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I¡a invención está reiacioiiSda. son método 
paras producir un. enrase de forma principalmente rectan­
gular o de.paralelepípedo, las paredes del cual consis­
ten en dos partes de pieza de, en particular, un material 
plástico.,

Los envases de esta clase ya son conocidos 
(PR-PS IL.o-4Q6o.974 )‘<> Consisten en una porción inferior 
en forma de cubilete que es producida, por ejemplo, em­
butiendo profundamente una película de material plásti- 
oo-„ y una tapa que es colocada sobre la porción inferior 
y es unida a la' misma, de modo que forme un cierre es­
tanco, después de que el envase ha sido llenado» Dichos 
envases son usados con frecuencia como envases desecha- 
bles que no son usados de nuevo después de la consumición 
del contenido,, sino que son desechados,, Por esta razón 
es importante que no sólo el coste del material, sino 
también el coste de producir dicho envase sea bajó, ya 
que el precio del contenido envasado es también afecta— 
é©1 por éste» Con objeto de reducir los costes de mate­
rial, es deseable hacer el espesor de pared del. envase 
lo más pequeño posible. Esto es sin embargo contrario a 
la necesidad de que el envase posea estabilidad y sufi­
ciente rigidez. Los costes de producción estarán deter 
minados principalmente por las formas de las partes in­
dividuales del recipiente y por la téenica de unión usa
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¿a satas partes entre a í v particularmente de
una manera. estanca» 3e ha- visto que aunque es posible 
producir en .serie envases, del tipo deseohable citado, 
lo» costes de producción son aiín en’muchos casos demasia 
do- elevadoso Además, surgen ciertas dificultades en ©o 
nexión con el llenado y oierre de dichos recipientes, 
especialmente el llenado en las condiciones de la produc 
alón en serie»

11 objetivo básico de la invención es por 
lo tanto reducir los costes de producida de un envase 
del tipo desechable citado y crear un envase mejorado 
que puede ser llenado y cerrado de una manera atín más 
sencilla.

¡Cambien deberá diseñarse un-proceso de 
producción mejorado y un equipo de producción sencillo 
o equipo de llenado y envasado.

La invención^ está caracterizada parque 
las dos partes del envase son en forma de can§l y son 
montadas y uñidas entre sí de tal mañera que sus almas 
f  pairara encierran a la cavidad del recipiente.

Como se explicará a continuación más de­
talladamente por medio de los ejemplos,, la producción 
de las dos partes es muy sencilla, puesto que ya no hay 
ninguna necesidad de emplear el a menudo complicado pro 
caso de embutición profundo, en el cual existe un peli-
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£1*0 de ¿ufe, ;,or ejemplo 
este sea estirado deaig 
este sea desgarrado ya

* al- ti.il2.ai (.«irifcl plástico
;aalaente8 coa el resaltado de que 
eu ei transcurso de la producción,

ji

en el envasado en el transporte. Es por lo tanto mejor
b plegar las partes del envase de acuerdo con la invención 

en la forma de un canal» Es por lo tanto posible partir 
de una tira plana que es simplemente plegada a lo largo 
de lineas de plegado, sin que haya ningún estirado o ex­
tensión del material, de modo que puede ser usado también 

10 me. te vial plástico sin dificultades» Aunque ya son conoci 
das secciones en forma de canal (GB-PS 1.139.778') que son 
insertadas una en otra de tal manera que formen un espacio 
cubico, estas partas son cajas de madera plegables que son 
usadas para servir de protección de transporte de los ver 

xb laderos envases. Estas cajas de madera no constituyen en 
sí unos envases.

Otra ventaja de la invención es que pueden 
ser usadas dos partes totalmente idénticas. Las dos par­
tes son unidas una con otra a lo largo de sus superficies 

¡¿.O o lineas de contacto. Constituyen, desnues de ser uni­
das entre sí, un cuerpo paralelepipédico sin que sean ne­
cesarios muchos componentes individuales y sin ninguna de 
las dificultades que surgen en conjunción con la produc­
ción de tales cuerpos por el proceso denominado moldeo 

23 por soplado.
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¿2ate s© ¿lace mas fácil si el material de las partes, al me 
aos parcialmente, os un material termeplástico.

Es mejor unir los bordes terminales de las 
patas a los bordes laterales del alma de la otra parte y 
los bordes laterales de las patas a los bordes laterales 
correspondientes de las patas de la otra parte. Esto ten 
¡irá la rentaba adicional, de que debido al tipo de la téc 
nica de unión es posible reforzar cada borde exterior.
Las partes en sí pueden consistir en una o mas capas. 
'Respecto a esto, es mejor hacer de una capa la capa de so 
porte, que conferirá a las partes sus propiedades de re­
sistencia. Se recomienda muoho la espuma de plástico pa­
ra este fin, debido a su peso reducido y pequeíía necesi­
dad de material a pesar de su rigidez relativamente buena. 
Es mejor disponer la capa de soporte con una capa de cu­
bierta, la misión de la cual es hacer estanco al envase, 
üaa hoja ds aluminio, una película de material plástico 
0 similar es adecuado para este fin.

Con objeto de facilitar el manejo y aparta 
m  del envase, es mejor disponer al menos una pata de una 
de las partes con una solapa que se proyecta.

La apertura del envase está faoilitada ad£ 
más por el hecho de que no todas las paredes del envase
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que las otras superficies o que la otra parts del envase. 
Es particularmente apropiado hacer más delgada la pata en 
ia cual está situada la solapa.9 de modo que la referida 
pata puede ser desgarrada y abierta agarrando la solapa y 
tirando de ella hacia arriba. A este respectóle recomien 
da que si se usa un laminado consistente en una capa so­
porte y una capa de cubierta», que la pata en cuestión y 
la solapa unida a la misma se hagan sin capa de soporte.

acuerdo con esta invención es que puede hacerse de una ma 
aera sencilla una unidad de envase que consiste en uno fi, 
la de recipientes individuales, la unidad de envase com­
pleta está hecha tambie'n de sólo dos componentes, es de­
cir un miembro en forma de canal y una tira, de una forma 
parecida a un peine, que consiste en una fila de elementos 
an forma de canal, las cámaras de los cuales están cubier 
tas por al miembro en forma de canal. Es mejor conectar 
los bordes terminales de las patas de la parte que consis 
te en elementos en forma de canal por medio de cortas pie 
z&b de conexión, con objeto de que no haya ninguna difi­
cultad para separar los recipientes individuales de la 
unidad de envase. Ya que los elementos individuales en 
forma de canal están situados a una distancia definida

Otra ventaja muy importante del envase de
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unos de otros, es mejor secura, los 'Sismen tes contiguos 
por medio de líneas de corta en el miembro en forma de ca
nal y/o en la fila de elementos, En el miembro en forma 
de canal, estas líneas de corte corren a través del rniem- 

5 bro y en la fila de elementos corren entre los extremos 
de las patas de elementos contiguos que están conectados 
por la pieza de conexión. Es particularmente conveniente 
disponer dos líneas de corte paralelas una a otra de mo- 
do que se forme una tira de desgarre.

10 El método de acuerdo con la invención pa­
ra la producción de un envase de acuerdo con la invención 
consiste en disponer una primera tira de material relativa 
menta rígido con al menos dos líneas de plegado y darle 
la forma de una de las partes en forma de canal, y dispo- 

15 ner una segunda tira con a'l menos dos líneas de plegado y 
unirla a la primera parte antes, durante o después de la 
operación de formación. Es mejor que la operación de pie 
gado eea llevada a cabo, como se ha señalado antee, sim­
plemente por plegado,

20 Si hay que hacer unidades de envase consis
tentes en varios recipientes individuales, entonces, de 
acuerdo con otro desarrollo de la invención, debe proveer 
se a la primera tira de líneas de plegado en dirección 
transversal con objeto de formar una fila de elementos en 

25 forma de canal y debe ser formada así, la segunda tira de

29.12,72 7 -



tre estas -Liases de plegado sea aproximadamente la misma 
que la anchara de la primera tira, y la segunda, tira debe

S ser formada en un miembro en forma de canal y colocada a¿ 
hre los espacios libres en la fila de elementos en forma 
de canals y unida a estos.

Cuando, como se ha indicado antes, la ca­
pa de soporte consiste en plástico espumoso, es particu- 

10 larmente apropiado hacer las líneas de plegado en la for- 
ma de indentaciones previamente formadas. Esto evitará 
la rotura irregular del plástico espumoso. Además, se ob 
cendra una línea de plegado definida durante el plegado.

Con objeto de unir las dos partes una a 
15 otra, es mejor calentar los bordes de al menos una de las 

partes y/o el interior del miembro en forma de canal has­
ta al menos la temperatura de soldadura del material, si 
se está usando material termoplástico, y llevarlo al con­
tacto con la porción de la otra parte que debe ser unida 

,:0 con el mismo. La aplicación de una ligera presión es su­
ficiente para conseguir una unión firme al enfriarse*.

El siguiente método es el mejor para agran 
dar las superficies de unión de las dos partes. Debe usar 
sé una tira cuya anchura es ligeramente mayor que la dis- 
Lancia entre las patas del miembro en forma de canal. Las

29.12.72 8
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zonas do borde de los elementos en lo fina. 4e canal de la ti 
ra formada deben ser moldeadass particularmente por la 
aplicación de calor y presión, para formar secciones en 
forma de reborde» Estas secciones pueden sin embargo ser 

5 Cambien dobladas a un lado fácilmente, ya que también en­
tonces se obtendrán elementos en forma de reborde, es de­
cir, superficies de unión mayores»

De acuerdo con otro desarrollo de la inven 
clon, hay disponible para llevar a cabo el proceso anterior 

10 un equipo que está provisto de un dispositivo transporta­
dor, la cinta sinfín del cual presenta unidades formadoras 
para la formación, de elementos en forma de canal. Las uni 
dades formadoras que han de lormar las almas son placas 
de girnft que están en el plano de la cinta y las unidades 

15 formadoras que han de formar las patas son placas de pa­
ta normales al plano de la cinta<> Con objeto de que el
material del envase se adhiera adecuadamente a las super­
ficies exteriores de las unidades formadoras y no se sal­
ga de las mismas, es mejor usar una disposición de suc-

30 ción, con ayuda de la cual puede hacerse que las partes
de tira formadas o que deben ser formadas se adhieran a 
las placas de alma y placas de pata respectivamente» Es­
to se consigue mejor haciendo huecas las placas de alma y 
las placas de pata, conectándolas a una fuente de suoeion 

25 y dotándolas de aberturas de succión.

- 9 -29.12.72



£l aso de 
flera !& ventaja adición 
tiempo áe eontrasaportGS

dichas ¡ml€.::.&tss toreadoras eon~ 
ti de que pnad-sa servir al mismo 
cuando los elementos en forma de

oanal son soldados.
5 Es mejor diponer a ambos lados de la pis­

ta de transporte unas unidades de calentamiento que callen 
tan los bordes laterales de las patas de la tira o los 
elementos en forma de canal y también sirven en este caso 
para calentar las superficies correspondientes de las 

10 propias unidades formadoras.
Si dicho equipo se usa al mismo tiempo pa- 

ra el llenado del envase , es mejo^ de acuerdo con otro de 
sarrollo de la invención montar en el equipo un estrecho 
tubo de llenado que se proyecta entre las superficies in- 

15 teriores del alma del miembro en forma de canal que se
desplaza hacia delante en la estación de llenado y los- bor 
des terminales en las patas de la tira formada que es 
transportada hacia delante por la cinta sinfín o las uni­
dades formadoras, Debajo del orificio del tubo de llena- 

20 do hay un dispositivo de cierre estanco. Este cierra de 
forma estanca las superficies del miembro en forma de ca­
nal y la tira formada que ha de ser unidas entre sí. De 
esta manera es posible introducir continuamente los pro­
ductos que deben ser envasados, sin que caigan al fondo,

25 En realidad, habrá una cadena sinfín de envases individua

29,12.72 10
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9648
te la seguridad de que se envasa siempre la M a m a  cantidad 
de producto.

envases individuales que constituyen una unidad de envase 
deben ser cortados de la cadena de envases individuales, 
es mejor utilizar una cuchilla cortadora que actúa conjun 
tamente coa la placa de pata.

lladamente por medio de los ejemplos de construcción que 
sigue. Los dibujos muestran lo siguientes 
Fig. Is Un envase que comprende dos elementos en forma 

de canal.
Fig. 2s Una unidad de una fila de envases paraleleplpe- 

dicoa.
FigSo 3 y 4s Tiras preparadas de material de envase de

Fig, 5s Parte de una tira de material de envase ya plega 
da en elementos en forma de canal.

Fig. 6s Un equipo para la producción de envases de acuer 
do con la invención.

Fig. 7 i Un corte A-A del equipo montado en la Fig. ó. 
Fig. 8s Un corte B-B del equipo de acuerdo con la Fig. 6

Si los envases individuales o una fila de

la invención se explicará ahora más deta-

las cuales serán formados los elementos en
forma de canal

11
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Fig. 9? la tira de acuerdo coa la Figo 4 S en la condi­
ción plegadao

SI envase mosteado e n la Figo 1 mués tea dos 
elementos (1*2) de sección en canal que tienen un despla­
zamiento angular de 902 en relación de uno con oteo y es- 
tan ajustados juntos de tal manera que forman un cuerpo 
paralelepipédico y encierran un espacio aproximadamente 
cubico o

La Fig« 2 muestra una serie de envases pa- 
ralelepipsdicos en una fila continua* cada una de las eua 
les unidades de recipiente comprende una parte del miem­
bro en forma de canal 3 y un elemento en forma de canal 4. 
Entre cada elemento en forma de canal 4 contiguo hay un 
espacio 5. La unidad de envase puede ser separada en uní 
dades de recipiente rompiendo o desgarrando la tira de 
desgarre 8„ La tira de desgarre 8 se extiende a lo largo 
de toda la circunferencia del miembro en forma de canal 3* 
es decir* en una dirección transversal a este.

La disposición de desgarre o separación con 
sis te en dos lineas paralelas de corte o perforaciones que 
están situadas a una cierta distancia una de otea y deli­
nean la tira de desgarre 8, Naturalmente* 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
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recipiente contiguas. Cuando urja unidad de redipiente fie 
ba ser separada de la fila de unidades de redipiente con­
tinua, debe tirarse hacia arriba de un extremo de la ti­
ra de desgarre 8 y desgarrada la misma en la dirección 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 entre unida­
des de recipiente adyacentes, está unido a los bordes ter 
rainales planos 16 de las patas 14 de la tira plegada 13»

10 es ventajoso disponer también líneas de corte a lo largo 
de estos bordes terminales 16, especialmente en la pieza 
de conexión 17* los bordes longitudinales del miembro en 
forma de canal 3 se proyectan un poco más allá de las al­
mas de los elementos en forma de canal 4» un borde longitu 

15 dinal 6 solamente un poco, el otro más en la forma de una 
solapa 9 la cual, como se muestra en la Fig. 2, está ple­
gada hacia abajo contra las ceras 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 11 de

plástico espumoso o papel y una capa de cubierta homogé­
nea 10 de material termoplásticOo Con objeto de facili­
tar el plegado, la tira de material está provista de in- 
dentaciones de plegado 12. La tira de material mostrada 

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

29.12.72 - 13 —



da,er¿ la Fi g o 5» es decir, la tira 13 es capas de ser pie 
gacLa a le largo de las indentacioues de plegado 12 en pila 
gues estrechos que formen las patas 14 de igual anchura y 
altura y las piezas de conexión 17» Estas están espacia- 

5 das uniformemente a lo largo de la tira 13»
De acuerdo con la Fig. 4, el material de 

envase comprende una capa de soporte 11, por ejemplo de 
plástico espumoso o papel, y una capa de cubierta 10 de 
material termoplástico homoge'neo laminado sobre la capa 

10 de soporte 11» la tira de material está provista de una 
indentaclón de plegado 12, y una tira de plástico Be pro­
yecta, como una parte o extensión de la capa de cubierta 
10, más allá de la capa de soporte 11 y forma una pata 32 
sin capa de soporte 11, Cuando la tira mostrada en la 

15 Fig,9, con la solapa 9 como una extensión de la pata 32.
El equipo mostrado diagramáticamente en la 

Flg. 6 consiste en un dispositivo transportador 18 con rus 
das de accionamiento 31 no mostradas sino solamente indi­
cadas, las unidades formadoras que están conectadas o uní 

20 das unas con otras y que consisten en cajas cerradas de pa 
redeB dobles, los interiores de las cuales pueden ser coneo 
tados a una fuente de presión negativa o vacío, están dis_ 
puestas en una cinta o cadena sinfín. Al menos aquellos Xa 
dos de la unidad formadora que sirven de placa de alma 26 

25 están de espaldas a la cadena sinfín muestran aberturas de

29.12,72 - 14



ración uniforme a lo largo de la cinta sinfín del disposi 
tivo transportador 18, hay montadas unidades formadoras 
que sirven de placas de pata 19» que se proyectan desde la

5 superficie superior de la cinta y también consisten en ca 
jas de dobles paredes,, los interiores de estas están en 
comunicación con una fuente de vacío y sus superficies la 
terales están provistas de orificios o ranuras que sirven 
de aberturas de succión» El dispositivo transportador 18 

10 está equipado con unas unidades de guía tales que las ci­
tadas unidades de pata 19 están en ángulo recto con las 
placas de alma 26 al menos a lo largo de aquellas seccio­
nes del dispositivo transportador en el que éste se está 
moviendo verticalmente hacia abajo. Las placas de pata 

15 19 están entonces horizontales»
El equipo también presenta unas unidades de 

calentamiento 22 que están situadas a ambos lados del di£ 
positivo transportador» preferiblemente en la proximidad 
de la rueda inversora superior» las unidades de calenta­

do miento 22 están dispuestas de tal manera que los extremos 
• •• de las placas de pata 19 tienen que pasar por delante de 

las unidades de calentamiento 22.
El equipo comprende además un dispositivo, 

no mostrado aquí, para plegar una lámina o pieza inicial 
25 plana en un miembro en forma de canal 3» Con objeto de

29.12,72 - 15 -
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facilitar asta operación, la tira puoáe ser plegada plega 
da previamente de la manera mostrada de la Figo 4»

la tira 13 de acuerdo con la 3?ig* 5 es pro 
ducida plegando la tira plana 13 previamente plegada de 
la Fig» 3 a lo largo de las líneas de plegado 12 con la 
ayuda de equipo no mostrado aquí, que en principio consi£ 
te en una unidad impulsora rotativa o alternativa que pile 
ga la tira plana y previamente indentada 13 y la inserta 
sobre y entre las placas de pata 19* por ejemplo, cuando 
estas se están desplazando hacia arriba.

Como se ha descrito anteriormente, las pía 
cas de pata 19 y las placas de alma 26 situadas entre a- 
quellas están conectadas a una fuente de vacío y están 
provistas de aberturas de succión en las superficies exte 
riores. Esto significa que la tira 13 plegada sobre las 
placas de pata 19 es atraída contra estas superficies ex­
teriores y es retenida allí por succión durante todo el 
proceso de formación.

Las distancias entre las indentaciones de 
plegado 12 situadas en la tira 13 deben ser naturalmente 
las mismas que las alturas de las placas de pata 19 y las 
longitudes de las placas de alma 26 o las anchuras de las 
placas de pata 19. La anchura de la tira 13 ©s preferi­
ble que sea algo mayor que la anchura de la placa de pa­
ta 19» de modo que una zona de borde de' la tira 13 se

- 16 -
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proyecta unos cuantos milímetros por fuera de los 'bordee
laterales de las placas de pata 19»

Cuando la tira 13 ha sido atraída hacia 
dentro entre las placas de pata 19 que se proyectan y he- 

5 eho que se adhiera a los lados de las placas de pata y a 
las superficies exterioi’es de las placas de alma 26, la 
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 proyectan por fuera de 

10 los bordes laterales de la unidad formadora hasta la tem­
peratura de soldadura» Después de pasar por las unidades 
de calentamiento 22, la tira plegada 13 es llevada verti­
calmente hacia abajo» Las placas de pata 19 asumen aho­
ra una posición en ángulo recto con las placas de alma 26 

15 de modo que las patas 14- son colocadas en ángulo recto 
con las almas de la tira 13» En esta posición, la tira 
plegada 13 es unida contra el miembro en forma de canal 3 
que ha sido dispuesto de tal manera que su alma 29, como 
se muestra en las Eigs. 7 y 8, está apoyada contra los 

20 bordes terminales 16 de las patas 14 y sus patas 23» 30 
contra los bordes laterales calentados 15 de la tira ple­
gada 13» La pieza de conexión 17 es por razones prácticas 
un parte del borde terminal 160

Los productos 25 que deben ser envasados 
25 son introducidos a través del tubo de llenado 20 que tie-
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ne una sección estrecha alargada y está situado entre los 
bordes laterales 16 o piezas de conexión 17 de las patas 
14 de la tira 13 y el interior del alma 29 del miembro en 
forma de canal 3. Ya que el tubo de llenado 20 debe tener 

5 necesariamente cierta profundidad, el alma 29 sufre una 
deformación en la zona del tubo de llenado 20. Con objeto 
de que esta deformación no produzca esfuerzos perjudióla- 
les en materiales de envase que tienen pooa elasticidad, 
pueden disponerse unas líneas de plegado longitudinales 

10 en el alma 29 del miembro en forma de canal 3 las cuales 
cuando el alma 29 es estirada, se expanden en dirección 
transversal y proporcionan un aumento tal en la anchura 
del alma 29 que el tubo de llenado 20 puede ser acomoda­
do sin dificultad entre el alma 29 y las piezas de oonexl&t 

15 17 de la tira plegada 13. Si es necesario, es naturalmen 
te posible proporcionar un cierto número de líneas de pie 
gado longitudinales a lo largo del alma 29 de modo que 
permitan incluso una mayor expansión del alma*

Las patas 23, 30 del miembro en forma de 
20 canal 3 y los bordes laterales 15 de la tira plegada 13» 

que han sido calentados a la temperatura de soldadura, 
son unidos entre sí ds la manera mostrada en la Pig. 7 por 
medio de unidades de presión 27, 280 la Pig. 7 ®s un cor, 
te a lo largo de la línea A - A del equipo mostrado en la 

25 Pig. 6. Cuando las patas 23» 30 del miembro en forma de

29.12.72 - 18 -
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canal 3 haa sido unidas a los bordes laterales 15 de las 
patas 14 de la tira 13, se forman unos espacios paralelepi 
pe'dlcos 33 que están separados unos de otros por las pa­
tas 14» Cuando la capa de soporte 11 es, por ejemplo, pa 

5 peí o cartón, entonces, con objeto de obtener una mayor 
superficie de contacto en la zona de cierre estanco, los 
bordes laterales 15 de la tira plegada 13 deben ser levan 
tados o plegados sobre los extremos de las placas de pata 
19 antes de calentar la capa termoplástica. los espacios 

10 33 están sin embargo todavía en contacto de uno con otro,
ya que el ai ma 29 del miembro en forma de canal 3 en la 
zona del tubo de llenado 20 no está todavía unida a los 
bordes terminales 16 de las patas 14o

Los espacios paralelepipádicos 33 son llena 
15 dos continuamente con el producto 25 que debe ser envasa­

do» Cada vez que una sección llena ha rebasado el orifi­
cio del tubo de llenado 20, el alma 29 del miembro en for 
ma de canal 3 es soldada al borde terminal 16 de la pieza 
de conexión 17 por medio de una unidad de cierre estanco 

20 21. La soldadura puede ser el resultado de la aplicación
de calor» Sin embargo, pruebas prácticas han mostrado 
que es preferible la soldadura ultrasónica.

La Figo 8 muestra un corte B-B a través 
del equipo de acuerdo con la Fig. 6» Después de que las 

25 secciones han sido llenadas y cerradas de forma estanca
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por lasctio de una cuchilla corladora £4 que actúa a lo lar 
go de los bordes superior y lateral de las placas de pata 
19.

5 Naturalmente, no es necesario cortar ca­
da unidad de recipiente llenada y envasada separadamente 
y existe la posibilidad, como se ha indicado en la Figo 2¡. 

de retirar juntos sólo un cierto numero de unidades de rjs 
cipiente que formarán entonces una unidad de envase conf­

io tinua y que posteriormente pueden ser separadas unas de 
otras quitando las tiras de desgarre 8 que son dispuestas 
mejor en la Cira cuando la misma está aún en la condición 
plana, es decir, antes de la operación de plegado*

Disponiendo la tira que debe ser plegada 
15 en un miembro en forma de canal 3 con una pata delgada 32 

sin una capa de soporte 11, se hace más fácil la apertura 
del envase. Este es particularmente el caso cuando a es­
ta pata se le da una anchura mayor que a la pata 14 de la 
tira 1 3, de modo que tirando de la tira da desgarre 9, Q£ 

20 ta pata 32 puede ser desgarrada y abierta e incluso retira 
da totalmente, como se muestra en la Flg* 9»

La presente solicitud que corresponde a la 
presentada en Suecia con fecha 13 de Agosto de 1969, bajo 
el Na 11.242/69, se acoge a los beneficios del Artículo 

25 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.
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los puntos de invención, propia y nueva, 

que se presentan par-a que sean objeto de esta solicitud 
de Patente de Invención en España por VEINTE años son los 
siguientes 8

10 120“ Un método para la producción de un
envase de forma principalmente paralelepipédica, cuyas pa 
redes consisten en dos partes de una pieza de, en parti­
cular, material plástico, cuyas partes tienen forma de ca 
nal y están montadas y unidas entre si de tal manera que 

15 sus almas y patas encierran la cavidad del envase, carac­
terizado por disponer una primera tira de material relati 
vanante rígido con al menos dos líneas de plegado y forma 
da en una de las partes en forma de canal, y disponer una 
segunda tira con al menos dos líneas de plegado y unida a 

20 la primera parte antes, durante o después de la operación 
de formado.

2Q.“ Un método de acuerdo con la reivindi 
caelón IB, caracterizado porque la primera tira está pro-» 
vista de líneas de plegado en la dirección transversal 

25 con objeto de formar una fila de elementos en forma de ca

29.12.72 - 21



>3

aal y por ser así formada^ porq.ua segunda tira está 
provista de al ícenos dos líneas de plegado en la direc- 
o ion longitudinal, de tal manera que la distancia entre es3 
tas líneas de plegado es aproximadamente la misma que la 

5 anchura de la primera tira, y porque la segunda tira es­
tá formada en un miembro en forma de canal y colocada so- 
bre los espacios libres en la fila de elementos en forma 
de canal, y unida a éstos,

3®.- Un método de acuerdo con la relvindi- 
,0 cación o 2®, caracterizado porque las líneas de plega­

do son indentaciones previamente formadas»
4®o- Un método de acuerdo con una de las 

reivindicaciones 1® -3®, caracterizado porque los bordes 
de al menos una de las partes y/o el interior del miembro 

15 en forma de canal son calentados hasta al menos la tempe­
ratura de soldadura del material del envase o una parte 
del mismo y son puestos en contacto con la porción de la 
otra parte que debe ser unido con la misma»

5® „■=> Un método de acuerdo con una de las 
20 reivindicaciones 1® a 4®, caracterizado porque se usa una 

tira cuya anchura es ligeramente mayor que la distancia 
entre las patas del miembro en forma de canal, y porque 
las zonas de los bordes de los elementos en forma de ca­
nal de la tira formada son moldeados para formar seccio- 

25 nes en forma de reborde»
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6®s=> Un H8 todo de acuerdo con la reivindi­

cación 5® 9 caracterizado porque la operación de moldeado

7®0“ Un método para la producción de un
5 envase de forma principalmente paralelepipédica.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que 
antecede, representado en los dibujos que se acompañan y 
para los fines que se han especificado»

La presente Memoria consta de veintitrés
10 hojas escritas a maquina por una sola cara»

es llevada a cabo por la aplicación de calor y presión.

Madrid 3 ENE. 1973
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