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Esta invencidén se refiere a envases de cartulina
¥ en particular a envases de cartulina para empaquetamien-
to en cantidades relativamente grandes de l{quidos de
gran penetracidn destinados para el consumo humano.

Los envases de cartulina son extensamente usados
para empaquetar comidas y bebidas destinadas al consumo
humano, uno de los envases de cartulina més conocldos es
el llamado envase de tejado a dos aguas del tipo mostra-
do en la Patente de U.S.A. No. 2,750,095, Tales envases
son tipicamente armados de un original que ha sido reves-
tido de ambos lados con una sola capa de un material ter-
moplédstico protector tal como cera o polietileno. Estos
envases generalmente encuentran aplicacién en empaqueta-
miento de comidas perecederas por un periodo de tiempo

relativamente corto, y por lo tanto el tamafio més comin
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de estos envases son aquellos que tienen capacldad hasta
e incluyendo un cuarto de galdn ( 0,94633 iitros).

Desde que puede efectuarse una gran economfa y con-
veniencia al usar envases de cartulina en lugar de enva-
ses de vidrio 6 metal, es deseable extender la aplicacién
de envases de cartulina para reemplazar el vidrlo 6 el
metal siempre que Sea posible. Una de estas aplicaclones
es el empaquetamiento de jarabes de bebidas sin aleochol
que son generalmente suministradas en cantldades a gra-
nel a fuentes de sodas, restaurantes y otros lugares don-
de se sirve al pliblico. Sin embargo, el empaquetamiento
de estos jarabes presenta un nQmero de problemas que no
Se han encontrado al empaquetar otros productos alimenti-
clos, y se ha encontrado que el envase comin de cartuli-
na usado por ejemplo para empaquetar leche es insatisfac-
torio para empaquetar jarabes de bebidas sin alcohol,

Ios problemas surgldos por el empaquetamlento de
jarabes de bebidas sin alcohol puede ser dividido en dos
grandes categorias: la durabilidad del envase y la call-
dad del producto. En cuanto a la durabilldad del envase,
el problema principal es la extraordinaria capacidad de
los jarabes de bebidas sin alcohol, particularmente las
llamadas variedades de calorfas bajas, para penetrar ré-
pidamente en la base de cartulina de la pieza original en

los bordes expuestos y a través de defectos e imperfeccio-
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nes en el material de revestimiento, por lo tanto debili-
tando el envase y Jltimamente produciéndo goteras o rup-
turas. Este problema es agravado por los tamafos relati-
vamente grandes que se requleren por razones de econo-
mia al empaquetar estos jarabes, desde que envases de
cartulina d¢e 1,8926 litros y de 3,7853 litros llenados
con liquidos relativamente pesados son mucho mis suscep-
tibles a deteriorarse por las vibraciones del manipuleo
¥y abuso que los envases mas pequefios debido a la mayor
flexién de las diferentes partes del envase mds grande.
En el caso de jarabes de bebldas sin alcohol, cualquier
deterioro del material de revestimliento en la superficie
interior del envase da por resultado una inmediata y de-
sastrosa penetracidén del jarabe en la base de la pieza ori-
ginal. Una nueva agravacién del problema es causada por
la necesidad de permanecer un tiempo relativamente largo
en los estantes, por cuanto la exposicién de afin pequepas
dreas de la base de cartulina de la pieza original como
puede ocurrir a través de diminutos orificios en el reves-
timiento pléstico, con el correr del tiempo permitiri que
Penetre el jarabe y que debilite porciones grandes de la
base de cartulina de las exi stencias.

Ademfs de la carencia de suficiente durabilidad,
el reciplente convencional de cartulina no proporciona una

adecuada proteccidn para la calidad del Jarabe empaquetado.
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Esta pérdida de calidad se cree atribuible primeramente
a la insuficiencia de una sola capa de revestimiento ter-
mopldstico como barrera para prevenir la pérdida tanto
de aceites aromdticos como otros ingredientes vitales
al sabor del jarabe empaquetado, y la penetracidn del ja-
rabe por lndeseadas substancias extrafias tales como
agentes oxidantes y gases.

Esta invencidn proporqiona un envase de cartu-
lina que permite las mismas ventajas que los envases de
cartulina convenclonales, tales como economia, convenien-
cia, y adaptabilidad para las técnicas de produceidén en
gran escala, pero que también un envase de gran capaci-
dad que es resistente tanto a la penetracidén del conte-
nido liquido a través de la cartulina como a la penetra-
cidén de substancias extraffas indeseables en el l{iquido.
El envase de esta invencién estd construfdo de cartulina
laminada de miltiples capas en la cual hay miltiples ca-
pas protectoras entre la base de cartulina de la pleza
original y el liquido envasado y en el cual por 1o menos
una de las capas entre la base de cartulina y el fliido
envasado es un metal o una substancia metdlica, por lo
tanto mejorando la durabilidad de un envase armado de
la cartulina laminada como también sirviendo como una
barrera efectiva contra la indeseable penetracidn del

1{quido en la cartulina original y pérdidas indeseable
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6 deterioro de los ingredientes del fliido empaquetado.
La resistencia a la penetracién del 1{quido de la cartu-
lina original es realzado afn por el armado del envase
de manera que la unidn lateral & quinto panel es coloca-
do por la parte de afuera y no por la parte interior del
envase como resultado del descubrimiento de que éste
panel del rincdn interior del envase era el punto débii
que estaba sujeto a delaminacidn y consecuente penetru-
cién de liguido., Ademis, la resistencia a la pérdida y
penetracidn del liquido en la cartulina original por
medio de los bordes interiores expuestos del envase es
mejorada al protejer 6 cubrir los bordes expuestos. Una
mejor resistencla a la pérdida es también provista al
cambiar la posicidén usudl de los modelos abesivos en la
posicién del pico de verter del envase de modo de obte-
ner un sellado mejor.

La durabilidad es significantemente auxiliada
no solo por la construccidén laminada de miltiples capas
sino también al cubrir una poreién seleccionada del in-
terior del fondo del envase con una pelfcula protectora,
También un niimero de lineas paralelas de rayassamortigua-
doras son imprimidas en las esquinas exteriores del en-
vase en un &ngulo que no sea cero con la horizontal para
aumentar la capacidad del envase para soportar las tensio-

nes provocadas por impactos al caer el envase,
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Estas y otras caracteristicas de la presente
invencién serén plenamente comprendidas en la siguien-
te descripeién detallada de las incorporaciones 1ilua-
tradas de la misma tomadas en conexidén con los dibu-
jos anexadasy en 1los cuales:

La Figura 1 es una vista del trazado de una
superficie de una pleza original del envase provista de
una cublerta protectora para los bordes seleccionados
del envase;

Ia Flgura 2A es la juntura de un lado plano
del original hecho del original mostrade en la Figura
1, mostrando la superficie exterior del mismo con el
panel de unidén lateral doblado dentro de la juntura
lateral del original;

La Figura 2B es un lado plano del original
hecho del original mostrado en la Figura 1, mostrando
la superficle exterior del mismo con el panel doblado
hacia afuera de la Juntura lateral del original.

Ia Figura 3A es una vista en perspectiva de
la parte de arriba del envase armado, construido del
original mostrado en la Figura 2B;

La Figura 3B es una vista en perspectiva del
fondo del envase armado construido del original mostra-
do en la Figura 2B;

Ia Figura 4A es una vista en elevacidn de un
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envase armado con un panel de juntura lateral, ilustran-
do un arreglo de lineas amortiguadoras de rayas en los
rihcones exteriores del envase;

La Figura 4B es una vista lateral en elevacién
de un envase armado con un panel de Jjuntura lateral ex-
terior ilustrando otro arreglo de lineas amortiguadoras
de rayas en los rincones exteriores del envase;

La Figura 4C es una vista seccional del clerre
de tejado a dos aguas del envase armado mostrado en la
Figura 4A;

Ia Figura 4D es una vista secclonal de la por-
cibn del cierre de tejado a dos aguas del envase armado
mostrado en las Figuras 3A y 3B tomada a lo largo de la
linea 4D en la Figura 34;

Ias Flguras 5A y 5B son vistas en perspectiva
parclales del interior de los fondos de los envases ar-
mados mostrados en las Figura 34, ilustrando respectiva-
mente una pelfcula pléstica cubriendo una porecién selec-
clonada del fondo y del total del fondo;

Ia Figura 6 es una vista seccional del panel
lateral de Jjuntura de la cartulina laminada de esta in-
vencidn, en la cual el panel lateral de juntura es unido
a una primera pared lateral y en la cual el borde del pa-
nel de juntura lateral estd cublerto por una cinta lami-

nada;
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La Flgura 74 es una vista parcial dél tfazado
de una pieza original del envase teniendo disefios abesi-
vos aplicados en sus posiciones usuales;

La Figura 7B es una vista parcial del trazado
de una pieza original del envase teniendo disefios abesi-
vos aplicados de acuerdo con esta invencidn;

La Figura 8A muestra un panel de Juntura latetral
de cartulina laminada de miltiples capas de esta inven-
eién en la cual el borde del panelha gido biselado de
acuerdo con esta invenciédn y

La Figura 8B muestra el panel biselado ilustra-
do en la Figura 8A después que ha sido unido a otro panel.

Refiriéndose ahora a los dibujos en donde como
caracteres de referencia designan las partes semejantes
a travésde varias vistas, se muestra en la Figura 1 una
pleza original plana de la cual es construldo el envase
de esta invencidn. La pleza original 1 estéd dividida
por las lfneas de rayas 21,22,23, ¥ 24 en cuatro paneles
verticales 11,12,13, vy 14 y un panel de unidén lateral 15,
cada panel estando dividido por 1{neas de rayas 101 y
100 en tres secclones, una seccidén superior, una seccidn
del cuerpo, y una seccidén de la parte de abajo. Las sec-
ciones superiores 1la, 12a, 13a, l4a, y 15a de los pane-
les colectivamente constituyen el grupo 120 del clerre

de tejado a dos aguas del cual es formado el clerre-a dos
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aguas, las secciones del cuerpo 11lb, 12b, 13b, 14b, y
15b de los paneles constituyen colectivamente el grupo
del cuerpo 121 del cual las paredes laterales, vertica-'.
les del envase terminado son formadas, y las secclones
del fondo 11p, 12¢, 13c¢c, lic y 15¢ de los paneles consti-
tuyen colectivamente el grupo del cierre del fondo 122
del cual el fondo del envase terminado es formado.

A fin de servir como un envase de gran capaci-
dad para lfquidos tales como jarabes de bebidas sin al-
cohol, es necesario que el envase sea a la vez substan-
cialmente més durable que los envases de cartulina com-
munes usados para empaquetar liquidos tales como leche,

y substancialmente lmpermeable a la entrada y salida de
gases y liquidos que pueden afectar adversamente el sa-
bor, calidad y comestibilidad del liquido empaquetado.
Se ha encontrado que formando la pieza original 1 de una
cartulina laminada de miltiples capas en la cual por
lo menos una capa es de metal o de substancia metidlica,
se obtiene un envase substancialmente més durable y mds
impermeable. Un corte transversal de una cartulina la-
minada adecuadamente se muestra en la Figura 84, en 1la
cual un lado de 1a piezg original de cartulina 93 estd
cublerta por una capa de pldstico 94 la cual puede ser
seleccionada de cualquiera de las resinas termoplédsticas

bien conocidas, y el reverso del original de cartulina
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93 es cubierto por una capa de una substancia metdlica

91 interpuesta en estrecha relacidn entre las capas de
pldstico 90 y 92. El espesor y composicidén de cada una
de las varlas capas puede ser seleccionado de acuerdo a
las caracteriasticas del producto que va a ser empaqueta-
do, y la capacildad del equipo requerido para manufactu-
rar la cartulina laminada, formar la pieza original, y
doblar y sellar las pilezas originales para armar el enva-
se terminado. Un ejemplo de la composicién de las va- '
rias capas de una pieza original de cartulina laminada,

2

calculada sobre una base de 280 mts.~,; es la sigulente:

EXTERIOR DE LA CARTULINA LAMINADA

polietileno, L,1 Kg.
cartulina, 152 Kg.
polietileno, 4.5 Kg.

papel de aluminio
(0.00089 cmt. )s 6.4 Kg.

polietileno, 9.1 Kg.
INTERIOR DE LA CARTULINA LAMINADA

A fin de formar el envase terminado del original
1 mostrado en la Figura 1, el original 1 es unido late-
ralmente en la manera mostrada en cualquiera de las Figu-
ras 2A o Figura 2B. En la PFigura 2A el origlnal 1 de
la Figura 1 es unido lateralmente para formar una pieza

original semiterminada 201 al tener el cuarto panel 14

-« 10 -



10

15

20

25

¥y la aleta de unién lateral o quinto panel 15 doblado
alrededor de la linea de rayas 23 y por tener el primer
panel 11 doblado alrededor de la lfnea de rayas 21 hasta
que la superficie interior del primer panel 11 contacta
la superficie exterior de la aleta de unidn lateral o
quinto panel 15. El drea del primer panel 11 contactundo
el quinto panel 15 es calentado para activar su revesti-
miento exterior para sellamiento por calor del primer
panel 11 hasta el quintc panel 15, de modo que la su-
perficle exterior del quinto panel 15 es unida a la su-
perficle interior del primer panel 1l. Por medio de este
arreglo de doblado y sellado el quinto panel 15 es colo-
cado dentro del envase terminado, armado de la pieza
original semiterminada 201, que es la posicidn usual para
el quinto panel 15 en envases armados convenclonalmentes
Sin embargo, en varios experimentos con envases de capaci-
dad de 3,7853 1ts., se ha observado que el punto mds
débil en el fondo del envase completamente terminado es
el rincén conteniendo el quinto panel doblado en la po-
sicidn usual dentro del envase como se muestra en la
Figura 2A. Como resultado de esta debilidad, las tensiones
durante el manipuleo y abuso de un envase con su quinto
panel, doblado dentro del envase producen una delamina-
cidn de las capas interiores de polietileno y aluminio

del quinto panel, por lo tanto, permitiendo que el fldido
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empaquetado penetre dentro de la pleza original 1 de:;u
cartulina y produzca el fracaso del envase.

Se ha descublerto que la debilidad arriba des-
crita en el rincén del fondo de los envases armados con-
vencionalmente puede ser eliminada por la unidn lateral
de la pieza original 1 de la Figura 1 en la manera mdostra-
da en la Flgura 2B, en la cual la superficie interior
del quinto panel 15 es unlda a la superficile exterior
del primer panel 1l. Por este arreglo, el quinto panel
15 es colocado afuera de la pleza original semiterminada
202 de modo que la tensidn del quinto panel 15 que ocu-
rre durante el manipuleo del envase no produzca pencira-
¢idn por medio del liquido empaquetado dentro del quinto
panel 15 y fracaso Ultimo del envase. Vistas en perspec-
tiva de la parte de arriba y del fondo de un envase 302
armade de una pleza original semiterminada con un quinto
panel exterior mostrado en la Figura 2B son provistos en
las Figuras 3A y 3B.

Colocando el quinto panel 15 fuera del envase mds
bien que adentro también mejora la habilidad del envase
para resistir pérdidas por el clerre a dos aguas de arri-
ba. Esto puede observarse por la comparacidén del meca-
nismo de clerre a dos aguas convenclonal mostrado en las
Figuras U4A y 4C con el mecanismo de cierre a dos aguas

de esta invencidn mostrado en las Flguras 4B y 4D. Se
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observa en las Figuras 4A y 4C que con el quinto panel
15 dentro del envase allf estd empotrada entre las por-
cliones de unidn de cilerre a dos aguas 1lla y 13a del enva-
se 401 tanto la porcidn del clerre de arriba 15a del quin-
to panel 15 y la porcidn de cierre doblada sobre 1a par-
te de arriba l4a del cuarto panel 14. Por otro lade
como se muestra en las Figuras 4B y 4D, con el quinto pa-
nel afuera del envase 302, hay segmentos acufiados entre
los clerres de arriba 1lla y 13a solamente la porcidn do-
blada sobre el cierre de arriba. 1lla, por lo tanto ver-
mitiendo un sello mejor entre los elementos 1lla y 133
que lo que se puede obtener con el quinto panel 15 colo-
cado dentro del envase.

Las Figuras 4A y 4B también ilustran grupos de
lineas paralelas de rayas amortiguadores, 42 y 43,
respectivamente, las cuales estdn impresas en la su-
perficle exterior de cada rincdn del envase para mejorar
su durabilidad bajo condic¢lones de un siiblito chogue como
puede ocurrir cuando un envase lleno se cae sobre una
superficie dura. Estas l{neas de puntos son impresas
preferiblemente en un dngulo 6> 0° con la horizontal,
donde © puede ser en el orden de 30° y puede ser cual-
gqulera sobre la horizontal como sermuestra en la Figura
4 o bajo 1a horizontal como se muestra en la Figura 4B.

Otra caracteristica para mejorar el sello del
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cierre de arriba a dos aguas se 1lustra en las Figuras

78 v 7B. En la Figura TA se muestra la posicidn usual
del disefio abesivo 81, 82a, 82b, 83 en las superficies
interiores de los segmentos del panel 1la, 12a, y 135‘
las cuales forman el pico para verter del envase termi-
nado. Estos diseffos abesivos permiten el uso de las téc-
nicas de sellado usuales al calor y aparatos para sellar
la parte de arriba del envase mientras permite que los
segmentos sellados del panel 1lla, 12a, 13a, cuando son
subsecuentemente abiertos, formen un pico para verter

el 1fquido sin romper excesivamente los segmentos dzl
panel 1la, 12a, y 13a excepto a lo largo de sus bordes
mds altos.

Se ha encontrade sin embargo, que el cierre ob-
tenido con el disefio abesivo mostrado en la Figura T7A
no es suficientemente resistente a la pérdida en jarabes
de bebidas sin alcohol; especlialmente en severas condi-
ciones de manipuleo. La investigacidn ha revelado que
los digefios abesivos 81 y 83, los cuales son convenien-
temente espaciados a respectivas distancias dl y d3
debajo de los bordes de arriba de los segmentos del panel
1la y 13a, Junto con los disefios abesivos 82a y 82b
los cuales se extlenden hasta el borde mds alto del seg-
mento del panel 12a, no dejan suficlentemente c¢erradas

las dreas sobre el disefio abesive 81 y 83 para evitar

- 14 -



10

15

20

25

338287

la pérdida de 1{quidos teniendo las caracter{sticas dél
alto grado de penetrabilidad de los jarabes de las bebi-~
das sin aleohol, particularmente en condiciones de mani-
puleo excesivo. -

La Figura 7B 1lustra los lugares preferidos de
los disefios abesivos 81, 82a, 82b, 83 sobre los seguen-
tos del panel lla, 12a, ¥y 13a del envase de esta inven-
cidn, a fin de proporcionar un empaquetamiento resisten-
te a la pérdida, para lfquidos con un alto grado de pene-
tracidn. Se observa que los disefios abesivos 81 y 83 son
espacliados respectivamente a distancias de d31 y d33 .
debajo de los bordes de arriba de los segmentos del ps-
nhel 1lla y 132 donde d31 es mayor que d; en la Figura TA
v d33 es mayor que d3 en la Figura TA. Por ejemplo,
s1 4, =dg= 4.8 mm., entonces d3y = d33 puede ser en el
orden de llmm., es decir, los diseflos 81 y 83 estédn espa-
clados debajo de los bordes de arriba de los paneles lla
¥ 132 alrededor de dos veces la distancla acostumbrada
para envases convenclonales. Ademds, los disefios abe-
sivos 82a y 82b en el segmento del panel 12a son espa-
clados debajo del borde de arriba del segmento del panel
por una distancia de d32. Este arregloc proporciona un
envase armado en el cual el segmento del panel 12a es
doblado por sobre las lineas de rayas %57:7237~?2b'y

los segmentos del panel lla y 13 son doblados sobre la
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1inea de rayas 101 todo hacia el interior del envase,
de modo que los contactos entre los disefios abesivos
82b y 83 y entre los diseflos abesivos 82a y 81 permitan
no sdlo dreas de un mayor sellamiento entre los bordes.
de la parte de arriba de los segmentos del panel 1la yr
13a pero también sellando las dreas entre las partes de
arriba de los segmentos del panel 12a y 1la por un 1§(.i_o
¥y 12a y 13a.por el otro.

Debido al alto grado de penetrablilidad de los
1{quidos tales como Jarabes de bebidas sin alcohol, se
ha encontrado que el empaquetamiento de liquidos puede
penetrar rdpidamente a través de grandes dreas de las
capas de la cartulina de la pieza original laminada por
medio de cualquier borde del panel interior el cual ex-
pone la capa interlor de cartulinaal 1{duido. Para evi-
tar esta penetracidn y el consecuente debllitamiento,
decoloracidn y fracaso final del envase tanto como pre-
venir el deterioro de la calidad del liquido empaquetado
debido a la pérdida de sabores aromdticosy oxidacidn,
un numero de caracteristicasha sido incorporado en el
envase de esta invencidn para prevenir el contacto entre
los bordes de la cartulina  expuestos oc¢rudos de los pa-
neles y el liguido empaquetado. Una de tales caracte-
risticas se muestra en las Flguras 1, 2A, y 2B, en las

cuales los bordes crudos de log paneles doblados dentro
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del envase armado son primero revestidos con un reborde
de material resistente al gas o al liquido, que puede
ser por ejemplo, cualquier producto bien conocido que
se derrita al calor comprendiendo una apropiada combina-
cién de varias resinas, ceras y agentes modificantes
tales como plastificantes y antioxidantes. Un ejempio
de un material adecuado que se derrite al calor es el ma-
nufacturado por Morningstar-Paisley Co., bajo la desig-
nacidén de G6263. De este modo en la Figura 1 y en 1la
Flgura 24, donde el quinto panel 15 se muestra doblado
dentro de 1la pleza original del envase semiterminado
201, un reborde 151 es provisto a lo largo del borde del
panel 15. Similarmente, desde que el doblado del seguen-
to del fondo del primer panel 11 a lo largo de la 1fnea
de rayas 100 coloca el borde del fondo del primer panel
11 dentro del envase, el borde del fondo del panel 11
es también revestido por un reborde protector 11?, el
cual puede ser del mismo material que el reborde 151.
Naturalmente, cuando el quinto panel 15 es colocado
afuera del envase, entonces es el borde lateral 118 del
panel 11 el que es colocado dentro del envase, con lo
cual requiere un reborde protectivo 1lll como se muestra
en la Figura 2B.

Un arreglo alternatlvo es mostrado en la Figura

6, en el cual un borde interior del panel puede ser pro-
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tegido por una cinta 60 que cubre ese borde del panel

el cual es expuesto al liquido empaquetado. Una composi-
¢idn adecuada para la cinta 60 es una construccidén lami-
nada de polietileno-celofdn-polietileno, y la cinta puade
ser aplicada por técnicas convencionales de sellado al
calor. Aunque la Figura 6 muestra la cinta 60 aplicada
al quinto panel 15, con eso indicando que el quinto

panel es para ponerlo en el interlor del envase armado,
se comprende que la cinta 60 puede ser aplicada en lugar
del primer panel 11 por la situacidn en la cual el pri-
mer panel 11 mds bien que el quinto panel 15 es para
poner en el exterlor del envase armado.

Otra solucidn al problema de proteccidn de un
borde del panel interior expuesto al liguido empaquetado
se ilustra en las Figuras 84 y 8B, esta solucidn es de-
signada por la situacidén en la cual el quinto panel 15
es para estar dentro del envase armado. Como se muestra
en la Figura 8A, el lustre o la capa exterlor de polieti-
leno 94 y la capa 93 de la cartulina son biselados en
el borde del quinto panel 15, dejando una corta aleta 9
del lado compafiero de polietileno, papel de aluminio y
capas de polietileno 92, 91, y 90. El guinto panel 15
es entonces unido al primer panel 11 por cualquier téeni-
ca convencional de sellado al calor, ¥y como se muestra

en la Figura 8B, el calor y la presidn del proceso de

- 18 -
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sellado hace que la aleta 9 a la vez se doble sobre el
borde expuesto de 1la cartulina del quinto panel 15 y se
selle 2l primer panel 11.

Un arreglo posterior para la proteccidn de la;
porecidn expuesta del borde del fondo 110 del primer panel
11 es mostrado en la Figura 5A, en la cual una pelicula
50 de un material protector adecuado, tal como los de
derretimiento al calor descritos mds arriba, es deposita-
do en el centro del fondo interlor del envase armado, por
medio del cual se cubre la porcidn del borde expuesta
110 antes de que el envase se llenhe c¢on dlliqqido supues-
to. Se ha encontrado tembién que la durabilidad del
fondo del envase es sustancialmente mejorado por el re-
vestimiento total del interior del fondo del envase
armado, en lugar de solamente la porcidn del centro del
fondo interior, incluyendo los bordes y rincones, con una
pelicula 51 de un material protector adecuado en la for-
ma mostrada en la Figura 5B.

Se comprende naturalmente, que con la maquina-
ria automdtica puede ser mds conveniente aplicar cualquie-
ra de las medidas protectivas mencionadas arriba para
todos los bordes de la pieza original 1 mas bien que se-
leccionar los bordes. En esta situacidn, puede ser de-
seable sumergir todos los bordes de la pieza original 1

dentro de la solucidn que contenga un material protector

- 19 -
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adecuado tal como una solucidn de sal de cromo del tipo

que se vende bajo la marca "QUILLON-C". Una solucidn
adecuada se ha encontrado que es el 5% de "QUILLON-C"
y 95% de un solvente compuesto de un 90% de agua ¥ 10%
de alecohol isopropilo, y después que los bordes de ia
pleza original han sido sumergidos en esta solucidn, la
pieza original es calentada para sacarle el solvente y
por medio de esto formar una barrera resistente al liqui-
do en los bordes del modelo original. .
Mientras 1la invencidén ha sido descrita en cone-
x1én con las incorporaciones especificas de 1la misma ¥
en usos especificos, varias modificaciones de la misma
se le ocurrirdn a aquellos expertos en el arte sin apar-
tarse del espiritu y alcance de la invencidn como se dan

a conocer en las cldusulas adjuntas.

BA-12653
BA-12661
BA-12664
BA-12668

- 20 -
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NOTaA

Descrita suficientemente 1a naturalezs del inven
to as{ como la manera de realizarlo en la practlca, debe
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indica
das son susceptibles de modificaciones de detalle en cuan-
t0 no alteren su principio fundamental. Tambien se hace
constar que el invento corresponde a wna solicitud de pa-
tente presentads en Norteamerics con el n? Ser n? 535,852
de 21 de Marzo de 1966, acogiendose ror lo tanto a los be
neficios que conceden los Convenios Internacionales en vi-~
g0r, siendo lo que constituye la esencia del referido inven
to ¥ por lo gue se solicita Patente de Invencién por 20 afios
en Espafia sobre: “PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE
ENVASES™, caracterizdndose por lo siguiente:

1.~ Perfeccionamientos en la fabricacidn de enva-
ses, caracterizados porque se forma wn naterial en ldming
plegable resistente a la penetracidn de liquidos, compren-
diendo el material en 14mina una cartulina laminada de mul
tiples capas, en donde las capas son unidas juntas en 1a
secuencia de una primerg capa exterior de material termo-
plastico, una capa de cartulina, wna capa interior de nate
riel termoplédstico, una capa de metal, y una segunds capa
exterior de materiagl termopldstico.

2.- Perfeccionamientos de acuerdo 2 la reivindica-

cidn 1, caracterizados en que cada capa de materigl termo-
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plédstico comprende polietileno de baja densidad.

3¢= Perfeccionamientos de acuerdo a la reivin-
dicacién 1, o la 2, caracterizados en que la capa de me
tal comprende aluminio, preferiblemente papel de alumi-
nio,

4.~ Perfeccionanientos ¢e acuerdo a la reivin-
dicecidn 1, 2 ¢ 3 en que el material en ldmina plegable
se forma g una pieza original, caracterizados por una
pluralidad de lineas de rayas dividiendo dicha cartulins
laminada en cinco paneles contiguos incluyendo el prime-
ro, el segundo, el tercero y el cuarto panel de paredes
laterales y un panel de unidn lateral, y ademds divadien
do cada panel en secciones de cierre de arriba a dos aguas
cuerpo, y¥ fondo.

5+= Perfeccionamientos de acuerdo a la reivindi-
cacién 4, caracterizados en gue por lo nenos unc de los
bordes de dicha pieza original es biselado para remover
dicha primera capa exterior de material termopldstico y

dicha capa de cartuling para dejar una aleia de material

laminado comprendiendo dicha capa interior de material ‘termo

pléstico, dicha capa de metal, y dicha segunda capa exte-
rior de material termopldstico.

6.~ Perfeccionamientos de acuerdo a la reivindi-

acién 5, caracterizados en que ambos bordes del panel de

unidn lateral y dicho primer panel de pared lateral son

- 22 =
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-biselados,

To= Perfeccionamientos de acuerdo a la reivin-
dicacidén 4, 5 o 6, caracterizados en que 1los bordes se-
leccionados de la pieza original son cubiertos con un

5 material resistente al gas y al liquido.

8.~ Perfeccionamientos de acuerdo a la reivin~
dicacidn 7, caracterizados en que dicho materisl resis—
tente al liquido y al gas comprende un reborde de mate—
rial que se derrita al calor.

10. 9.- Perfeccionamientos de la reivindicacidn 7
o la 8, caracterizados en que dicho material resistente
al 1iquido y al gas comprende una cinta de celofdn lami
nada en la cual una capa de celofdn es cubierta en ambos
lados con polietileno.

15 10,~ Perfeccionamientos de acuerdo a cualquiera
de las reivindicaciones 4 a la 9, caracterizados en que
los bordes seleccionados de dicha pieza original son pro
tegidos por una solucidn de sal de cromo que ha sido apli
cada a dichos bordes,

20 1l.- Perfeccionamientos de acuerdo a cualquiera
de las reivindicaciones 4 a la 10, caracterizados en gue
cada capa de material termopldstico comprende polietileno
de baja densidad.

12.~- Perfeccionanientos de acuerdo a cualquiera

25 de las reivindicaciones 4 a la 11, caracterizados en que

- 23 =
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la capa de metal comprende aluminio preferiblemente pa-
pel de aluminio,.

13.- Perfeccionamientos de acuerdo a las reivin
dicaciones 4-12, caracterizados porque la pieza original
se forma a un envase con una porcidén de un cuerpo defi-
nida por dichas secciones de cuerpo de dichos paneles en
el cual la superficie interior de dicho panel de unién
lateral de un cierre de la parte de arriba a dos aguas
definida por dichas secciones de clerre a dos aguag de
la parte de arriba de dichos paneles y la poreidn de cie
rre de la parte de abejo definida por las secciones de
cierre del fondo de dichos paneles,

14.- Perfeccionamientos de acuerdo a las cldu~
sulas 13, caracterizados en que la supsrficie interior
de dicho panel de unién lateral estd unido 2 la superfi-
cie exterior de dicho panel de pared lateral.

15,~ Perfeccionamientos de acuerdo a la reivine
dicacibn 13 o 14, caracterizados en que la porcién selec
cionade de la superficie interior de la seccidn del cie-
rre de arriba a dos aguas de cada uno de dichos paneles
de las paredes laterales, primero, segundc y tercero es
cubierio con un revestimiento abesivo espaciado a selec~
cionada distancia debajo del borde de la parte de arriba
de cada seccidn de cierre superior a dos aguas, de manera

que en las condiciones de sellado de dicha porcidn de cie

- 24 -
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.rre a dos aguas, una mitad de la superficie interior

del borde de arriba de dicha seccidn de cierre a dos
aguas de dicho segundo panel lateral es doblado hacia
el interior de dicho recipiente y unida a 1a superfi-
cie interior del borde superior de dicha seccidn de
cierre superior a dos agua de dicho primer panel de
pared lateral, y la otra mitad de la superficie inte
rior del borde superior de dicha seccidn del cierre
de arriba a dos aguas de dicho segundo panel de pared
lateral es doblado hacia 1g superficie interior del
borde superior de la seccidn del cierre de dicho ter—
cer panel de la pared lateral.

16.- Perfeccionamientos de acuerdo a las rei
vindicaciones 13, 14 o 15, caracterizados en gue dicha
porcidn del cuerpo estd provista de una pluralidad de
lineas de rayas paralelas amortiguadoras en cada rine
¢én con la horizontal mayor que cero, preferiblemente
a 300.

17.- Perfeccionamientos de acuerdo a cualquie
ra de las reivindicaciones 13 a la 16, caractérizado
en que dicha porcidn de cierre del fondo incluye una
pelicula pléstica cubriendo uns seccidn seleccionada
del interior del fondo del recipiente para evitar el
contacto entre el borde del " fondo de la seccidn de

clerre del fondo de dicho primer panel de pared lateral

_25_
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¥ dicho 1liguido empaquetado.

18.- Perfeccionamientos de acuerdo a cual-
quiera de las reivindicaciones 13 a la 16, caracte-~
rizados en que dicha porcidén de cierre del fondo in
cluye wna pelicula pldstica cubriendo el total del
interior del fondo del recipiente cada rinedn del
fondo interior, y una porcidn seleccionada de cada
pared lateral interior adyacente a dicha porcidn de
cilerre del fondo.

19.- Perfeccionamientos en la fabricacién de
envases, tal y como queda substancialmente descrito
en la presente Memoria y en los dibujos adjuntos.

Esta liemoria consta de veintiseis hojas es
critas a mdquina por uﬁi sola caras 9+ 3 @Q@?
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