de una atmésfera excesivamente humeda,
el tabaco ebsorberfa une humeded excesiva, en pocas palszbras, el
contenido de humedad del tabaco cambiarfa en forwma indeseable.
Tales problemas son eliminados con el método y proceso presente
empleadlo dé preferencias "

Cuando un material impermeable el vapor -de agua que puede
ser empleado de acuerdo con sl presente invento incluye liminas
de zluminio, de estaflo, limins de plomo, polietileno, poliprogi-
leno, ceras y similares, hojag de resina vinilice pldstica calun-
dreala puede tumbién sér ﬁtilizaﬁas. Una hoja de resina vinilicu
puede comprender clorurode vinilo polimerizado o copolimerizedo
de clorwro de vinilo con ésteres vinflicos, acetato de vinilo
y ¢loruro de vinilideno. Estos materiales también pueden ser en-
vleedos como hojas ¢ como recubrimiento_y, cuando se emplean en
hojas, pueden ser empleados como lémines, edheridas & otras Lé-
mines por medio de adhesivos apropiados, o puede ser utiiizalos
ocon otras léminas sin estar edherides a las mismas.

Bl material fibroso o nldroff{lico que pusde ser empleado

-9 -
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de acuerdo con el presente invento inecluye materizles como sl
papel por ejemplo papel glasine, papel Fraftl, papel sulfito y
gimileres, cartdén fino y materisles simileres.

ELl material impermeable al vepor de agua y el naterial fi-
broso; cuendo smbos se encuentran en la Lorma de hojas pueden
ger unidos por cualguier adhesivo apropialo, el cual suele ser
cualquiere de los tipos bien conocidos y puede o Lo ser apglica-
10 con un solvente, o por obra parie,.puede inciuir un bipo de
adhesivo termopldstico. Se conocen varios elhesivos para unir el
papel sl metal por ejemplo, colas de caseina y cementos de sili~
cato.

La superficie exterior de cualquiers de las 403 o umbus
capas del laminado resultante pueden luego ser recubiertus, ya
gea completa o parcislmente, a lo laryo de las 4reas que deben
ger unidas, con un material plistico o pueden estar unidas a una
capa termoplédstica, siendo dicha recubierta w noja termoplésti-
ca libre de pegajosidad & temperaturas atmosféricas nomales y
pogseyendo tales propiedades cohesivas termoldsticas que pueden
ser utilizedas para unir en Forma selectiva los borxdes del en—
vase por medio de la aplicacidn de calor y presidn.

Ia naturaleza especifica de las hojas o recubiertas ter-
moplésticas que pueden ser empleadas pueden variar algo en su
composicidn, sin embargo, tales wmeberisles tienen en cualguier
caso tener las caracteristicas fisicas mencionadas eateriormen—
te. Materiales aproplados incluyen polietileno, polipropileno,
clorhidrato de jebe (obtenible comercimlmente como PLIOFIIM")
Je clorinedo (comercialmente conocido como "PLIOTILE"), resines
elouilicas, resinas feno-formaldehidricas, polimeros de acetato
de vinilo, hoﬁopolimeros y copolimeros de cloruro de polivinilo,
polimeros de cloruro de vinilideno, por ejemplo "SARANY, derive-

dos de la celulosa tales como dsteres celuldsicos y dteres celulé-

- 10 ~
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sicos, por ejemplo, acetato de celulosa, cuando estén apropiaié;‘
mente plastificados con plastificantes seleccionados en canti-
dad apropieda, copolimeros de butadieno y estireno, poliestire-
nog, revestimientos de‘nitrocelulosa apropiedemente plestifica-
dog con plagstificantes seleccionadog pare ser apropisdamente ter.
moplésticas, polfmeros inertes de proteinas, cuando éstos estdn
apropiademente formulelos y plastificados, y otras composicio-
nes generalmente similares de materiales termoplésticos que estén
libres de pegajosidad g presiones y temperaturas normeles atmos-
féricas, pero que tienen propiededes cohesivas termopléstices

gue puedan ser selectivamente unidas en forma permanente y su-
rerficial por la :zplicacidn de calor y presidn.

Bl resultado laminalo puede luego ser emplesdo junto con
el material impermeable al vapor de agua, tanto en el lado in-
terno cano el lado externo del envase, en tanto que la platilla
del cual el laminedo es fabricado estd doblado y sellado de
acuerdo con mi invento.

El uso de una capa o recubierta externa termopldstica es
preferido, ya que puede ser féeilmente empleado pare el sellado
al calor de los bordes del eanvese. Sin embargo, cuando no ge
ubilize material termoplédstico como una recubierta o capa de su-
perficie exterﬁa, puede aplicarse una resina o alhesivo imper--
meable al agua a 1 bordes del envase psra geller los bordes
de acuerdo con las enseflanzas presentes.

En la forma preferida de realizar el invento donde se em=
plee un cierre sin adhesivos, ésto és, donde por lo menos unu de
las costuras es dejada parcialmente sin sello, y donde todas las
costuras pueden ser sin sellar, una recubierta de material te:mo-
oléstico tal como el acetato de polivinilo en las czpas impermese

bles al vapor de agua, tal como la lémina que de preferencia sea

—ll-
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reletivamente delgada, por ejemplo, de 0,00125 a 0,020 mm. en
grosor, no cambian los resulitados que se obfienen en una rela-
cibén ldmina a lémina o similar siempre que el revestimiento por
s mismo no sea hidrofilico, ésto es, no sirva cano wne mecha y
proporcione la relacidn spropisia de longitud a ancho de la
abertura como se sefiald anteriormente en estas especificacio-
nes, sea mentenids. Tal contzcto de lémine revestida & lémina
revestida o similar puede considerarse, para los propdsitos

de esta aplicacidn, como contacto limina a lémina.

"Bn el cago en que se emplee cierre al calor de dos super-
ficies de lémina revestida a lémina revestida par medio de un
revestimiento termoplistico, pﬁede considerarse que es esencial-
mente un contacto lémina 2 1fmina a través del sello por calor.

Para un entendimiento mds claro de la naturaleza y ob-
jeto de este invento se hace reiferencia a los diseilos que se
acompaiizn en los cmles.z 7

Figura 1 es una vista en plano del plisgo del cual el

elemento de envase del presente invento puede ser fabricado;

Figura 2 es wna vista en perspectiva del elemento de
envesge; ‘

Figura 3 es una viste frontal del elemento de envase;

Piguradds wne vista secciona.l.del envase de la Flgu-
ra 3 tomeda a lo largo de les lineas 4-4 con excepcidn de que
el grueso de la lémina se muestra exayzerado, ¥

IFigura 5 es una empliacidn de 1z p-oroién superior de la
Flgure 4.

Como se muestra en les Figuras 1 a 5 y particulermen-
te la Figs 1, el pliego leminado 1 gue couprende una lémina
interna o interior la. menufacturado de metberial fibroso o hi-

drofilico tal como papel y la lémins externa o superior 1P pa-

- 12 -
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nufecturala de une barrera para el vapor tel como lémina de
aluninio que estéd unida s 1a:lémina interna por un adhesivo
apropiado, es de forme rectangular. Le lémina superior puede
estar revestida completamente en su cara con una resina termo-
pléstiéa tal como aceteto de polivinilo. ELl pliego 1 comprende
lineas de hendedura longitudinal 2 al %, lineas de hendeduras
laterales 8 el 10 y 10” y Lfneas de hendedurss engular 16 al
16 y 11’ 8l 16'. Les lineas dé hendeduras 4, 8, 5 y 9 definen
el panel frontel B. Las 1fneas de hendeduras, 3, 8, 4 y S vy 5,
8, 6, y 9 definen respectivamenﬁe log paneles laterales &4 y C.
Les 1lineas de hendeduras 2, 8, 3y 9y 6, 8, 7 ¥y 9 definen res-
pectivamente la seccién de panel poéteriox'D ¥y la seccibn de pa-
nel posterior E. Los pliegues superiores del envase estén for-
medos por la porcidn del pliegue marcado por los bordes, 20, 21
¥ 22 y la Linea hendida 8, Bl pliegue inferior del paguete es-
t4 formado por agquella poreidn del pliegue encerrado por los
bordes 20, 21 y 22 y la linea hendids 9.

Pera formar la caja novedogse del presente invento del
pliegue 1 el panel del ;ado A es doblado hacia atrds a lo lar-
go de la lfnea hendida 4 hasta que se encuentre en un dngulo
de 90¢ con el pleno del panel frontal B. El panel lateral ¢
o3 doblado hacia atrds en forme similar & lo largo de la linea
hendida 5 hasta que se encuentre en un angulo de 902 con el pla-
no del panel frontsdl B. Le seccidn de panel posterior D que es-—
t4 defiuida por las lineas hendidas 2, 8, 3 ¥ 9 es doblado hacis
atrés a lo largo de la linea hendida 3 para formar un éngulo de
902 con el plano del panel leteral A. La seccidn de panel poste-
rior B que estéd formado por la hendide 6, 8 y 7 y 9 es doblada
a 1o largo de la linea 6 para formar un féngulo de 90¢ con el

pleno del panel lateral C. La aleta F que estd formade por las
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lipeae hendides 7 y los bordes 21’, 22 y 21 es doblals hacié

adentro en un dngulo de 180¢ a lo largo de la linea hendida
T ¥ e8 luego coloceda en foima tal que su superficie supsrior,
en este caso la lémine de aluminio forme la superficie infe-
rior que estd definida por las linees hendides 7, 8 y 9 y el
barde 22 y estéd colocada sobre el dree de borde G que estd de-
finida por las lineas hendidas 8, 2 y 9 y el borxde 20 que estd
adyscente & la seceidén de panel posterior D. En este forms un
clerre de lémina a lénina es conseguido el cual puede ser selle-
do por medio de calor del recubierto termopldéstico, si se ubi-
liza égte, o por la aplicacidén de un sdhesivo apropisdo y el
sellado de las dos costuras. De preferencia cuando se desea un
cierre impermeasble al agua, la lémina estd completamente recu-~
bierta con una recubierta de acetato de polivinilo y es sella~-
da al caloa;'er_l'_ la costura para fundir el acetato de pollvinilo
permitidndo ciue ‘éste enfrie para formar el sello a lo largo de
la costura.

Bl panel H que eatéd formedo por las lineas hendidas 3,
Sy 4 y ol borde 21 estd doblado hacia adentro pera formar un
éngu;.o de 902 con el pansl A & lo largo de la linea hendida 9..
Cuando el paﬁel H o8 doblado hacia adentro, dste mantiene el
panel de forma trianguler J que estéd definido por las linees
hendildas 3 ¥y 11 y el borde 21 y el penel d9 fomea ftriangular K
que estd definido por las 1lineas hendidas 4 y 12 y el borde 21
hacia afuera en fome tel que se doble respectivamente a lo lar-
go de les 1lineas hendides 11 y 13 en un dngulo de 1802 con res-
péctivamentq; el panel P que esté definido por las 1fneas hendi-
das 2; 9 ¥y 11 y el borde 21 y el panel Q que estd definido por
las 1fneas hendidas 9, 13, 10 y 12. Cuando el panel L, el cual
esté-.-fde'finido por las liness hendidas 5, 9 y 6 y el borie 21,
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es doblalo hacia sdentro, mantiens el panel de forma triangu-
lar N que estd definido por les linéas hendides 6 y 14 y el
borde 21 y el panel de forma triangular M qre estd definido por
las lineas hendidas 5 y 13 y el borde 21 hacla afuera en for-
me tal que se doule respectivamente & lo largo de les linsas 14
¥ 13 en un dngulo de 1802 con respectivamente el panel R que es-
4 definido por las lineas hendidas 9, y7¥ 14 y el vorde 21
¥y el panel Q que estéd definido por las liness hendidas 9, 13,
10, ¥y 12, .

Ia aleta formada por los peneles P y R que estdn soporta-
Gos respectivamente por los peneles de forma triengular J y N
es luego doblado & lo lergo de la 1fnea hendide 9 en un dnzulo
de 908 desde el plano de lag secciones posteriores D ¥y E respec-
tivemente, con lo cual se consigue un contecto lémina a ldaina
entre los peaneles J y H y los paneles N y L. EL panel Q es lue-~
go nuevamente doblado en su borde exterlor a lo largo de la 1{-
nea hendidae 10 para formar una alete S que estéd definida por
las linees hendides 10, 12 y 13 y el borde 21 para former un
éngulo de 1802 con la superficie de la Lémine de panel Q. EL
panel Q es luego dobledo en un dngulo de 909 a lo largo de la
1ines hendide 9 para formar un éngulo de 90¢ con el penel fron-
tal B con lo cusl la eleta § estd en contacto de lémine allmina
con los peneles P y R. Los peneles de forma triangulard y N
son sellados por calor respectivamente los peneles H y L, los
paneles X y M son sellados por calor respectivemente a porcio-

nes de los peneles H y P ¥ porciones de 1lo8 pansles R y L y la

aleta S es sellada por calor tanto 8l panel P como &l panel R.

" Te serie de cierres al calor resultante forma un terminado im-

permeable 2l agua en el envase en le misme forma que el clerre

por calor del borde fomado entre la alete P y al érea de borde
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G s sellada por calor pars former una costura leberal imper-
meé.ble a:l. 88uG.
El paﬁel H’ que estd definido por las liness hendidas 3’,

y 8"y c{»' y el borde 21’ es doblado hecie sdentro pare formar
un éngulo de 902 con el panel 4’ & lo largo de la Lines hendi-
da 8’, Cuando el psnel H' es doblado hacie adentro mentiene el
penel de forma triangular J’' que estd definido por las linees
hendidas ‘3' y 11’ y el borde 21" y el panel de forme triangu-
lar X’ que estd definido por les lineas hendidas 4’ y 12 y el
borde 21’ hagig. afuera en fomea tal que se dobla respectivemen-—
te @ lo largo de las linees 11° y 13" en un dngulo ds 1802 con
respectivamente los paneles p’ que estd definido por las iineas
hendidas 27, 8’ y 11" y el borde 21" y el panel Q" que estd de~
finido por las 1fneas hendides 8°, 137, 10’ y 12’. Guando el
penel I” que estd definido por les lfineas hendides 5°, y 8y
6° y ol borde 21’ es doblado hacia edentro mantiene los pancks
de forma triengiler N’ que estd definido por las lineas hendi-
das 6’ y 14° y el borde 21’ y el penel de forma trianguler M*
que estd definido por las lfneas hendidas 5’ y 1.3' ¥y el borde
21’ hacia afuera en forma tal que se doble respectivemente & lo
largo de lag 1lfneas hendidas 14’ y 13 en un éngulo de 1802 con
res;)eétivamgpte el penel R’ que esté definido por las lineas
hendides 87, 7' ¥y 14" y el borde 21’ y el panel Q° que estd de~
£inido por les lineas hendidas 8’;_ 13, 107 y 127,

 Ia aleta formada por los paneles P’ y R’ que estén sopor-
tados i'espectivamente 'J',)or los peneles de forme triangular J' ¥y
N’ eé luego dobledo & los pargos de las liness hendides 8’ hacla
sdentro en un éngulo de 909 pera former el plano de las seccio-
nes pos’ceriores D' yE’ reépectivamen’se , con lo cual consigue

un contacto lémine a lémine entre los paneles J’ y H' y los pa~
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neles N’ Y L', El panel Q' es luego doHado por su barde ex-
terior & lo largo éle la lines hendida 10‘ pere former les ale-~
ta S que estéd definide por les linees hendides 10', 12° y 13’
y el borde 21’ pare formar un éngulo de 180% con le superficie
de lémina del panel Q'+ En panel Q' es luego doblado en un dn-
gulo de 902 a.lo largo de la linea hendides 8 pars foruar un
dngulo de éOQ con el panel frontel B’ con ld cual le aleta 87
esté en contacto léuina e lémine con Los panele;a P’ y R'. Los
peneles de forme triangular J’ y N’ pueden ser sellados por ca~
lor respectivemente & los peneles H' y L', los paneles K’ y M’
gon sellados por calor respectivamemte a porciones de los pane-
les H' y P’ y porciones de .los peneles R’ y L’ y le aleta S pue-
de ser selleda por calor tanto al psmel P’ camo al panel R’. Si
se emples la serie resultante de clerrss al calor foma un ex-
tremo superior impermeable al ague en el envese, en la misua
forme que el sellado al calor del borde formedo por les aletas
P’ y el érea de borde G’ es sellado al calor para formar una
costurae lateral impermeasble al aire y el fondo del envase es se-
1ledo al calor.

En le forma preferida de este invento sin embargo, los
paneles H'y §’, ¥’y L'y M, P’ y R’ 8on dobledos como se indi-
¢ pero no son sellados al calor con log cuales forman una
gbbers sin elhesivo. En tal caso cada contacto de lémina a 1é-
mina debe ser tal que su relacidn de largo a ancho en 1les aber-
furas sea de por lo menos 50. Esto se ilustra mds completamente
en las Figuras 4 y 5. _

En referencia & la Figura 5 donde porciones de los pane-
les P y Q son mostrados, la relacidn entre la longltul y el es~
pacio entre la superficle de lémine & lémina y el ancho X del es-
pacio entre las superficies de lémine a lémina puede facilmente

- 17 -
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Este relacidn de Y 3 X debe ser de por lo menos 50:l y
puede ser de 1000 : 1 o aln més alto.

ger vista.

Cuzndo todas las costuras son selladss, como se descri-~
bid a un comienzo, le relacién de X:Y debe ser de por lo me~
nos 10:1 y puede ger de 1000:1 o adn més elevada.

Eate invento es ilustrado adicionalmente por los siguien-

tes e jemplos:
EJEMPIO T

Se prepard una envolbtura de papel leminado a lémina pa-
ra una envolitura de cigarrillos de componente simple adhirien-
do lémina de aluminio (0,00875 mm. de grosor) revestida en for-
ma conti{nue con acetato de polivinilo a papel Bond de 27 Kg.
con un adhesivo convencional (caseina). La envoltura resulten-
te o laminado fué corteda al tamaiio apropiedo para formar un
pliego. E1l pliego fuéd luego hendido a lo largo de las lineas
de doblez en wa forma similar a la que se muestra en la figu-
ra 1 que va a ofrecer un contacto de limina & ldmina y a asegu-
rar que ningin borde del papel va a encontrarse expussto el ex-
terior cuando el pliego sea dobledo pare formear une envoltura
para cigarrillos.

El laminedo hendido fué doblado alrededor de los cigerri-
llos en une forma similar & la degcrita en relacién a los dise-
flos y cada pliegue fué sellado por calor con un selledor manval
calentalo a una temperature de alrededor de 135 a 149<¢ con lo
cual se fundid el revestimiento de acetato de polivinilo que
sirvid para sellaz" los pliegues unos =z otros. La envoltura fué
luego recubierta con una recubierta de celofdn. En forma simi-

larke prepard otre envoltura sin la recubierta de celofén. Se

- 18 -
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utilizé cano control un paquete suave standard (con pliegues
standard que dejan bordes de papel expuestos).

Los paquetes de prueba y de control fueran acondiciona~
dog por alrededor de 24 horas, luego almacenados por seis dias,
¥ al témino del periodo de almacenaje se determind las rele-
clones de transmisidén de vapor de agua. Los cigarrilios fueron
analizados, ya sea por el método de horno o por el método de
cromatografia de gsseg para determinar su contenido inicial de
humedad, Los paquetes de cigarrillos fueron pesalos y luego co-
locados en gabinetes de almacenamiento en condiciones humedas
vy calientes (322¢, 855 HR), y bajo condiciones culientes y se-
cas (439C, 154 ﬁR). Se utilizaron para cada condicidn de alma-
cenamiehto 10 muestras de cada wno de los dos paquetes de prue-
ba y de control. Los paquetes fueron acondicionalos en gabine-
tes de almscenamiento de wn dfa pera otro (16 4 24 horas) y
luego pesados para obtener sus pesos bdsicos. Al témino de
seis dias log paguetes fueron pesados pare obtener sus pesos

fineles. los cigerrillos de los paquetes fueron analizados para
determinar su contenido final de humedsd. La WVIR fué calcula-

da cono sigue:

Razdén ( Gremos
de péim o,
dided de =(Peso bdsico pquete. — peso final pyte x 100)= «/die
bumedad » EY Y

€6 dfas) x (20 cigs/pqte. x peso promediq/cigsg

. Gremos

Razén E Gremos g o
de ggnan~ =(Peso final pgte. — peso bdsico pate) x 100) = i dia
cia de 6 dfas) x (20 cigs./pgte. x peso prom.tebaco/ciss.
huned e f ) x E9./Baba. X P00 & “

Los resultados de los cédlculos se den a continuacidn:
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Ganancia prom.

Pérdide prom.humedad/dia Humedad/dia
s G
gontrol - celofén 0,438 0,444
Paquete-no celofidn 0,218 0,082
Pague te-celofén 0,098 0,078

Como puede observarse de los resulbedos anterioires el
paguete sin "mecha' es de dos a cuatro veces nés efectivo que
el paquete standard para prevenir ia migracibn de humedad. Co-
mo parte de la misma prueba ge determinaron los cambios actus-
les en el contenido de humedad. BL contenido original de nume~
dad de los cigerrillos en los tres tipos de paguetes era de
12,615’ calculalo en base "como tal" (sin secadoe). Los paguetes
fueron almacenados por seis dfas en condiciones humedsd-calor
¥y sequedad/calor - 32¢C, 85¢% HR y 439C, 154 HR. Al finalizar
el periodo de manteniﬁiento (seﬁalaﬁé cano almacensmiento de
ngiete dfas* por haberse contado el dfa de acondicionamiento)
se calculd el porcentaje de cambio de humedad en el tabaco por
substraceidn del porcentaje de humedad en el tabaco original
del porcentaje de humedad después del almacenamiento o vice-

versa. Los resultsdos se den = continuacidn:

Almecenamiento 7 diag

?érdid% nunedad Ganancis humedad
¥ e
Control-celofan 2,81 2,54
componente unico-no celofén 1,76 0,44
Componente Ynico celofén 0,51 0,44

El paquete 8in mancha sellado al calor sin ung recubier-

ta de celofdn no fué tan efectivo para prevenir le migracidn de

- 20 -
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humedsd como aquel con una recubierte de celofin, pero anios
de los paquetes sin mancha fueran significativemente superio-

res sl control, camo barreras para vapor de agua.
BJEMPIO 2

Se prepararon como se describid en el Ljemplo 1 recubie r-
tas de papel leminado & lémine de papel Bond de 20,25 kg. y de
9 kg, y lémine de aluminio (0,00875 mm. de gruesc). El lemina-
do de papel Bond de 9 kg fué utilizedo pera cerar w manojo de
cigarrillos destinados a ir en una caja con tapa abisayrsia; el
léminalo de papel Bond de 20,25 kg fue utilizado pare encerrar
un manojo de cigarrillos que fue re-envuelto con una etigueta
impresa de papel y una recubierts de celofdn (un paquete blau-
do). En forme similar se utilizé papel de 9 kg/léwina como re-
gervorio de cigarrillos para ser puestos en un pagueie de mate-
rial pléstico.

Cada uno de estos paguetes y sus controles fueron soweti-
dos & almacenamiento en condiciones caliente/himedo y calien-—
te/seco durante seis dfas y sus razones de transmisidn de vapor
de ague Tueron calculédos de acuerdo con la férmuie dala en el

Ejemplo l. Los resultalos se muestra & continuacidn:
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Gansncia

Pérdida promedio

promedio-hu humedad-—
neded-dfa/F dfa/

Caja ¢/tapa abisagrada/Bond 9 ks.

lémina perforeia/celofén 0,384 0,315

control (caja standard ¢ /tapa

sbigagrala 0,622 0,458

Caja o/tapa abisagrada/Bond

9 kg/lémina no perforala celofén 0,209 0,262

Control (caje standard c/tapa

abisagreda) 0,622 0,458

Paguete blendo Bond 20,25 kg/lémina

celofdn 0,141 0,095

Control (paquete blando standard) 0,400 0,386

Paquete pléstico/Bopd 9 kg/lémi-

na/celofén 0,128 0,056

Control (paguete plédstico/celofdn 0,240 0,185

Paquete pldstico/Bond 9 kg/ldmi-

na/no celofén) 0,161 0,070

Control (paguete pldstico/celofdn) 0,240 0,185
BIJEMPIO 3

Se hendid como se describe en el Ejemplo 1 envolturas
de papel laminado a ldmina que estaba revestida en forme con-
tinva con acetato de polivinilo. E] pliegue superior fus pre-
parado para asegurar que la longitud de pliegues serfia de 50
veces ol ancho de la abertura cuando se hubiese completado el
doblado. Lios pliegos fusron blendos pars formar capes y todos
los dobleces, con excepcidn de los dobleces de la parte supe-

rior fueron sellados por calor. Se insertaron cigerrillos y la
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perte superior fue selleda en puntos pare mantener el pliegue
le la parte superior cerrando el paguete, peroc dejando un pa~
saje a travéds del cﬁal podian difundirse ox{geno y didxido de
carbono. Paguetes similares fueron gellados por calor camplete-
mente y utilizados como control.

Bl contenido original le humedad del tabaco en ios pague-
tes de prueba y de control fue determinado.

Obvianlo la posibilidsd del ingreso de atmbsfera al pa-
quete utilizando un cierre de gome, se insertd una jeringa den~
tro de los puquetes de prueba y de control sacdnlose los ga-
ses contenidos en el paquete. La composicidn original y canti-
dades de estos geses fueron determinalos por espectrofotometria
de magas. Pague tes que coincilian con dstos fueron almacenzdos
por los meses y nuevamente fueron determinados los guges en los
paguetes de prueba y e control. Se encontrd, que en los puque-
tes le prueba y conbrol originales, existie un contenilo de
ox{geno y didxido de carbono en el mismo porcentsje en el cual
se encuentren en la atméefera. Después de wn perfolo de almace~
nasiento de log meses el contenido de oxfgeno y 1idxido de car-
bono de los paguetes no sellados permenecia esencislic.te el
nismo gue el porecentaje en el cual estos zeses se presentan en
la atwbgfera, Bn los paguetes sellados el contenilo le oxige-
no nabia decrecido y el de Aibxido de carbono navfa swmentalo.
El contenilo de huwedad de ambos paguetes fue medido encontréu-—
dose que era virtusluente el mismo. El paguete sin seilo nabis
"reggirvalot, dsto es, el didxido de carbono habia escavzlo sor
difusidn y el ox{geno habia entralo al paquete. AL wiswo tieu-
»0 la falta le un meclo coupleto habia tenido un efecto wuy
pequedio en la migracidu de humedad.

L dos paquetes de cigarrillos fueron sowetidos & una

- 23 -
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evaluscidn subjetiva en cusnto al sroma el paguete. BL pendl-
de jueces detecto una diferencia eu el arcuy iel_pauuete A HTO-
ssndo unz preferencia por el sroms del puquete no sellaloe

Esta solicitud que corresponde & la presentels en los B
tados Unidos de Jmérice el 11 de Dicilembre de 1964, bajo el Hu-
mero 417,756, se acoge a los beneficios del articulo Yl del visen.

te Egtztulo sobre Propiedad Industrial.

Los puntos de invencidn propis y nueve cue se presentan
pars que sesn objeto de esta solicitud de Pateute de Invenecidn
en Bspafla, por VEINIE aflos, son los sigaientes:

2,= Mejoras introducidas en la fabricacidn de eleuentos
de envoitura pars productos de tabaco, caracterizadas porjue
los mismos comprenden un »liego . ue comprende una pluralidad
de capas, siendo por lo menos una de ellas una caps hidrofili-
ca ¥ por lo menos una de elles uns capa impermeable al agua,
estando dicho pliego doblado y unido por medio de wnuw plurali-
dad de costuras pare formar un elemento de envolturza que tiene
una superficie interior y una exterior no teniendo dicho elemen~
to de envoltura ninguna caps hidrofilica que esté en contacto
a la vez con la atmésfers encerrada por dicus supeirficie inte-
rior y ls atmdésfere que rodee dicha superficie exterior.

0¢,~ Mejoras introiucidas en Lla fabricacidn Ae elewsntos
de enVOitura de cigarrillos, caracterizales porgue los mismos
comprenien un pliego que comprende wna pluralided de capas

giendo por 1o menos una cape nidrofilica y por 1o menos ung cape

- 24 -
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impermesble al agua, estando dicho pliego doblado y wnilo por
medio de una plurszlided de costuras para formar un eleumento de
envolibura que tiene una superficie interior ¥y una eiterior, no
teniendo dicno elemento de envoltura ninguna capa nidrofiliica
que egté a La vez en contucto con la atmdsfere encerrslu en el
interior de licus superficie interior y la atmdsfers que rodes
dicna superficie exterior.

3¢,~ Mejoras introlucidas en la fabricacidn de eieumentos
de envoltura pera productos de tabaco, caracterizalus usorgue
los mismos comyvrenden un p»liego que cauprende una cuoa uilro-
filica y wna capa impermeadle al agua, estando dicho plieso
doblalo y unilo por melio de unz pluralidad de cogturas pars
formar un elemento de envolitura que tiene wna superficie inte-
rior y wna exterior, no teniendo dicno elemento de envoltura
ninguna capu hidrofilica que esté a la vez en contucto con la
atmbésfera encerrada dentro de dicua superficie interior y la
atmésfera que rolea dicina superficie exterior.

4¢,— Mojoras introducidas en la fabricacidn de elementos
de envoitura para cigarrillos, caracterizadas porgue los awismos
comprenden un pliego gue couprende una cape nidrofilicu y una
caja iampermeavle al azua, estanio dicno pliego doblulo y unido
por medio de una piluralidad de cogturas pars formar un elewento
de envolturz gue tiene una superficie exterior y unz iuterior,
no venienio dicno elemento de envoltursa ninguna ceps uidrofili-
ca que esté en c ontacto & la vez con la atmésfera encerrala en
el interior de dicua superficie interior y la atmdésfera que
rolea licia superficie exterior.

5¢.~ Mejoras introlucidas en la fabricacién de elementos
de euvolbura sara producios de tabaco, caracterizalus ioryue los

mismos couprenden un pliego que comprenie un laminglo de cupa
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sl
hidrofilicas y uns capa impermeable a la huweded, estanlo dicho
pliego dobledo y unido por medio de una pluralided de costuras
para fomar un elemento de envoltura que tiene una superficie
interior y ezterior, no teniendo dicino elemento de envoltwra
ningune cana nidrofilica que esté en contacto a ia vez con la
atnésfera encerrsds vor dicne superficie inte:ior y la atmbs—
fera que rodea dicna superficie exterior.

¢,~ Mejoras introducides en la fabricacidn de elementos
de envoltura de ci.arrillos, caracterizadas porgue loz mismos
comgrenden un pliego de un leminado de capa nidrofilice y wa
cepa iupameabbal ngua, estanlo dicho pliego doblado y unido
por melio de una pluralilad de costuras pare formar un eleurento
de envoltura que tiene una superficie interior y una exterior,
no teniendo dicho elemento de envoltura ninguna capa hidrofi-
lica que estén en contacto tmato con la atmdsfers encerizla en
el interior de dicne superficie y la ztmdsfers que rolea dicua
superficie exterior.

€= Mejoras introducidas en ia fabricacidn de elementos

de envoltura para producios de tabaco, caracterizadas porque
los miswmos comprenilen un vlie;o gue comprende una pluralidad
de cepas, siendo vor lo menos una de papvel y por 1o menos una
de 1lémina de aluminio, estanlo dicho pliego doblado y unido
por medio de une piuraiidad de costuras para formar un elemento
de envoltura que tiene una superficie interior y una exierior,
no ‘teniendo dicho elemento de envoltura papel que esté z la vez
ea contceto con la atmdafera encerrada dentro de dicna superfi-
cie interior y la atmdésfera que roldes dicua superficie extew-
Tiore

82,= Mejoras introlucides en la febricacidn de elementos

de envoltura de cigarrillos, caracterizadas porque los mismos

- 26 =
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comprenden un pliego que comprende wna pluralidad de cap.s,
glenio por lo menos una de ellas de pepel y por lo menos una
de lémina de aluminio, estando dicho pliego doblado y uuido
vor medio de una pluraiidad de cogturas para forwy W elemento
de envoltura que tiene una superficie interior y wua exterior,
no teniendo dicho elemento de envoltura vapel que esié en con-
tacto & la vez con la stmdsfera encerrsda por dicha superficie
interior y la atmdsfera que rodea dicaa superficie edterior.
t.= Mejorzs introducidas en la fabricacidn de elcuentos

de envoliura vers productos de labace, caracterizalss porgque
los mismos comprenden wn pliego que comprende papel y Léumina
de aluminio, estando dicio nliego doblado y unido por medio de
una pluralidad de costuras pera former un elemento de envoltura
yue tiene una superficie intericr y una exteriory, no tenienlo
dicho elemento de envoltura papel que esté en contacto & ia vesz
con la utmdsfera encerrada por dicha superficie interior y la
atiebésfera que rodea dicna superficie exterior.

10%,~ Hejoras introducidzs en la fabricacidn de elementos
dew%ﬂma%cmwﬁu%,wmﬂwﬂﬁwywwehsﬂmw
coagrenden un pliego que comprende papel ¥y lémina de aluminio
estando Aicno vliego dobledo y unido por medio de wia pluralilsd
de costures para fomar un elemento de envoltura qus tieune una
superficie interior y una exterior, no teniendo dicino elemento
de envoltura vapel que esté en contucto a la vez con lLa satnds—
Tera encerraia por dicue superficle interior y lu aitmdsfers que
rodes dicua superficie exterior.

110.- Mejoras introlucidas en la fabricacidn de elewentos
de envol%ura oars productos de tabaco, caraclterizalus porgue
1los wismos com.renden un pliego gue comprende un leminglo de

gsapel y lémina de aluminio, essando dicno pliezo dublado y unido
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por medio de una piuralilal de costuras parw foumer w: elemento

de envoliura gue tiene unc superficie interior y una exterior,
no %eniendo dicio elemenio de envolbura pepel que esté en con=-
tacto & la vez con la atmdsfera encerrals por dicua superficie
interior y lz atmdsferw que rodea dicus superticie e.tberior.
12¢.~ Hejorus introlucilss en la fabricacibn de elemenios
de envoltura de cigerrillos, curaclerizalas porque Los misdos
comprenien un pliego que comprende un lsminslo de pepel y Lé-
mina de .luminio, estando dicino pliego doblado y unilo por me-
pure formar un elemento de

&

4io de uas pluralidal de cosburus
envolbura que tiene una superficie interior y wnu eiterior, no
teniendlo dicho elzmento de envoitura pagel que esid en conbacto
g la vez con la atmbésfera encerrals por dicua superficie inte-
rior y la atmosfera que rolez dicna superficie exterior.

13¢.~ Mejoras sezin la reivindicaecidn 1, carscterizailas
porque cade wia de dicnss costures estd hecns con LOr 10 menos
una geccidn del plieso que este dobladas en forma superpuesta
para proporcionsr wn contacto de capa imsermeable al zazua & capa
impermeable al &gua substancielmente z lo lergo de tols la
longitul de costura.

148,~ HMejoras segln la reivindicacidn 2, caracterizudos

-

porque cala una de diches costuras estd necia con por lo mencs
una seccidn del pliego doblalo en forma supersuesita jara forwar
un contscto de cape impermeable szl sgue a capa impermeable al
sgua substancialmente < lo laﬁgo de toda ls longitud de 1z cos—
tura.

159,~ Mejoras segun la reivindicacidn 7, curacterizedas
por;jue czda una de diciss costures estd aecna con por lo menas
una seccidn del vliego que esté doblala en forwa superpuestsa

para proporcionar un contacto léminu wu lémina subsiw.ciaimnbte &
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lo largo de toda la longitud de la cogtura. 7

16¢,~ Mejoras segin la reivindicacidn 8, caracterizalas por-
que cada‘una de dichas costuras estéd hecha con por 1o menos una
geccidn el pliego que estd dovledo en foma supervuesta vara
proporcionar un conbacto de limina & lémina substencialuente a
lo Jzrgo de tola la longitul de la cosbura.

17¢,~ Mejoras segin la reivindicacidn 1, caracterizsdas
porque caia unz de dicnas costuras esti hecha con por lo menos
una seceidn del pliego doblada en foma superpueste para propore—
clonar un contacto de capa impeimeable al ague 2 capa impermesgs
ble ul sgus substancislmente a lo largo de toda la longitud de
las costuras, estando dichas costuras dobledas en tal forma que
el pagzje resultante del interior del elemento de envoliura al
exterior del elemento de envoltura sea por lo menos cincuente
veces més largo que la Aistancia existente entre las capas iwper—
meables al agug. ,

18¢.= Mojoras segin la reivindicacién 2, carscterizadas
porgue céda una de dichas costuras estd hecha con por lo mencs
unzg seccidn del pliego dobleda en- forma superpuesis para PropoOr-
cionar un contacto de capa impermeable & lo largo de toda la
longitud de las costures, estando dichas costuras dobladas en
tal forma gue el pesaje resultante del interior del elemento de
envoltura al exterior del elemento de envoltura sew por lo me~
nos cincuenta veces més largo que la distancia entre dos capas
impeﬁméables al ague.

19¢,~ Mejores segin la reivindicacién %, caracterizedas
porgue céda una de dichag costurss estd manufactura con peor 1o
menos una secoldn del pliego dobleda en fomga superyueste pars
proporcionerun contacto de lémina a lémina substencialmente a

lo largo de toda la longitud de las costuras, estando dichas cos-
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turas doblades en tal forma gue el pasaje resultante del inte-
rior del elemento de envolturas al exterior del elemento de en—
voltura sea por lo menos cincuenta veces més largo que la dis-
tancia entre las capas de Lémina de aluminio.

2092.~ Mejoras segin la reivindicacién 8, ceracterizadas
porgue céda una de dichas costuras estd nefha con por lo mencé
wna seccidn del pliego doblads en forma superpuesta pera Propor—-
cionar un contacto de ldmina a lémins substancialmente a lo lar-
go de toda la 1ongitud de las costuras esiando dichas costuras
dobladas en tal fomma que el passje resultante del interior del
elemento de envolturs al exterior del elemento de envoliura sea
porslo menos cincuenta veces mds largo que la distancia entre
las capas de lémina de aluminio.

212.~ Mejoras segin la reivindicacién 1, caracterizades
porque céda wna de dichas costures estd hecha con por lo menos
una.seccién del pliego doblada en fomma superpuesta para propor-
clonar un oontadto de capa impermeable a calda impermeable al agua
substanéialmente a lo largo de toda 1a longitud de las costuras,
esfando dichas costuras dobladas en tal forma que el pasaje resul—
tonte del interior del elemento de envoltura al exterior del ele-
mento de envolbtura sea por lo menos cincuenta veces mds largo gue
la distancia entre dos capss impermeables al agua, estando par 1o
menos wna porcidén de dicha costura libre de udhnesivos, con lo
cual puede pasar oxigeno & través de dicho pasaje coneciando la

atmésfera encerrada por el interior del elemento de envoltura

con la atmésfers que rodea el exterior del elemento de envoltu=

I'e
229,~ Mejoras segin la reivindicacidén 2, caracterizadas
porgue cala una de diches costuras estd hecha con por lo menos

una seccidén del pliego doblala en forxme superpuesta para formar
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un contacto de capa impermeasble al agua & capa imperﬁeable al
agua gubstencislmente & lo largo de toda lea longitud de las cos-
turas, estando dlchas costuras dobladas en tal forme que el pa~
gaje resultante del interior del elemento de envolture al efe-
rior del elemento de envolturas sea por lo menos cincuenta veces
még largo entre dos capas impermesables al agua, estando por lo
menos una seccidn de diches capas libre de adhesivos, con lo
cual puede pasar oxigeno a travéds de dicho pasaje conectando la
atmdafera encerrala en el interior‘del elemento de envoltura a
le atmdésfera que rodesel exterior del elemento de envoltura,
239-~ Mejoras segin la Reivindicacidn 7, caracterizadas
porque cada una de diches costuras estéd hecha con por lo menos
une seccidn del pliego dobleda en forme superpussta pars for-

mer un contacto lémina a lémihé a lo largoe de toda la longitud

" de las cogturas, estando diches costuras dobladas en tal forma

que el pasaje resultante del interior del elemento de envoltu-
ra al exterior del elemento de envoltura sea por lo menos cin- }\
cuenta veces més larga que la digtancia existente entre las ca-
pas de ldmine de aluminio, estando por lo menos una porcidn de
diches costuras libres de adhesivos con lo cual puede pasar ox{-
geno a travéds de dicho pasaje conectando la atmésfera encerrala
por el interior del elemeénto de envoltura e la atndsfera que ro-
dea el exterior del elemento de envoltura.

24%,- Jejoras segin la Reivindicacidn 8, caracterizedas
porgue cade una de diches costures estd hecha con por lo menos
une seccidn del pliego dobleda en forme superpueste pers propor-
cionar un contacto lémina a lémine substancialmente & lo largo
de toda la longitud de la costura; estando dichas costuras do-

blades en %tal forme que el pasaje resultante del interlor del

elemento de envoltura al exterior del slemento de envoltura sea
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por lo menos cincusnta veces més largo que la distencia exig-
tente entre las capes de lémina de aluwminio, estando bor 1o me-
nos wna poreién de diche costura libre de adhesivos, con 1o cusl
puede pasar oxigeno a travds de dicho pasaje que conecta la at-
mésfera encerrada por el interior del elemento de envolbura a
la atmésfera que. rodea el exterior del elemento de envoltura.

252,~ Mejoras introducidas en la fabricacidén de elementos
de envol’;ura. para productos de tabaco.

Tal y como se ha descrito en la liemoria que anteceds, re-
presentado en el dibujo que se acompefia y con los fines que se
han especificado.

Bste Memorias consta de treinta y dos hojas escritas e mé-
quina por una sola cara.

medrid, 24 NOV. 1965

P.A.
Al de Elzaburu

Petior,
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