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La inveneidn estd reisciocnuda son método

yara producir un suvaze de forma pringipaimente rectan-
gular o de paralelepipedo, las paredes del cual consis-
ten en dos parte=z de pieza de, en particular, un matefial
pléstico,

Los envases de esta clase ya son conocidos
(FR-PS I1.406.974). Counsisten en una poreidn inferior
en forma de cubilete gue es producida, por ejemplo, em-
butiendo profundamente une pelfeula de material plédsti-
8o, y une tape que es colccada sobre la porcidn inferior
¥ es unida a la misma, de modo Que forme un ciserre es-
tanco, después de que ol envase ha sido llenadoo Dicheos
envases son usados con frecusncia como envases desecha-
bles que no son usados de nuevo despuéds de la conéﬁmi@idn
del contenido, sino gus son deaechadoso Por esta razdn
¢8 impertante que no sdélo el coste del material, sino
tambidn sl coste de producir dicho envase sea baja, ya
gue el preeio del contenido envasado es tambiéh efeeta~
#o por éste., Con objeto de reducir los costes de mate~
riel, es deseable hacer el sspesor de pared del senvass
lo mds pequefio posible. Esto es sin embargo contrario am
1a necesidad de qﬁe el envase poses estabilid@& ¥y sufi-
clente rigidez. Los costes de produecidn estardn deter
winados principalmente por las formas de 1&5 partes in-

dividuales del recipiente y por la téenica de npiﬁn:usg
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da pers unlcr estas partes entre s, perticularmente de
une maners egtanca. Se ha visto qus aunque em pogible
producir en seris envases. del tipo desechable_eit@@o,
low coétgs de broducciéd-son aﬁn.en;muchosrcasos demasisa
do: elovados. &demés9 surgen eiertas.éificultédes en eo
nexidn eon el llenado y cierre de. dichos recipientes,
sspeeialmente el llenado en las condiciones de la produg
¢idn en serie.

ElL objetive bdsico de la invencidn es por
1o tanto reduecir los costes de produeidn de un envage
del tipo desechable citado y erear un envase mejorado
que puede ser llenado y aerfado de una meners ain még
gencilie, ' . ‘ N e
' Tambien deber& dlseﬁarse un procsso de
yroducalﬁn mejorado ¥y un equlpo de produccién sencillo
o equipo de llenado y envasado,

La invencidn estd caracterizada parque
lag dos partes del envase sen en forma de cangl y son
nottadas y uriidas entre s{ de tdl manera- gue ‘sus almas
y pates encierran 2 la cavidad del reeipiente.

Como se explicard a continuacidn mds de-
talledamente por medio de los ejemplos, la produccidn
de las dos partes es muy sencilla, puesto que y= no hay
ainguna necesmdad de emplear el & menudo eomplleado Bpro

uaso de embutiei&n profunda, en el cual existe un pelm~
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éste sew satirado destguulumente, con el resulisde de que
dste sea desgarrado vye enr el transcuarso de la produccidn,
en el envesado en el transporte. s por lo tanto nejor
plegar las partes del envase de scuerdo con la invencidn
¢n la forma de un canal, Es por lo tanto posible partir
de una tira plena que es simplemente plegada a lo largo

de lineas de plegado, sin que haya ningin estirado o ex=
tensidn del material, de modo que pusde ser usado tambidn
sietevial plastico sin dificultades. Aunque ya son conoci
das secciones en forma de cansl (GB=PS 1.139.778) que son
ingsertadas ung en otre de tal maners que formen un espacio
edbico, estas partes son cajas de madera plegables gue son
usadas para servir de proteccidn ds transporte de los ver
daderos enveses., Bstas cajas de maders no constituyen en
si unos envases,

Otra ventaja de la invencidn es gue pueden
ser usaedas dos partes totmlmente idénticaes. ILas dos par-
tes sou unides uneg con otra a lo largo de sus superficies
o lineas de contacto. Constituyen, después de ser uni-
das entre 8{, un cuerpo paralelepipddico sin que sean ne-
vesarios muchos componentes individuales y sin ningune de
tag dificultades que surgen en conjuncidn con la produce
cidn de tales cuerpos por el proceso denominado moldeo

por soplado,
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Lo unidn de lag 40w psiben S elestis me o
Do 26lisdurs, parilenlsvnante por roldsdure uliresdnics.
E3ts se bace mds Sacil si el material de las partes, al me
nos pareialmente, ¢s un materisl termepldstico.

Es mejor unir los bordes terminales de las

patas a los bordes laterales del mlma de la otra parte y
los bordes latersles de las patus e 1o bordes laterales
correspondientes de las patas de le otra parte. Esto ten
dra le ventaje edicional, de que debido al tipo de la tée
nica de unidn es posible reforzar cada borde exterior.,
Las partes en si pueden consistir en una o zds capas.
Bespesto a 8sto, es mejor hacer de una caps im oezpa de Bg
porte, que conferird a las partes sus propledades de rew=
sistencia, Se recomienda muocho la espuma de pléstico pa
ra este fin, debido v su peso reducido y pequefia necesi-
dad de material a pessr de su rigldez relativemente buens.
Es msjor disponer la capa de soporte con ung cape 4e Gl
bierta, la misidén de la cual es hacer estanco al envass.
Una hoja de aluminio, une pelfculs de material pléstico

2 sinilar es adscuadso para este fin,
Con objeto de facilitar el mensjo y aperty

va del envase, es mejor disponer al menos una pata de une

is las partes con una solapa que Be proyecta.

La epertura del envase este facilitade adg

mge por el hecho de que no toda® las paredes del envase
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una parte, especiaimenis una pats,
que las otras supsriicies o que la otra parte del envase.

8

[

particularmente spropiado hacer mis delgada la pata en
ia cual estd situsda la solepa, de modo que lg referids
pata puede ser desgarrade y sbierta agarrando la solapa y
tirando de ella hacia arriba. A este respecic,ss recomisn
da que gi se usa un laminado comsistente en uns cepa s80=
porte y una capa de cubierta, que la pata en cuestidn ¥
la solape unide & la misma se hagsn sin csps de soporte.
Otra venteja muy importante dsl snvase de
geuerdo con esta invencidn es que puede hacerse de una ma
nera sencills une unided de envase gue consiste en una £i
la de recipientes individuales. Ias unidad de envese come
pleta estd hecha tambidn de sdlo dos componentes, es de-
cir un wiembro en forma de canal y una tira, de una forma
parecida & un peine, que consiste en una fila de elementos
en forma de canal, las cémaras de los cuales estdn cubier
tas por el wmlembro en forma de canal. Es mejor conectar
los bordes termineles de las patas de la parte que consig
te en elemontos en forma de cansl por medic de cortas pie
zas de conexidn, con objeto de que no heya ninguna difi-
ctultad para separar los recipientes individuales de la
unidaed de envase. Ya que los elementos individuales en

forme de canel estan sltuados a una distanecis definida
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unnes de utros,; 68 Mejur BSpwiac Lus sicwenuus contlguos

por mediv de 1liness de corss en el mismure en forma de og
aal y/0 en la fils de slementos. Bn el miembro en forma
de canal, estas lineas de corte corren s través del mieme
bro y en la fila de slementos corrsn entre los extremos
de las patas de elementos contigues que estan conectados
por la pieza de conexidn., Bs particularmente conveniente
disponer dos lineas de corte paralelss wne s otra de mo-
do que se forme una tirs de desgarre,

El método de meuerdo con ls invencidn pa-
ra la produccidén de un envase de ascuerde con la invencidn
consiste en disponer una primere tira de material relativa
uente rigido con al menos dos lineas de plegado y darle
la forme de una de las partes en forma de cansl, y dispow
ner una segunde tira con al mencs dos lineas de plegado ¥y
unirla a la primera parte antes, durante o después de la
operasion de formaecion. Es mejor que ls opsracidn de ple
gado esea llevadas a cebo, como se ha sefialado antes, sim-
plemente por plegado.

81 hay que hacer unidades de envase consig
tentes en varios reciplientes individueles, entonces, de
acuerdo con otro desarrollo de la invencidn, debe proveer
g9 8 la primera tira de lineas de plegedo en direcoidn
transversal con objeto de formar ung fila de elementos en

forms de canal y debe ser formada as{, la segunda tira de
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tre zotes Linees de plegado sca sproximadawente la misma
(ue Le aocchwre de la primera tira, ¥ 1le& sesgunds, tira debe
sey formgde en un miembro en forma de canal ¥y colocada sg
heg los espacios libres en la filg de elementos en forma
de canal, y vwnida a estos.

Cuando, como se ha indicado antes, la ca-
vo de soporte consiste en pléstico sapumeso, es particu-
larmente gpropiade hacer las Llineas de plegedo en ls for-
wa de indentaclonss previmmente formsdas. Befo evitarad
la roture irregular del pldstico espumosc. Ademds, se ob
tendréd una Linea de plegado definida durante el plegado.

Con objeto de unir las dos partes una g
otra, es mejor calentar los bordes de al menos una de las
partes y/o el interior del miembro en forms de cansl has-
ta &l uvienes la tewmperatura de soldadura del materisl, si
se esvta usando materisl termopléstico, y llevarlo al con-
tacto son la poreidn de la otras parts que debe ser unida
cor el mismo, De aplicacién de une ligera presidn es su-
ficients para conseguir una unidén firme al enfrisrse.

El siguiente método es el mejor para egran
dar les superficies de unidn de las dos partes. Debe usay
34 una tlra cuya anchura es ligerawente mayor que la dis-

sancla entre las paias del miembro en forma de canal. Les
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ra formeds deben ser moldeadas, parbicularments por la

aplicacidn de calor y presidn, para former secclones en

forma de reborde., Estas secciones pueden sin embargo ser
tombidn dobledas a un lado fécilmente, ya que tembién en=-
tonces se obtendran elementos en forma de reborde, es de=-

cir, superficies de unidn mayores.

De acuerdo con otro desarrollo de la inven
sién, hey disponible para llevar a cgbo el proceso anterior
un equipo que estd provisto de un dispositivo transpor ta-
dor, la cinta sinfin del cual presenta unidedes formadoras
pars la formecion de elementos en forma de canal. DLas und
dades formadoras que han de formar las slmas son placas
de glme que estédn en el plano de la cinta y las unidades
formadoras que han de formar las pates son placas de pa=
ta normeles al pleno de la cinta. Con objeto de que el
materisl del envase se adhlera adecuadamente a las super-
ficies exteriores de las unidades formadoras y no se sal-
g de las mismas, es msjor usar una disposicidn de suc—
¢idn, con ayuda de la cual puede hacerss que las partes
de tire formades o que deben ser formadas se adhieran a
las placas de alme y placas de pata respectivamente., Eg-
to se consigue mejor haciendo huecas lae places de alme y

las placas de pata, conectandolas a una fuente de succidn

y dotdndolas de aberturas de succidn.
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Plere i wvauniaje sdicionzl ds gue pusdzn servir gl mismo
tiempo de contrasopertes cuands los glementos en forma de
canel son soldados.

Bg mejor diponer a ambes lados de lg pis-—
ta de ftransporte unas unidades de calentemiento que calien
tan 1os bordes lateralez de les patas de la tira o los
slementos en forma de canal y también sirven en este caso
rara calenfar las superficles correspondientes de las
propias unidades formmdoras.

51 dicho eguipo se usa al mismo tliempo pa~-
ra el llenado del envase, es mejor de acusrdo con otro de
sarrollc de la invencidn montar en el equipo un estrecho
tubo de llenado gque se proyecta entre las superficies in-
fieriores del zlma del miembro en forms de canal que ge
despleze hacia delants en la estacidn de llenado y los bog
dee termingles en 1as patms de la tira formada que es
transportads hacia dslante por la cints sinfin o las uni-
dades formadoras. Debajo del orificio del tubo de llenag=-
de hay un dispositivo de cierre estanco, Este cisrra de
forma estanca las superficies del miembro en forma de ca~
nal y la tira formade que ha de ser unidas entre si, De
esta manersa es posible introduecir continuamente los pro-
ductos que deben ser envasados, sin que caigan al fondo,

En realidad, habréd una cadena sinfin de envases individug

- 10 =
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les llenados, y Lllenados

te la segusidad de que se envasy sisuspre s nisme cantldad

de products.

341 los envases individualss ¢ una fila de
snvases individusles gue consiituyen uns unidad de envase
deben ser cortados de la cadena de envases individuales,
es mejor utilizar una cuchilla cortedora que actia conjun
tamente con la placa de pats.

La invencidn se explicars zhora més deta-
lladamenie por medio de los ejemplos de construccidn que
slgue. Los dibujos muestran lo sigulentes
Figo 1: Un envase qus comprende dos elemsntes en forma

de cansl.

Fig. 2¢ Une unidad de uma file de envases paralelepipé-

dicos.

Figs. 3 y 4: Tlras preparadas de material de envase de
las cuales seran formados los elementos en
forme de cansal.

Fig. B¢ Parte de una tira de materlal de envase ya plegg

da en elementos en forma de canal.

Fig. 6¢ Un equipo para la produccidn de envases de acusy

do con la inveneidn.

Fig. 7t Un corte A=A del equipo montado en la Fig. G,

Tig. 83 Un corte B=-B del equipo de acuerdo con la Flg. 6
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Fig. 92 Im tirs ds scuerdo con la Fig. 4y #n la condi-

s
w §

cién plegada,

El envase mostrado en ls Fig, 1 muestra dos
elementos {1,2) de seceidn en canal que tienen un desple~
zemlento angular de 902 en relacidn de uno con otro y es-
t8n ajustados Juntos de tal maners gue forman un cuerpo
paralelepipédico y encierran un espacin aproximadamente
cdbieo,

La Fig. 2 muestra una serie de envases pae=
ralelepipsdicos en una fils continua, cada una de las cug
les unidades de reecipiente comprends una parte del mienm-
bro en forma de canal 3 y un elemento en forma de censl 4.
Entre cada elemento en forms de canal 4 contigno hay un
espacio 5. La unidad de envase puede ser separada en uni
dades de recipiente rompiendo o desgarrando la tira de
desgarre 8, La tira de desgarre 8 se extiende a 1o largo
de teoda la clrcunferencia del miembro en forma de cansl 3,
es decir, en una direccidn transverssal a dste.

La disposicién de desgarre o separaeidn con
siste en dos lineas paralelas de corte o perforacionss que
estdn situadas e una cierta distancia una de otra y deli=
nean la tira de desgarre 8. Naturslmente, debe tenerse
cuidado de asegurar que la tira de desgarre 8 esté compren

dida por completo en el espacio 5 entre dos unidades de

- 12 =



recipiente contlguas. OCuando unma unided de redipiente dg

ba ser separads d¢ lg fila de unidades de redipiente con-

tinta, debe tirarse hacia arribs de un extremo de la ti-

ra de desgarre 8§ y desgarrada la misma en la direccidn de
5 la flecha.

Ya que, de acuerdo con las Figs. 2 y 5, el
miembro en forma de canal 3 en el espacio 5 enfre unida-
des de recipiente adyacentes, estd unido a los bordes ter
minales plsnos 16 de las pates 14 de la tira plegada 13,

10 es ventajoso disponer también 1{neas de corte a lo largo
de estos bordes terminzles 16, especialmente en la pieza
de conexidn 17. Los bordes longitudinales del mismbro en
forma de canal 3 se proyectan un poco més alld de las al-

7 mas de los elementos en forma de canal 4§ un borde longitu

15 dinal 6 solamente un poco, el otro mds en la forma de uns
solapa 9 la cual, como se muestra en la Fig. 2, estd ple=—
gada hacia abajo contra las ceres exteriores de las almas
de los elementos en forma de canal 4.

La tira de material de acuerdo con la Fig,

20 3 es un laminado que comprende una capa de soporte 1l de
plastico espumoso o papel y una capa de cublerta homogé~-
nea 10 de materisl termoplastico. Con objeto de facili-
tar el plegado, la tira de material ests provista de in-
dentaciones de plegado 12, La tira de material mostrade

- 25 en la Fig. 3 es capaz de ser plegada de la manera mostre-

29012072 o 13 o=
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da.en e frge 5, ¢s deciyr, la wire L3 o5 capaz de ser ple

B

gada @ 1o largo de las indenftaciones de plegado 12 en plig
gues estrechos gue formen las patas 14 de igual anchura y
gltura y las piegas de conexidn 17. Bstas estdn especia-
das uniformemente a lo largo de la tira 13,

De acuerdo con la Fig. 4, el materisl de
envase comprende une capa de soporte 1l, por ejemplo de
plastico espumoso o papel, y una capa de cubierta 10 de
material termopléstico homogéneo laminado sobre la capa
de soporte 1l. ILa tire de material estd proviste de une
indentacidn de plegado 12, y una tira de pldstico se pro~
yecta, como une parte o extensidn de la capa de cublerts
10, més mnlld de la capa de soporte 11 y forma una pate 32
gin capa de soporte ll, Cuando la tirs mostrada en la
Pig.9, con la solapa 9 como una extensidn de la pata 32.

El equipo mostrado disgramsticamente en 1s
Fig. 6 consiste en un dispositivo tremsportador 18 con rug
des de acclonemiento 31 no mostredas sino solamente inddi-
cades. Las unidades formadoras que estan conectadas o uni
das unas con otras ¥y que conslisten en cajas cerradas de pg
redes dobles, los interiores de las cuales pueden ser congg
tados a una fuente de presidn negativa o vacfo, estén dig
puestas en wuna cinte o cadena sinfin. Al menos aquellos iz
dos de la unidad formadora gue sirven de placa de alma 26

estdn de espaldas a la cadena sinfin muestran aberturas s

-1l -
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suceion, ¢o particulsr orifielos ¢ raauras, Con una BeDa
racidn uniforme = lo isrge de la cinta sinfin del disposi
tivo trensportader 18, hay nontadas unidades formadoras
gque sirven de placas de pata 19, que se proyectan desde la
superficie superior de la cinta y tambien consisten en cg
jas de dobles paredes, Los interiores de dstas estdn en
comunicacidn con una fuente de vacio y sus superficies lg
terales estan provisias de orificios o renuras que sirven
de sberturas de succidén. El dispositivo transportador 18
estd equipado con unas unidades de guia tales que las ci=
tadas unidades de pata 19 estdn en éngulo recto con las
placas de aglmg 26 al menos a lo largo de aguellas seccio-
nes del dispositivo transportador en el que éste se estd
moviendo verticslmente hacia abajo. Las placas de pata

19 estdn entonces horizontales.

El equipo también presenta unas unidades de
calentaniento 22 que estdn situadas a ambos lados del dig
positivo transportador, preferiblemente en la proximidad
de la rueda inversora superior. Las unidades de calenta-
miento 22 estdn dispuestas de tal.manera que los extremos
de las placas de pata 19 tienen gque pasar por delante de

las unidades de calentamiento 22.

Bl equipo comprende ademaés un dispositivo,
no mostrado aqui, para plegar una lémina o pieza inicial

plana en un miembro en forma de canel 3. Con objeto de

o 15 =



31

10

- a0

25

29.12.72

facilitur sste operacidn, la tira pusde ser plegsda plegg
da previemente de la manera mostrada de la Fige 4.

La firs 13 de acuerdo con la Fig. 5 es pro
dueida plegando la tira plens 13 previemente plegada de
la Fig. 3 & lo largo de las lineas de plegado 12 con la
gyuda de equipo no mestrado ggui, que en principio consig
te en une unidad impulscra rotativa o alternativa que plig
ga la tire plana y previeamente indentada 13 y la inserta
gobre y entre las plaocas de pata 19, por ejemplo, cuendo
dstas se estin desplavendo hecia arriba.

Como se he descrito anteriocrmente, las pla
cas de pata 19 y las placas de alma 26 situadas entre a-
quelles estdn conectadas & una fuente de vacio y estén
proviatas de sberturas de succidn en las superficies exte
riores. Esto significa gune la tira 13 plegeda sobre las
placas de pate 19 es atrafda contra estas superficiss ex—
teriores y eg retenida alll por suceidn durante todo el
prooeso de formacidn.

Las distancies entre las indentaciones de
plegado 12 situadas en la tira 13 deben ser naturalmente
lLas mismas que las altures de les placas de pata 19 y las
longltudes de las placaes de alma 26 o las anchuras de las
plecas de pata 19, Le anchura de la tire 13 es preferi-
ble que sea algo mayor gue la aenchura de la placa de pa-

ta 19, de modo gure una gona de borde de la tira 13 se

- 16 =
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ordss

proyecta unos cuantos milimetres por fueras de los 5
laterales de las placaes de pata 196,

Cuando la tira 13 ha sido atrafda hacia
dentro entre las placas de pata 19 que se proyectan y he=
cho que se adhiera a los ladcs de las placas de pata y a
las superficies exteriores de las placas de alme 26, le
tira 13 plegada de esta manera es llevada a pasar por las
unidades de calentamiento 22, siendo calentadas las par=
tes de la tira plegada 13 que se proyecten por fuera de
los bordes laterales de la unided formadora hasta la tem-
peratura de soldedura. Después de pasar por las unidadss
de calentamiento 22, la tira plegada 13 es llevada verti-
calmente hacia abajo. Las placas de pate 19 asumen eho-
ra una posicién en 4ngulo recto con las placas de alma 26
de modo que las patas 14 son colocadas en dngulo recto
con las almas de la tira 13. En esta posicidn, la tira
plegada 13 es unida contra el miembro en forme de canal 3
que ha sido dispuesto de tal manera que su alma 29, como
se muestra en las Figs. 7 y 8, esta apoyada contra los
bordes termingles 16 de las patas 14 y sus patas 23, 30
contra los bordes latersles calentados 15 de la tira ple~
gada 13, Ia pieza de conexidn 17 es por razones précticas
un parte del borde terminal 16,

Los productos 25 que deben ser envasados

son introducidos a través del tubo de llenado 20 que tie=
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ne una sececidn estreche slargads y estéd situado entre los
vordes laterales 16 o piezes de ccnexidn 17 de las patas
14 de la tira 13 y el interior del alma 29 del miembro en
forma de cenal 3. Ya que el tubo de llenado 20 debe tener
necesariemente cierta profundidad, el alma 29 sufre uns
deformacidn en la zona del tubo de llenado 20, Con objeto
de que esta deformacidn no produczca esfuerzos perjudicia~
les en materigles de envase que %ienen poca elasticlded,
pueden disponerse unes lineas de plegado longltudineles
en el alme 29 del miembro en forma de canal 3 las cuales
cuando el alme 29 eé estirada, se expanden en direccidn
transversal y proporcionan un sumento fal en la anchura
del alma 29 que el tubo de llenado 20 puede ser acomode-
do sin dificultad entre el alma 29 y las plezas de conexidn
17 de la tira plegada 13. Si es necesario, es naturalmen
te posible proporcionar un cierto ndimero de lineas de plg
gado longitudinales a lo largo del alma 29 de modo que
permitan incluso une mayor expensidn del alma.

Les patas 23, 30 del miembroe en forma de
canal 3 y los bordes laterales 15 de la tira plegada 13,
que han sido calentados a la temperatura de soldadura,
son unidos entre s{ de la manera mostrada en la Fig. 7 pox
medio de unidades de presidn 27, 28, La Fig. 7 o8 un cox
te a 1o largo de la linee A = A del equipo mostrado en ls
Fig. 6. Cuando las patas 23, 30 del miembro en forma de

::18-



p5

10

15

25

29.12,72

409648

petas 14 de la tira 13, se formen unos espacios paralelepi

pédicos 33 que estén separados unos de otros por las pa—
tas 14, Cuando la cape de soporte 1l es; por ejeumplo, pg
pel o cartén, entonces, con objeto de obtener una mayor
superficie de contacto en la zona de cierre estanco, lose
bordes laterales 15 ds la tira plegada 13 deben ser levap
tados o plegados sobre los extremos de las placas de pata
19 antes de calentar la capa termoplastica. Los espaclos
33 estdn sin embargo todavia en contacto de uno con 0tro,
ya que el alma 29 del miembro en forma de canal 3 en la
zona del tubo de llenado 20 no estd todavia unida a los
pordes terminales 16 de las patas 1l4.

Los espacios paralelepipédicos 33 son lleng
dos continuesmente con el producto 25 que debe ser envasa-
do., Cada vez que una seccidn llena ha rebasado el orifi-
cio del tubo de 1llenade 20, el alma 29 del miembro en for
ma de cangl 3 es soldada al borde terminal 16 de la pileza
de conexidn 17 por medio de una unidad de cierre estanco
21, ILa soldadura pusde ser el resultado de la aplicacién
de calor. Sin embargo, prusbas practicas han mostrado
que es preferible la soldadura ultrasdnica.

La Fig. 8 muestra un corte B-B a través
del equipo de scuerdo con le Fig. 6. Después de que las

secciones han sido llenadas y cerradas de forma estanca
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por lz osldad de cierre estance i, pueden ser retiradas
por meaio de ung cuchilla corladora 24 gue actia a lo lay
g0 de los bordes supsrior y lateral de las placas de pats
19.

Naturalmente, no es necesario cortar cg-
da unidad de recipiente llenada y envasada separadamente
¥y existe la pocibilided, como se ha indicado en la Fig. 2,
de retirar juntes sdélo un cierto nimero de unidades de re
cipiente que formaran entonces uns unidad de envase con-
tinua y que posteriorments pueden ssr separadas unas de
otras qultando las tiras de desgarre 8 que son dispuestas
mejor en le tira cuando la misma esta adn en la condicidn
plana, es decir, antes de la operacion de plegado.

Disponiendo la tirae que debs ser plegads
en un mienbro en forma de canel 3 con una pata delgada 32
sin una capa de soporte 11, se hace mas facil la aperturs
del envase., Hste es particularmente el caso cuando a eg-
ta pata se le dd uns anchure mayor que a le pata 14 de ls
tira 13, de wodo que tirando de la tira de desgarre 9; es
ta pata 32 puede ser desgarrade y ablerta e incluso retirg
de totalmente, como se muestra en la Fig. 9.

La presente solicitud que corresponds az la
presentade en Suecla con fecha 13 de Agosto de 1969, bajo
el N® 11.242/69, se acoge a los beneficios del Articuloe
51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.,
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o RELVINDICACLONGS, -

Los puntos de invencién, propia y nueva,
gie se prasentan para que sean objeto de esta soliecitud
de Patente de Invencidn en Espafia por VEINTS afios son los
glguientes:

12~ Un método para 1la produccidn de un
envase de forma principslmcate paralelepipédica, cuyas bg
redes consisten en dos partes de tma pileza de, en parti-
cular, neterial plastico, cuyas partes tiensn forma de cz
nal y esten montadas y unlidas entre si de tel manera gue
sus glmas y patas enclerran la cavidad del envase, carac-
terlzado por disponer una primera tira de material relati
vamente rigido con al menos dos lineas de plegado y forme
da en una de las partes en formg de cansl, y disponer una
segunds tira con al menos dos lineas de plegado y unids a
la priwera parte antes, durante o después de la operacidn
de formado,

20,~ Un método de amcuerdo con la relvindi
cacidn 18, caracterizado porque la primera tira estéd pro-
vista de lfneas de plegado en la direccidn transversal

con objeto de formar une fila de elementos en forma de cg
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nel ¥ por ser asi formadas porque .a segunde tira esta
provisis de al menos dos lineas de plegade en la direc-
2idn longitudinal de %al menera que la distancia entre es
%as lineas de plegadc es gproximasdamente la misma que la
anchura de la primera tira, y poraue la segunda ftira es-
ta formada en un miembro en forma de canal y colocada so0=
bre los espacios libres en lg fila de elementos en forma
de cenal, y unida a éstos.

38,- Un método de acuerds con la reivindi-
cacidn 12 o 28, caracterizado porque las lineas de plega-
do son indentscionss previamente formades.

42 .~ Un método de acuerdo con una de las
reivindicaciones 18 - 38, caracterizado porque 1los bordes
de a2l menos una de las partes y/o el interior del miembro
en forms de cansl son calentados hasta al menos la fempe-
raturs de soldadura del material del envase o una parte
del mismo y son puestos en contacto con la porcidn de la
otre parte que debe ser unido con la misma.

58 .- Un método de scuerdo con una de las
reivindicaciones 18 g 42, caracierizado porque ss usa una
tira cuya anchura es ligeramente mayor que la distancia
entre las patas del miembro en forme de canal, y porgue
las zongs de los bordes de los eleﬁentos en forma de ca-
nal de la tire formadas son moldeados para former secclo—

nes en forma de reboxrde,
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68 ,— Un mdtode de asuerdo con la reivindi-
cacidn 58, caracierizadc porque la operacién de moldeado
es lleveda @ cabo por la splicacién de calor y presicdn.

%Eo= Un nétodo para la produccidén de un
gnvase de forma principalmente paralelepipédica.

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

Lo presente Memoria consta de veintitres

hojas escritas a méquina por une sola cara.

Madrid, -3 ENE. 1973
Pohs
Albertp Ag Elzepury
p.rPod
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