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EXTRACTO DE LA DECIARACION

[N

La ‘invenocién se raflere 2 un onvase de paredes del- -
gadaa, quto—sustentado, de forma pollédrlca, const tuid& por una -
hoja pléstica flexible, asi como a un método para fabricarlo. El
cuerpo del envase es de férma ganer;lmente tubular y poligonal en

seccién transversal Las inteisocciones de las paredes 1aterales

',generalmente pol;gonales disponen de nervaduras externas para pro—

:porczonar rigidez al ,cuerpo de proyeccién vertical, '

N : FONIO DEL INVENTO

.E1l invento se refiere a onvases de proyeccidn vertical

auto-sustentados y, en especial, a envases herméticos utilizados

para envasar liquidos tales como 1eche y'otros productos alimenti-—

cios liquidos. Més partloularmente, el 1nvento so refiere a envases

'formados de una hoja plastmca floxible. 81 blen son blen conocidos
'1los_env§§es plésiicos para envasar 1eche; Jjugos de fruta, pinturash
'”rdetergenfes Yy Ptbos liqhidos,_asi como'sélidos'grénulados o en pol-
. vo, tales anvases do pléstico se méldean de ordinario por sjemplo

‘meaiante moldeo por inguflacién u otras técnicas deo moldeo bien co-

nocidas en'la zona. Esto es generalmente necesario puesto que tales

envases re?nieren un, imgortante grucso de paredos para ser awto-
sustentados y suficientemente rigidos para mantener su forma cuando

estén llenos., Los envasos asi consiruidos ‘son cogtosos de produclr ‘
¥y absorben considerable espaclo durante el transporte y elmacena-

niento entré lé'fdbricacién ¥ envase del producto particular. Asi-

mismo, dado que tales envases de pléstico de paredes gruesas se

moldean por lo comin indlviaualmente, oualquier impresitn, disefo

: decoratlvo u otra marca comercial deben formarse en el molde o deo~

ben 1mpr1m1rse sobre los mismos después de fabrloar\cada botella o

emras =22

)

Si'b;en es clerto que ge usan envases de papel rolati-
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vamanto poéo cogtosos en muchas lecheriag y otras empresas de
envagado de productos alimonticios, no se ha encontrade aun la,
forma de fabricar en forma similar un envase de paredes delga~ '
das, auto-sustentado, a partir de una hoja de plasiico flexible
que puéda ser tranaparente, como es el cago del vidrio clarb,
para exhib;r nejor'gl producto al conaumidor; '

;‘El envase del presente invento y método de fabrica-
cién correspondiente, no obstante, superan las dificultades e
inconvenientes indicados anteriormente ¥ proporcionan otras ca~
ractoristicas y ventajas que no podian obtenerse en la indusfria
precedente, T . T ) ' . .
' RESUMEN DEL INVENTO '

. 36 halla entre los objetos del invonto proporcidnar

un envage auto-suetentado fabricado a, partir de una hoja de plis—

tico f;exiﬁlé rolativamente dolgada.

Otro objeto del invento es proporcionar envases auto-

sustentados, herméticos a los'liquidos, que puedan transportarse

. & ¥y almacenarse en una ingstalacién de envasado en bandas planas

-~

paroislmente fabricadas én forma de rollo.

. Otro objeto es facilitar un método para fabricar un en-
vase del tipo mencionado & partir de una hoja de plistico flexible
de un solo largo y ligero calibre, de forma plana o tubular, )

Otro objeto més em proporcionar un envase de paraedes
finas do hoja de pléstico flexible gon una armadura de refuerzo
formada como parté integral del mismé y que lo haée'auto—sustontado
independientemento del espesor de sus paredes latorales. '

. Bstos y'otros objetos del invento se consiguen por la
congstruccién de envase y método de fabriéacién fespectivo incorpo~

rados en el presente-invento,

Segin el método de fabricacién del invento, se propor—
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ciona el perfeccionamiento que comprende las fagses de:

1. adherir secoiones contiguas, estrechas, superpues—

tas y longitudinales de wna extensién tubular de hoja de pléstico

. al menos en tres lugares periméiricamente espaciados para formar

al menos tres nervaduras externas integrales paralelas,
2. formar un cuerpo da envase de seocién transversal
poligonal intermodia entre los exiremos del largo, estando empla-

zadas las nervaduras en las intersecciones de las paredes latera—

leg de la secoién del cuerpo, vy

.

. -3+ plegar y doblar los extremos opuesios del largo va
ra proporcionar una bage cerrada en un extremo y un p;erre supe-
rior en el otro.

La adherencia de las secciones contiguas de la hoja de

pléstiéo éuede conseguirae, por ejemplo, mediante cierre térmico,

tratamiento dieléctrico o incluso por técnicas wlirasdénicas. Segan 7

un aspecto del método,Ael cierre hermético se lleva & cabo hacien-

1

do pasar las secoiones contiguas de la hoja de pléstico susceptible

" de ser adheridas entre rodillos de pestaflas delgadas y proszon en

caliente que forman Y cmerran hermétlcamente 1as nervaduras,
Como wm aspecto suplementario del método, pueden for-
marse clerres transversales extendidos a lo largo de los bordes de

los paneles‘laterales en lugares espaciados angularmente .dispuesios .

N )
. con relacibén a las nervaduras, con preferencia perpendiocularmente a

las mismas. Los cierres extendidos sirven para presiar nueva rigi-

dez & las ﬁaredes laterales y reducir el combado de las mismas como
congecuencia de la preéién hidrogtética cuando se llena el envase.

- El articulo que 1ncorpora el inven t0 o5 un envase de
paredes delgadas formado de una hoja de-plistico flexible que com-
prende una seccién de cuerpo tubular de proyeccién wvertical con pa-—

neles 1aterales generalmente polzgonales ¥ una seccién transversal.
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asimismo-generaimopte poligonal. Medios plﬁéticos proporcionan

Arigidez paré la sqccién de cuerpo en la interseccién. de los pa- -

neles laterales, incluyendo los medios en cada insercién dos

secciones contlguas de la hoga do pléstico flexible adheridas
entre si- formando una nervadura externa 1ntegral.

Seglin una forma de realizaclén del envaso, Jos pa~

. neles laterales son,generalmente rectangularesfy la seccién do

_cuerpo posee una saccién iransversal generalmente roctangular,

Segin wna forma alternativa del envase, los paneles

' laterales dlsponen de cierres iransversales espaciados d1spues~
- $08 angularmente con relacmén 2y extendléndooe a partir de log
" nervaduras,’ Para fines de ‘facilidad de fabricacién, los clerres
"generalmente se extienden lateralmente a través do los panelos
*  laterales solamente una pequeils, seco;én del ancho total respectl-
| va. Segﬁn 8o, indica anteribrmante,'los cierres sirveﬁ para pre&—.

“tar nueva rlgidez a los paneles laterales y reduclr el combado

respectlvo como consecuencla de la preslén hzdrostética cuando
ge llena ol envase con un liqu:do.-i ‘

~'_ De acuerdo con otxro aspecto nas del invento, en ol
qﬁal'la-segcldn de cuerpo del envase es cuadrllatero en secclién

trangversal, se adhioren entre si secciones contiguas de hoja de

" pléstico, emplazadas en una de las cuatro intorseccionos de las

paredes laterales fd:mando una banda relativamente amplia en tan-
to. qus, al propio tiempo, reducen el area de seccién. transversal

para el sector de cuerpo cercano a la parie superior correspon-

* ‘diente, Se diabone una abertura en la benda asi formada a fin de

que pueda utilizarse como asa pafg verter liquido & partix del
elerro auperior del envage cuando 8o abre éste. '
Si bien el material te"moplastzco es el material pro-

ferxdo para el envase, puede tanbzén usarse otro materxal que ge
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preste a flaar la formacxén pléstica operacional
BREVE DESCRIPCION DE LOS PLANOS

Otros objetos, usos y ventajaé del invento se aviden-

ciarén por la lectura de la smgulente descr&polén ¥y reivindicacio =~

. nes aunto con los- planos que se acompanan, en log cualeés se hace .

’ zos de referencia, ¥ en los cuales:

. olales apropmadas,

CAh - JA y 4B - 4B, resyact;vamente, de” la fmg. 33

referenoia a8y se indicmm ;partes samllares medlante 1guales nemG-

.t

la flg.‘l es una:vigta esquémética en perspectiva de

_ las fases de fabricaciéniompleadas on la formécién de une exton-

sién tubular de material plastibo flexible en forma plena con sec—

‘ciones marg;nales respectzvas adherzdas entre si formando dos ner-
'-vaduras externas 1ntegrales opuestas, y tamblen para imprimir 1a

‘ extensxén tubular aplastada de plastzco flexlble con marcas comer—

T

\‘.escala tomada sobre la linea 2 ~ 2 de la fig. 1, . L

‘la fige 3 es una vigta en perspectiva que’ muestra una

’ < extenaién tubular de hoaa de pléstico flexible con secciones margi—

- " nales opuestas adheridas entre si formando nervaduras externas in-

© tegrales hs también con’ cierres laterales formados en la misma de

.L,auuerdo con el ' procedimiento esquematlzado en-la fzg. 1,

~les figs. 4A y 4B son vnstas fragmentarias en seccién

transversnl, a ogcala ampliada, tomada a lo largo de las lineas

Ay

la fige 5 es una vista: esquamatlca en perapectmva gue

-muestra la segunda fase en la fabricacién de wl envase auto~su»ten

tado aegﬁn el lnvento en la cual 86 forma un sagundo par de nerva-

duraes externas 1ntearales opuestas en la 1nterseoc16n de los pane—

:..195 la.terc.les,"~ T R . o -

la flg. 6 es una vigta en. -perspectiva que muestra una .

N v ) '

la- ng. 2 03 una vista en secczén fragmentaraa a mayor :~,'
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seccidén de una exten516n tubular fabricada de acuerdo con las fa-
aes indicadas en las figs, 1 v 43 .' )
' o lag figs. 7 a 11, 1ncluslve, ilustran poater;orea fa~
seg de. fabricacién pare hacer un envasa segin el invento;
lag figs, 12 y 13 1lustran un método alterhatlvo para -,
fabricar la armadura de refuerzo del envase de paredes delgadas ne-
diente’'el uso de tubos o Qarlllas rigldas; y

las figs. 14 a 16, 1ncluszve, 11ustran un método para
realiza:,una forma alternativa del invento en la cual, se forma un
aga paré vaciado en la inﬁersebcién de loa dos péneles laterales
del envase.: , ) | .-' .. '

DESCRIPCION DD LAS TORMAS DE REALIZACION PREF“RIDAS

' " " Refiriéndonos nds partlcularmente a los planos, se re—‘

\

- -presenta en la fig, 1l un’ envase de pléstico auto-sustentado, de

',paredes delgadas,: 50 conetituido por una hoja pl&stica flexible de

acuerdo con el invento. L : L e

El envase 50 80 fabrlca a partir de una gimple hoja de

material termoplastlco relatlvamente delgada, por ejemplo de poli-~ .
'vinllclorurOS,_polletlleno lineal, pollproplleno, nylon o materia—
leq“termoﬁlésticos similares que posean las caracterIisticas fisi-

- cas deseables de transparencia y elevada resiatencia al imﬁacto.

i,f'Los envases fabricados a partir de tales matoriales de

" 4n grueso de entre 4 y 10 milésimas do pulgada (0,10 -y 0,25 u/n),

segin se describe, no son normalmente auto-sustentados sino que asu-

) b v .
~men una forma de saco o bolsa que g0 adapta al volumen de log mato-

riales contenidos cuando se usan para envasar llquidos o gélidos

Para fabricar el envase 50 de un tamafio apropiado para

envasar 1/2 galén (1,89 1t) de liquidos tales como leche, zumos de

frutas ¥ similares, se forma como primera fase un tubo 30 de poli— ‘

-
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-etileno lineal con un grueso de paréd aproximado de 10 milésimes

* do pulgada (0,25 i/m) ¥ una circunferencia de 18 pulgadas (45 cm)
aproximadamente. Si bien el tubo 30 podxia fabrzcarse a partir _
" de una ho;a 51mple plana de mataraal curvado sobre si mismo ¥y

cerrado térmlcamente a lo largo de los bor&es coincldentes for-

) mando un $ubo czroular, el método preferido y més econémico para

fabricar dicho tubo 30 80 11ustra en la fig. . . B

. R 0 | ntmero de roferen01a 10 1ndlca una extrusionadora

ordlnarza de tubo de pléstico que funclona para ‘extrusionar un

, tubo continuo 30 a través de un troquel anular 11. E1 tubo 30 pa-.

T ge 3/16 pulg. (0,46 em), = - Pl

[ "_ .Cada seccitn de borde marginal de la banda continua de

1

sa a continuacién entre rodillos aplanadores opuestos 12 que con=

, vierten el tubo en una banda da material 31 con bordes marg1nales

agudos 54 y 55 que gon llevadog entre elementos opuestos de caldeo

13 Y 4 para formar un primer par de nervaduras externas integra~

les paralelas soldadas térmloamenie 25 vy 26 de un ancno aproximado

s

material 31 pasa después enure rodlllos troqueladores 16 -y 17 que °

forman cierres de refuerzo transversales espaczados o cierres mar— -

- ginales 18 que se extmenden en posicién perpendlcular a la dlmen-. -

' sién longltudlnal de las nervaduras 25 ¥y 26. Estos clerres 50 Pro-

' . ducen & intervalos espaczados por c00peracién de las superflcles de

loa rodillos 16 y 17 que s;multéneamente a;ustan con la banda conbi~

\

nua de materaal 3.

. .Después de formar los cierres transve sales 18 la ban=-

da continua de material 31 pasa entre rodlllos estampadores 19 y 20

‘

" que forman lineas de pliegue transversales las cuales facilitan la

-fabricacién del envase. A continuacidén puede hacerse pasar la banda:

continua de mater:al a través de rodlllos de impresién, no represen

_tados, tras de 10 cual se enroila la banda de material en'un carrete

PN "~1 .
° [ |
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o rollo 2l y se almacena o transporta. a una plapta'de industrias

; léoteas u otra 1nstalac16n de envasado similar.

« Debe entenderse que la méquina extrusionadora 10 pow

dria emplazarse, 51 se desea, en la instalacion final de envaga- -

‘do, en cuyo caso podria omitirse el enrollado de la banda conti-
: nua}31 sobre un'oarrete,lilevéndose & cabo lag fages siguientes
" in situ. No obstante, esta disposicmén no siempre ‘resulta faoti~

ble o econémlca.

En la planta de industrias laoteas u otra insﬁalacién

de envasado, en este 'caso la citada en prmmer térmlno, se desen—

5r9;1a la banda continua de material 31 del carrete 21, se estira

¥ despliega segin se representa en ;a'figi 5.porvmedio de un man-

. -dril 22 o, alterhativamente; Presién de aire u otros medios apro-
 piados, El mandril sirve para delplegar la banda de mater1a1 3l a

Luna seocién »ransversal generalmente rectangular o cuadrada. segin

se.representa con las nervaduras 25 y 26 emplazadas en la inter-

seccidn de los dos paneles rogpectivos. Los dos otiros dos 4dngulos

. formados por 1& interseccidén de los lados del‘tubo cuadrado se ha—

éen pasaxr despuéa entro elamentos.de caldeo opuestoa 23 y 24 fara

. formar un segundo par de nervaduras planas externas integrales tér

~micamente soldedas peralelas 35 y 36, también de 3/16 ‘pulg. (0, 46

cm) aproxlmadamente de ancho soegln puede verse en’'la fig. 5, A con -

" tinuacién las secciones de borde marginal do la banda de material

- 31 contzguas a 1as nervaduras 35 ¥y 36 pasan entre otros dos pares

de rodillos troqueladores 27 y 28 que forman czerros de refuorzq

--"transversales 18 en lugares egpaciados.a 1o largo de los lados de

la exten316n tubular perpendiculares a las nervaduras 35 y 36,
Después se corta ol tubo 31 en piezas preformadas del
largo del envase segin se Ibp;esenta‘en la fig. 6. La pieza asl

fornada es sensiblemente cuadrada en seccién transversal, formando

v .
D

X . . B f .
', . . - .. .
.- . - .
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un cuerpo con cuatro paneles laterales de paredes delgadas 37,
38, 39.y 40 a lo laxgo de sus bordes coinoidentes a través de
las cuatro nervaduras rigidas 25', 26, 35 y 36. A continuacién se
doblan haoia dentro las seocioneslinferiores de los paneles de
cuerpo A37, 38, 39y 40. g2 lo largo de lineas marcadas horigzonts-—
les o de pli‘egue transversal 45 producidas 1;01: rodillos 19, 20,

cuyas lineas se extienden a todo lo ancho de los paneles de cuer -

"pg seglin pueds verse en la fig. T.

A Los bordes interiores opuestos 41 y 42 de los pane~
'{les estén plegados y superpuestos en un plano que se extiende

en sentido transversal en el tubo a 902 con relacién a las ner-
vaduras de panel 25, 35,-26 y 36, y térmicamente cerrados for-

) ma.ndo un cierre inferior 44 qua pogeo una sbrazadera rigida 43, .

" oon preferenc:.a perc no necesarismente sensiblemente perpendicu—

lar a'los paneles 37, 39 oomo puede verse mds claramente en la

- £ig,’ 8. En este punto se hace que el envase asuma una posicién

", vertical ¥y se' llena cén leche u otro liquido suscél_)jbible dé ser'

envasado, .
. .' A continuacién se forma un cierre superior plegando
las'se'oc:i:ones superiores de los paneles" del cuerpo hacia den_tro
" a partir do lineas de pliague horizontales 46 que se extienden a
tod;).lo ancho-de cada panel, a una linea gentral que se extiende
" en sentido transversal del ouerpo como puede verse en la fig. 9. N

I;os qxtremos.de los paneles opuestos plegq.dos 46 ¥ 49 se desplie-

. gé.n hacia arriba & partir de sus puntos coincidentes en la linea

central en un'plano perpendicular al clerre inferior 44 para de- '
‘finir un as;a. 51 segﬁrlx pugde verge en la fig, 10, Asimismo, puede
corrarse primero la parte superior, invertir y llenar el envase- Y
por 6ltimo cerrar la parte inferior. '

5
Se corta una sola:_oa reotangular en la. seccidén de asa
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blen omitir éstas. - E »

' vertical 51, y se borda en torno al borde sﬁperior del asa para

definir una abertura rectangular & modo de agarradero 53, como
puede verse en la fig, 1ll. A conﬁinuaclon se comprime el asa 51

entra elementos de caldeo a fin de aaustar térmicamente lag A~

versas capas do panel formando un asa relatlvamante grueaa. Tl

. 888 51 se conviexrte asi en una segunda abrazadera rigida.

Bl cierre auperior el envase 50 ilustrado posee unsg

E conflguraclén 1igeramante hastial Que permite le expansién normal:
' de Bu contenldo, aunque debe enuenderse que podria usarse una con
figuracién plana i, no plantea problema la expansién del contenido.

" Del misme modo pueden emplearse otros tipoa de oierres ¥ asas, o .

=~Se evndenclara mediante un estudio de ls fig. 11 que

' las dlversaa nervaduras 25, 26, 35 ¥ 36 y las abrazaderas 43 y 51
‘cooperan proporcionande une armadura de sustentacién rigide para
'los paneles del cuerﬁo rélativa@pnto delgados de tal forma qué el
".envase 50 es auto-sustentado, Bl envase 50 mantiene sﬁ configura-—
;'ciéh cuadf;dé verti¢31 aﬁn estando completamente lleno,’ toda’ vez "

. que 1pé cierres transversales 18 reducen ol bombeo. .

Las fi~s. 12 y 13 ilustran un método alternatlvo de .

, 'armadura de soporte rigido para el tubo 60, Este método emplea tu-

bos Tigidos o varillas g6lidas 65, 66, 67 y 68 del mismo o diferen

te material qne ¢ompone el tubo 60, ¥ aproximadamente de un dléme~

i tro de 1/8 pulg. (O 31 em). ..

"En este método B6 hace que el tubo ¢ircular 60 asuma

‘una configuracién cuadrada con esconces 61, 62, 63 ¥ 64 abiertos

al interior, formados en cada angulo. Los tubos rigidos, 0 varzllas,

65, 66 67 y 68°se colocan. en posiclén ‘en log esconces cono puede

verse en la fig, 12, A contlnuacidn los’ esconges son presionados

t

oconjuntamente contra los tuboa yor ol paso de elementos de caldeo

[
.



\, {7ffﬁ fj{-m-346750

-a lo largo de la lines de cierre 69 para soldarlos térmicamente

de tal modo que los tuboa rigmdos encajan firmemente a lo largo
Cy de oada uno de los cuatro bor&ss snrv1endo como soportes estruc~ .
Vf: $uralea pars- los panales del ouerpo 70, 71, 12 y 73, segin puede
5 B verse’ en da fig. 13, - _— ' ]
R _ e : Los soportes encajados ‘sirven’ para el miamo fin quel
t las nervaduras planas rigidas 25, 26, 35 v 36ldel envase descri-

to en prlmer término. También pueden’ adherirse los’ tubos 65, 66,

. ST 61 ¥ 68 al- exterior del tubo 60, Ademas, los tubos 65, 66 67 v-

0. . . 68 ‘pueden unirse entre si formando un asa. - '

}. f_ L La formacién del envase a partir de este punto es la

misma que ia expuesta anter:ormente. . o , )
"2 ' Esta constru0016n (flgs. 12 y 13) pezmlte ol uso de
e : tubos plést1c0° de. paredes extremadaments delgadas toda vez que’:r
f;é} . fh . 1& rigidez do 1a° armadura formada por los tuboa 65, 66,67 y 68
‘;’ : le “"ne guarda relacién con el espesor del tubo, como es el caso en
. - 1a construcclén de. nervaduras planas (fzg. 9) donde las nervadu-
R - ‘_-‘;j;‘T -.ras 25, 26, 35 y 36 se forman én realidad a partlr del propio ‘

tubo. Ademés, podrian 1noorporarse a esias formas de reallzaclén

'

'20ﬂ‘ .,:"- diversos tipos de pltorros para vaclado., ',, .
L . ;t,, _ - Las figs. 14 a 16 muestran una forma alternativa del ";
. enwase que incorpora el invento que, difiere de las otras formas
de reallzaolén prlnclpalmente en que se dlspone un mango de va~
- ciado integral utilizado para vaciar liquldos a partir de la ta-.
“253 1- S pa abierta del envase., Para formar las secciones de asa conti-
' ’ _' guas de la hoja de pléstico en la interseccién de dOa de las cua-i~
' tro paredes 1aterales 81y 82, se adhieren entre s formando una
A banda plana relativamenﬁe ancha 83 contigua al clerre superior
84. Esta fase in101a1 para formar el asa ge rapresenta mejor en

la fig.A14 y’se qompleta con anterzoridad al.cmerre ¥y plegado de .’

(] * "
i ~
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. la tapa superior. Se obae;varé Que el extremo abierto dol en?ase;

segln’ pueds verae'en la fig. 14, se convierte casi_en t:ciangula.r

1 en ‘gecciodn transversal dobldo a la cantiddad de material plastmco ‘

i

laminar que interv:ene en la banda de doble gTu6s0 83,

"o- o . * Para formar el aga, se corta una solapa 85 de la ban-

- da 83 segin se muestra en las figs, 14 y 15 conatituyendo una

,c abertura. 86 segﬁn se representa en la fig. 16. La solapa 85 se

envuelve con preferenoia en torno a lag eeoczonas contiguas de la

"+ banda 83 y se adhieren a la nisma por ejemplo por tratamiento tor-

‘mico formando un agarradero para el asa.que posoe varlas veces el

grueso de la hoja. El extromo superzor del envase resultante se

‘ pl;ega r dobla a contlnuaoién, segﬁn 8o muestra en la fig. 15, ¥

'
AN

T

- che y zumos de frutas.

se clerra luego herméticamente en la forma repreaentada en la fig.

. 16 para proporcionar un clerre superior del envase,

" Una vez 8¢ abre elvenvase con ol liquido envasado con-

tenido en el interiof puéde usarge el asa’para vaciar el liqnido"

© _como desde un jérro en un receptéculo apropiado, Después de haber
‘extraide una deseada cantidad del liquido, puede cerrarse de nuevo

7 temporalméhte la tapa y devolver el recipiente a un lugar de alma—

cenamlento conveniente, tal como un refrzgerador en el caso de le-

81 bien el invento a6, ha representado ¥ descrito con

respecto & formas de realizacioén especif1cas del método ¥y articulo

- respectivos, se comprendera que otras variaciones y modificaciones

: resultar&n evidentes para los expertos en la materia a partir de

4 { la descripeién anterior y reivindicaciones anexas ¥ que tales va-

-nraantes ¥ modificaciones se hallan dentro del espiritu' y fines del

invento. Por consiguiente; 1& desoripeién y- reivindicaciones no de-.
ben interpretarse de ninguna forma inconaeouente con el limite al
cual se ha avanzado en la industria mediante el. invento., ' .

N . L . .
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En resumen, la Patente de Invenciém que e solicita’ deberd
reczer sobre las siguientes:

REIVINDICACTCNES

e —

1, Mejores en mdotodos para fobricar un envase de paredes
delgadas, hommético a los liquidoz, de hoja de pldstico flexible, caw
racterizadas dichas mejoras porque comprenden les fases de:

a) adherir seccionos contiguas estrechas lonsitudinales
superpucstas de una extensidn tubular de dicha hoja de plasiico al me—
nos en tres lugares perimétrjcamente espaciados para formar .l menhos
tres nervaduras externas paralelas inte jrales; ‘ '

b) formar un sector de cuerpo de envase de -secciin trans-
versal poligonal intermedia entre los extremos de dicha extensidn, es-
tando emplazadas dichas nerveduras on las intersecciones de las paredes
laterales de dicho sector de cuerpos; ¥y

¢) plegar y cerrar herméticumenie los extremos ojuestos

~

de dicha extensidn péra proporcionar una base cerrada en un exireno
¥y ua cierre superior en el otro extremo.

2. ejoras scgliin la reivindicacidn 1, en el cual la fase
de formar nervaduras integrales incluye la fase de iormar nervadures
intecrales de diverso ancho.l

3. Kejoras en mébtodos para fabricar un envase de'paredes
delgadas, hermético a los liquidos formando de una sola hoja de mate-
rial termopléstico caracterizadas dichas mejoras porgue comprenden las
fages de:

a) extrusionar un tubo continuo de un material termoplis—
tico.

' b) formar un primer par de bordes plegedos opuesio parale-—
los en dicho tuboj
c) hacer pasar los vordes plecados eatre les clem:mtos de

caldeo para formar un primer par de norvaduras planas paralclas hermé-
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d) formar un segundo par de bordes plesados paralelos;

ticamense cerradas

e) hacer pasar el segundo par de bordes plejados enfre ele-
rentos de caldeo para formar un segundo par de nervaduras plancs: parale-
las herméticemente cerradas;

f) cortar la banda continua de material cn longitudes consti-
tutivas, en bruto, de los dislintos envascs;

g) desplegar la pieza conformada de tubo para formar un cuerh-
po senciblemente cuadrado con cuatro paneles laterales unidos e¢n sus bore
des coincidentes por medio de cuairo nervaduras;

h) doblar hacia dentro secciones de un exiremo de los paneles
del cuerpo a lo largo do lineas de pliegue que se cxticndon é todo io an-
cho de cada uno de dichos pancles;

i) caldear las seccioncs dobladas para soldarlas;

j) doblar el otro extremo de los paneles del cuerpo hacia
dentro a partir de las lineas de pliegue que se extienden a todo lo anw
cao de cada panel; y

k) caldeor el 6£ro-extrem6 doblado de los paneles dol cuer—
po para soldarlo térmicamente.

4. Kejoras en métodos para fabricar un envase de parodgs del-
gadas, hermético a los liguidos, de un material pldstico flexible, el per-
feceionamiento qué comprende la fase de adherir secclones longitludinsles
superpuestas de una extensidn tubular de dicho plistico al menou en dos
lugares ecpaciados para formar nervaduras externas paralelas integrales
de diversos anchos.

5. Mejoras segin las reivindicaciones anieriores carceieri-
zadas por una extensidn tubular de matcriul'pldsticb que posee hordes
opuestos adheridos gue forman nervaduras externas longliudinalen inlegra-
les de diversos anchos.

6. Se reivindica por Gltiuo como objeto sobre el que ha de
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recacr la Patente de Invencidn que se solicita: "NEJORAS 4N MELCIOS PARA
TABRICAR U EXVASE DE FAREDES DELSADAS, HINMETICO A LOS LIRUIIOS!,

Todo tal y conforme queda descrito y reivindica..do ¢n la pre-
sente memoria’ que consta de dieciseis pdginas mecanografiadas y dibujos

que se acompaiian.

Madrid, 3 Noviembre de 1.967

BERNA
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