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Esta invencién se refiere a métodos para fabri-
';caf énvases bara un liquido y para productos s6lidos suel- |
')tos; tales como galletas o pasteles, o préductos en pplvo.'
o granulares. _ ’
5.'  ,,“L»‘ Un envese fabricado por un método de acuerdo con . |
“ :filé invencién comprende un manguito de cartulina alargado,
al menos el interior del cual tiene un recubrimiento poli-
- , . mero separado, miembros de cierre situados uno en cada extre
& _ ,,' 1'mo del manguito yroompletamente dentrerdel manguito y cada
| ': 0 unq-de los cuales incluye una parte de obturaciﬁn'periférié;i_f-
o ca qué se extiende longitudinalmente'y en torno el interior

del manguito y tiene una superfiecie soldable por calor sol-

ey

- dada por calor al interior del mangulto, y un panel de des-.jfi'
_ - garremiento que se extlende parcialmente en torno a‘una.par-":
'fiﬁiB_iﬁi”[té dél’manéuito, que estéd situado entfeIIOS'gxfrémoszdél'ﬁéh;;g

' Vaﬁ’*f.guito, que estd definido por lineas de debilitamiento forma- f?
das por perforaciones cubiertas por el recubrimiento (s) '

- de pléstico polimero Yy que esta prov1sto de una solapa de;;;;,>

' J'ﬁf7traccidn para: la epertura del panel de. desgarramiento.
20 - L Le invencidn tembién se reriers, por tanto, & un .v'
_’método-de fabricar un envase para un liquido 0 para productos
'sdlldos sueltos, tales como galletas o pasteles, o) productos
’- en polvo 0 granulares, que incluye las operaciones de for-" - :
map;una pieza elemental slargada de cartullna o cartén con

25 ;ﬁna';enguefahde traccién que se extiende desde un bordeAIog
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gitudinal de la pieza elemental en una poéicién intermedia
a los extremos npuestos de la pieza elemental, formar mn
la pieza elemental lineas de parforaciones que se extien-
den dpsde dicho primer borde longitudinal hacia, pard no
hasta, el borde longitudinal opuesto y que estin situadas
en lados opuestos de la lenglleta de traccidén para definir
un panel de desgarramiento, reéubrir al menos un lado de
la pieza alemental con un recubrimiento de pléstico poli-

mero, formar de la pieza slemental un manguito alargqado

que tiene una junta de solaps que se extiende longitudinal

mente con respecto al mismo, con las superficies cooperan
tes de la junta adheridas una a otra, con un recubrimien-
to de plistico polfmero en el interior del manguito y ex-
tendiéndose tdda la lenglleta de traccién desde la junta de
solape, formar un miembro de Gierre separado que incluys
una parte de abturacién neriféricarsoldéble por calor, si
tuar el hiémbro de cierre en un extremo del manguito de ma
hara que Bsté completamonte dentro del extrsmo y con la nar
te de obturacidn periférica del misma extendidéndose longi
tudinalmerite con respacto y eh torno al interior del man-
guito, y soldat por calor dichs parte de abturacién peri-
férica al intarior del manquita, -

Con el fin de qus la invencifn s& pueda Eompropn,
dar clanamcnte,'sm desctibirin a continuasién realizscio-

nes de la misma, a modo da ejempla, con rafersntia & loa
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dibujos que se acompafian, en los cuales:
La fiqura 1 es una picza elemental para un en-
vase de acuerdo con la invencifn;
» La figura 2 es una vista en perspectiva del en-
vase farmado de la pieza slemental de la figura 1;
| La Pigura 3 es una vista extrema de la figura 2;

La fiqura 4 es una vista en perspectiva del en-

vase de la figura 2, en el estado abiarte y vacio del mis-

ma;

La figura 5 ilustra una modificaciém a la nieza
elemontal de la figura 1; ,
', La figura 6 es una ssccidn tomada por la linea
VI-VI de la fiqura 3 e ilustra un método de asegurar un

mismbro de cierre dentro de un manquito durante la forma-

" gidn del envase;

La figura 7 es una seccidn similar a la de la

; . figura 6 e ilustra una forma altecrnativa del miembro de cip

- rre;}

La figura 8 ilustra esquemAticamente un sequn

do métddo de asegurar un miembro de cierre dentro de un man

guito durante la formacién del envase; y

La figura 9 es una seccifn esquemitica tomada

por la linea IX-IX de la fiqura 8.

Haciendo referencia a los dibujos, un envase

comprende un manguito alargado 10 hecho de cartén cuyo es
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pesor estd comprendido entrs 0,15 y 0,4 mm, anroximadamen
te, psro que de preferencia estd comprendido dentro del in
tervalo de 0,2 a 0,25 mm, E1l interior del manguito 10 tip
ne un recubrimiento 11 de pléastico pnolimero (fiqura 3), nue
es‘preFeriblemente de un nolietileno de alta densidad, ne

ro que punde ser de cualquier polictileno o de poliproni-

‘leno 6 de cualquier otro material plastico polimero solda

ble pér calor. E1 peso de aplicacidn del recubrimiento es
t4 comprendido dentro de aproximadamente 15 a 50 am/m?, pe
ro de preferpcncia estd comprendido dentro del intervalo de
20 a 30 gm/m?, Si se desea, el exterior del manguito 10 pug
de sstar también recubierto, pudiendo consistir el recubri
miento exterior en un barniz. Como se muestra en la figu-
ra 2, el manguito 10 es de seccién transversal sustancial .
mente uniforme a lo largo &e la longitud del miamo, pero,
si se desea, ol manguitb puede estrecharse longitudinalmen
te de manera que un extremo sea de seccidn transversal ma
yor que el ntro,

Cada extremo del manquito esta cerrads por un
miembro de cierrs separado 12 situado completamente dentrn
del manguits, y el miembro de cierre incluye una parte de
obtu;acién periférica 13 oue, como ss muestra en la figu~-
ra 2, se extiende longitudinalmente y en torno al interior
del manguito 10 y estd soldado por calor al interior del

manquito para proporcianar un cierre hermético para el ex



tredo del envase, EL miembro o miembros de cierre 12 con-
 sis£en, &n una realizacién de la invencién, en una mémbqg
;ha,dalgada de pelfcula termopléstica, que'es del misma ma .
teriél que el recubrimiento 11 & de cualguier atro métariai
5 - termoplastico soldabie por calor al recubrimiento 11, El
' espespr‘de la membrana esti comprendido aproximadamonte eg-'
- . , tre 0,05 vy 0,5 mm, pero de preferencia esta domprendido en
. tre 0,075 y 0,15 mm. Si se desea, los miembros de cierre.
, 12 pueden estar distribuidds apropiadaments para reforzar
s 10 ] la uRibn de 1a soldadu;a por calor al manjuito 10 bajo es -
En ~fudrzo cuando se toma el poso dal contenilo del envase vy,
1 C : én la realizacibn mndificada de la figura 7, el miembro de
; : cié?fa tiens uné'partm convergente 16 que uns la parte de
abtbracién periférica 13 a la parte sustancialmente plana
.>,L5 ', 17 del miembro de cisrrs. o
. En una realizacidn alternativa, los miembros
dé'b;erra pueden estar formados de un mathrial estratifi-.
' ,Cado, cuya capa que se sitla en la broximidad del recubri -
- miento interno 11 del manguita es de un material soldable
M ?ﬁ" —'ﬁﬁr'caldre Se pusde utilizar éualquisr material apropiadﬁ
E f que sea soldable por calnr al recubrimientn 11, El rasta - -
- del estratificado consiaste en una o més capas de up mate-
‘rial o materiales aoropiados, ejemplos de los cugles son
la hoja metalica o pelicula termonléastica,

25 _ ' ' Como se ilustra en las figuras 1 a 4, el enva

12,11.75 - 6 -
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se gstia formado de la pieza elemental de la figura 1, que
es en qeneral rectanqular v tiene una nrolongacidn 18 méas
alléd de un borde longitudinal 19 en una narte del borde 19.
La prolongacidn 18 esti separada de los extremos 20 de la
pieza olemental, Estan formadas dos ljneas paralelas de de
bilitamirnto por las perforaciones 21 en la pieza clemen-
tal.y se extienden en upa parte de su anchura dagde el bor
de 19 y desde los extremos de la prolongacién 18, donde es
ta Gltima encuentra al borde 19. Las lineas de debilitamierp
to estén tambidén separadas de los extremos 20 de la pieza
elemental. £l recubrimiento polimero se aplica a la pieza
elemental despuﬁs de haber sido farmadas las lineas de per
foraciones 21, para hacer las perforaciones herméticas al
aire y para orooporcinnar una barrera para la humedad.

7 Se sunone nue en la Figura 1l la nieza elemental
ostid en la parte eoxterna mas alta, de manera ous el recu-
brimiento 11 se anlica al lado inferior de la nieza elemen
tal, seqln se ve on la fiqura 1. Una capa de barniz 22, u
otro material de rrcubrimiento, se aplica al exterior de 1la
pieza elemental, siendo este recubrimiento de un tino tal
QUerevita la adherericia entre ol recubrimiento 22 y ¢ual-
auiay zana del manguito aque oste” en contacto con sl mismo
cuanda ge forma el manguito. Se deja sin barnizar una zo-
na 23 a lo largo del borde 74 npuesto al borda 18,

En la formacifdn del manguito 10, se nlieqga la
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pieza slemental a lo largo de las seis lineas igualmente

- aspacladaa nue cansisten en las cuatro lineas 25 y una 1i
~ined 26 (Figura 1) para constituir la forma hexagonal mas- .
""trada en la figura 2. La linea 26 esti préxima al borde 19,
. de.manera que existe una banda 27 de material, entre la 1i
" nea-26 y el borde 19, que se superpons a la parte de la,ﬁig
;fia'alemental entre el borde 24 y una linea indicada en'78 .

ff(figura 1) para formar una junta de qolapa 14 cuyo borde

sxterﬁo es el borde longitudinal 19. La junta de solape 14

1esta cerrada por adherencia juntao con las superficies coo

peéantes de la junta ds solape. Esto se pueds hacer'pegénr'

'dulas juntaa o calentindolas para soldarlas por calor. de-~l

manera que la junta se une por ablandamiento del" recubrl-

miento pdli{mero detrds de la tira 27,

V.; K } El manguito 10 cansiste ahora en un tubo de ex}
f';tramns ablartos aue tiene un panel de dasgarramlento ?9
'!i(?igura 2) que se extiende en torno a und parta de su peri -

© feria v a lo larqo de una parte de su longitud, estando el -

Apanal 29 definida por las lineas de- parfcracmonas 21 que 80
:axtienden desde el borde langitudinal 19 de la parta do 89

liapa 27 de la solapa, extendidridose las per?braciona% 21
‘a travéds del cartdn, pero no a través dal rotubrimiento .po

*limerd interno 11, La prolongacifin 18 de la parte de supar

‘posicién 27 coanstituye ahora una solapa do traceidn para.

la apertura del panel de dOSgarramlentO 29.

-8 -
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Para completar el envase, segln un método, uno
de los extremns del manquito 10 se cierra, sengln so ha des
crito anteriormente, por medio de un miembro de cierre 12,
se introduce entonces el contenido dentro del manquitn vy
se cierra el ottn extromo del mismo por medio del otro de
los mibmbros de cierre 12, '

En un métndo alternativo oue se puede utilizar
con cisrtos contenidos sdlidos, por ejemplo galletas, los
contenidos se introducen antes que los miembros de ciorre
12,

£l envasn se abra (figura 4) tirando de la s~

lapa 18 para desgarrar a lo larqgo de las ifneas de perfo-

~raciondés 21, rompiendo la junta de solape 14 entre las-1{

neas dﬁ nerforaciones 21 y articulando sl panael 29 hacia
fuera kFigura 4) on torno a una linea de artitulacidn 30
(figuras. 1 y 4). Para facilitar la rotura de la junta de
soiape 14, el racubrimicnto de barniz 22 al exterior del
manguita pueds scr tal aque ae extienda en una parte de la
superficie snlanada'dn la junta, como se indica en 31 en
ia figura 1 6 en 32 on la figura 5. En la figura 5 so aprg
ciard que ol recubrimierto de barniz 22 se extiende sobre
une parta de una suparficie anlapada an la tntalidad de la
longitud de la junta, pero ol &roa adicional 32 del regu-
brimientn esth disnuesta sélo sobre la parte que se aitda

entre las lineas de perforaciones 21l. Asfj en la parte de
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" la junta de solane situada entre las lincas de debilitamien

to, correspondirnte al panel de desgarramiento 29, la prg

lpia junta de solanc esta debilitada por el area 31 6 32 rg

“cubierta de barniz, nue evita la adherencia entre esta area

o0 zona recubisrta y la zona situada detras de.la tira 27
en contacto con ella.

Las piezas elementales nara el manguitn 10 ss

. pueden cortar de una banda de cartdn siguiendo con la for

macidn da las perforaciones 21 y el subsiquients recubri-
miento de la banda con el recubrimisnta de plastico naoli-
megé'll. .

La impresidn y barnizade del exterior, ya sea
en 8u totalidad o segin un cierto disefia, y estriando o
acanalando el material para proporcionar las lineas en togr
no a las cuales se pliega para formar el manguito, pueden
tener lugar antes o desoués de aplicar sl recubr@mientnlll.

Cuando se utiliza un barniz curable térmicamente, tal co-

mo so puede renuerir nara progorcionar un acabado brillan

te, sobre la suncrficie sxterna del manguito, es necesario

aplicar el barniz y cocerlo antes dé anlicar el recubrimien

. to de plastico polimero 1l a la superficie interna de 1la

banda.
El cartdn utilizado para el manquito puede ser
cartén recubierto de arcilla, de un tipo usual apropiado

para recibir impresién y puede, ademas o en lugar de un re

- 10 -
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cubrimiento de barniz aplicado a su exterior, tensr un re
cubrimiento externo de un mateorial de pléstico polimero.

Alternativamente, el exterior del cartén puede ser basto,

‘es decir, no recubierto, y en este caso es preferible, y

puede ser necesario, reducir el &rea do adherencia entre

el panbl de desgarramiento 29, cuando existe, y el resto
del manquito en la junta do salane 14, aplicando un recu-
brimiehto de barniz o de otro material antoniado en parte
de dicha &rea, por ejemplo en 31 en la fiqura 1 6 32 en 1la
figura 5. Cuandn cleartsn esti"recubierrteo® y/o tiene un
recubrimiento adicional de un material que proporciona una
junta débil, puede no sor siempre necesario reducir el Aarea
de obturacién efectiva. ‘

Como se¢ ha ilustrade en los dibujos, el manqui
to ss de seccién transversal exagonal regular, pero la
seccidn transversal nuede ser de otra forma poligonal, o
puede ser circular o de cualquisra otra forma apropiada.

5i se desea, para productss en polva, un mism-
bro de cierre extremo nuede estar previsto de orificios
rociadores, no mostrados, estando dichos orificios apropia

. . | ‘
damentz cubiertes nara almacenamiento y transmorte del en

vase,
l.os envases comno se han descrito anteriormen-

te pueden contener un linuido o un producto sdlideo suelto,

tal comn galletas o nasteles, o un nroductn en polvo o gra



" nular, y es especialmaﬁte Gti)l para productos fragiles, £g
Eﬁn"‘ﬂf¥as?6amo galletas. i
i' : Las figuras 6, By 9 ilustran métodos'de>snl-
dar pdr calar un miembro de cierre extremo 12 dentro del
~ 6 7 manguito 10. .
Hacienda referencia a la figura 6, un miembro
de cierre 12 esti realizadao como una pieza elemental. Un
mandril 34 esté asociado con medios de calentamiento de
aire, no mostrados, y con un paso de aire 35 detréas de vy
10 én td;no al mandril 34, cuya seccién transversal es simi-
. l;r a, pero menor que, la de la parte de obturacién peri-
férica. Este conjunto es bajado hasta sl mandril 34, se 119}
"va a la posicién mostrada en linsas de trazos, donde for-
ma ¢on la parte de obtu;acién periférica 13 uq'espacio Te
15 lativamente estrocha 36, tras lo cual se introduce aire ca
lierite & través del pasn 35 dentro del espacio 36 y se di
- rige a la parte de aobturazcidn periférica 13 para gfacﬁuai'
‘la soldadura por calor de la misma al man&uito 10 par Eu-'}~u
; . .8ibn de la parte de recubrimiento de nplidstico polimero ilt
- 20 - detras de la parte de obturaciédn nariféri?a 13, El mandril-
34 nsté achaflanado como so indica par 37, tde manera cque '
ast4 exento de bordes agudes tales que pudieran tender a
hender el flujo de aire y a desviar aire da las esquinas
de los miembrns de cierre exaqonales 12,

25 7‘ £l miembro de cierre nuede seor soldado al man

12.11.75 ' - 12 -
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guito simnlemente fundiends la sunerficie de la parte de
obturacién neriférica 13.

En un métadb alternativo de soldar nor calor
un miembro dedpinrra dantro de un manquito ilustradn on las
fiquras 8 y 9, la snldadura nor calnr se nfectda nor medio
de matriz, al menns una parte de los cuales esta calenta-
da y nue comnrende un mandril 38 y un jueqo de matricos
que consiste en tres matrices 39, Cuandn se utiliza ente
métods, seo sitda un miembra do cierre 12 en el extremo del
manguito 10 y so introduce el mandril 38 dentro del miem-
bro te cinrre, al que se acopla intimamente, E1l mandril 38
punde estar calicnte n no, sendn se desen. Como se muestra
en la figura 9; el mandril 38 tiene unn superficie exter-
na 40 montada eclisticamrnte para-aplicarse al miembro dn
cierre, estando la suoerficie 40 formada en una tapa clés
tica 41 que estid ajustada en un nucleo rigide 42 del man-
dril 38. La tapa 41 osté hecha de cualnuier material elds
tico anroniado; nor ejemnlao, de caucho de silicona colado.
£l uso de un material rlasticn se ha vistn que preonorcio-
na una me joT distribucidn de fuerza que si la totalidad del
mandril fuese rigida. El ndcleo 42 nuede estar Hecho de me
tal, madera, nlistico 2 de cualruier otro matorial rinido
aproniado o combinaciAn de materiales oue tonga pronieda-

des térmicas camnatibles con los recuisitos de calentamien

to.
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En una forma modificada, no mostrada, del man

dril, una nlaca metilica enfriada por fluido puede estar

"montada elésticamente en &l ndcleo 42,

tenisndo dicha pla

ca una superficiec para aplicarse a la parte 17 del miembro

- ds cierre 12, Tal disposicidn es especialmente Gtil para

aplicar el segundo miembro de cisrre a un manguito ya lle

no con bizcochts de chocolate ui otro productn que pueda da

' flarse si se someta el calar,

Las matrices extornas 39 (de las cuales estén

‘mostradas tres, aunque puadn haber cualguier ndmero conve

nients) son actionadas por medios neumiticos o cualesauig

- -ra otros medios adscuados, no mostrados, para llevar a las

matrices simétricaments hasta el exterior del manquito en

la proximidad de la posicidn del miembrs de cierre situa-

dn en el misma, segin se indica por las flechas en la fi-

gura 8., Laa matrices 39 estén conflquradas de manera gue

r;aJustan en tarno'al oxtreme del manguito 10 y para apllcar_f

“presifn al nismo, de manera que el extremo del manguito y

*

. la parte de obturacién oeriFericazl3 del miembro de clerra

sstan fifmemento sujetaos entre 148 matrices 39 y el man—'

dirdl 38: Las matrices 39 se calientan nor cualesguisra mg

‘dies aprépiadas, no mostrados, y sl calar ea'apl;nada par.

las matrices 39 durante un ticmpo predsterminade, cuya tiém
po ae reduce si el mandril 38 sa calienta también, de ma-

nera oue se suelda la parte de obturacidn periférica 13 al

- 14 =
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mandril 10.

Los miembros de cierre 12 nurden ser nroviamen
te formados troqueléandose de una chapa o banda de pelicu-
la termopléstica o de un material estratificado, comn se

ha mencionadn anteriormente, utilizandn un ounzdn y una ma

~triz de forma apropiada. Alternativamente, si son de pelf

cula termoplistica, se punden hacer mediante un nrocesa de
termoconfaormacién, . .

‘ Se ha de entender que, si se desea, la matriz
externa se puede disponer para constituir unos medios de
soporte de mangquito vy ol mandpil puedé_ser unc expansible,
5] bien.el mandril o la matriz, o ambos, se pueden calentar

para efectuar la soldadura nor calor,

- REIVINDICACIONES -

Los auntns de invencidn propia, no nuaﬁa, pe-
ro no establecida, practicada ni divulgada en Espafia. que
se presentan para que scan objeto de esta solicitud de Pa
tente de Introduccién, por DIEZ afos, son los que se reco

gen en las reivindicaciones siguientes:



18,~ Un método de fabricar un envase para un
1fquido o para productos sélidos sueltos, tales como |
galletas o bizcvochos, gue incluye las operaciones de
former une pieza elemental glargada de cartén, con
5 uﬁa lengliete de traccidén que se extiende desde un bor-
de longitudinel de la pieza elemental, en una posicién
intermedia a los extremos opuestos de la pieza elemen-
tal, formar en la pieza elemental lineas de perforacio-
nes que se extienden desde dicho primer borde longitu-
10 dinal hacisa, pero no hasta, el borde lcngitudinal
opuesto y que estdn situadas en lados opuestos de la.
lenglieta de traccidén para definir un panel de desga-
rradura, recubrir al menos un iado de la pieza elemen;
. tal con un pléstico polimero, former de la pieza elemen
15 tel un manguito elargado que tiene una junte de solapa
que se extiende longitudinalmente al mismo, con las
superficieé cooperantes de la junta adheridas entre s{, .
con un recubrimiento de pléstico polfmero en el interior -
del manguito y extendiéndose ls lengleta de traceidn
20 desde la junta de solapa, formar un miembro de clerre
~separado que incluye une parte de obturacidén periféri- .
ca soldada por calor, situar el miembro de cierre en.
un extremo del manguito para que>esté completamente
dentro del extremo y con la parte de obturacidén peri-

25 . férica del mismo extendiéndose longitudinalmente y

19-11—%5 - 16 -
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en torno al interior del manguito, y soldar por calor
dicha parte de obturacién periférica al interior del
manguito.

28,~ Un método segin la reivindicacién 18,
en el que se introduce un producto dentro del mangui-
to antes de introducir el miembro de cierre dentro
del manguito y de que sea asegurado al mismo, y en el
cual el extremo .opuesto del manguito se cierra por
medib de un niembro de cierre Separado similar solda-
do al mismo.

38,- Un método segiin la reivindicacidn 1%,
en el cual se introduce un producto dentro del mangui-
to y a continugcién se clerra un extremo del mismo
por medio de un miembro de cierre, y en el cual el
extremo opuesto del manguito se cierra entonces por

medio de un miembro de cierre separado, soldado al mis-

mo,
48,~ Un método segin una cualquiera de las

reivindicaciones 1% a 38, en el cual uh miembro de
cierre, 0 cada miembro de cierre, se hace de un mate-
rial estratificado, del cual la cara préxima al inte-

rior del manguito es de un material Ssoldable por ca-

lor.
58,- Un mé&todo segin une cualquiers de las

reivindicaciones 18 a 48, en el que la operacidn de

-17 -



soldar por calor, o cada una de tales operaciones, se
realiza Bloqueando la parte de obturacién periférica
¥y la parte del manguito cogida por la parte de‘oﬁtu—
' racidn periférica entre elementos de blogqueo, uno de
5 los cuales es un elemento expansible y coniraible, y
. efectuar el calentamiento de uno de dichos elementos.
62,- Un método seglin una cdalquiera de las
reivindicaciones 12 a 4%, en el cual la operacidén de
soldar por calor, o cada una de tales operaciones, se
10 realiza introduciendo en la parte de obturacién peri-
férica del miembro ds cierre situada dentro del mangui-
. to un mandril de seccidn transversalrsimilar, pero
menor que la de la parte de obturacién periférica, pa-
. ra definir un espacio relativemente estracho en tor-
15 no al mandril, dentro de la parte de obturacién peri-
férice, e introducir eire caliente dentro de dicho es—
pacio para efectuar la soldadura por calor de la parte
de obturacidn periférica el interior ‘del menguito.
78,~ Un método segun unaicd&l¢uiera;de las
20 reivindicaciones 12 a 42, &n el que‘la operacidén de
soldadura por calor, o0 cada una gde tales operaciones,
se realiza a continuacién de la introducecidn en la
parte de obturacién periférica del miembro de cierré<
situado dentro del manguito, de un mandril que tilene

25 una superficie externa eldstica dispuesta muy cerca

19-11-75 ° - 18 -
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para -aplicarse al miembro de cierre.
" 8a8,~ Un método segln 14 reivindicacibn 72,
en el que el mandril comprende un niicleo rigido y la

superficie exterior eléstica comprende una tapa elés-

tica encajads en el nlicleo, .
2.~ Un método segfin una cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 32, en el que la operacidn de
soldadura por calor, o cada una de tales operaciones,
se efectfia por medios de matriz, una parte al menos de
los cuales est& calentada,
10&,- Un método segin la reivindicacién 92;~5

en el cual los medios de matriz incluyen un mandril

dispuesto para ser introducido en y aplicarse {ntimas

mente al miembro de cierre situado dentro del mangui-
to. o
. 118.- Un método segln la reivindicacibn lda,

en el que los medios de matriz incluyen miembros de . :

matriz dispuestos para ser calentados y para ajustar. .

en torno al exterior del mangu?to, en la proximidad
del miembro de cierre situado dentro del manguito.
128,~ Un método seglin la reivindicacién 102,
o la 112, en el cual el mandril est& también dispuesto
para ser calentado.
1%28,- Un método de fabricar un envase para

un liquido o para productos sélidos sueltos.,

- 19 -
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Tal y como se ha descrito en la KHemoria
| que antecede, representado en los dibujos que se acom
paflan y para los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de veinte hojas eseri-

5 tag a mdquina por una sola cara.

Medrid, 28 Noy, 1975
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