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El invento se refiere a un envase para líquidos 
a base de cartón o material similar, que es impermeable 
frente a los líquidos en sus superficies, con una emboca­
dura de salida o vertido, que ha de ser abierta mediante 
ras jado, con una linea de perforación situada en una pa—  
red del envase, que forma una tira de cartón sepárenle poi 
rasgado, y con paredes laterales y extremas separadas me­
diante aristas extremas, estando aplicada por soldadura 
una tira de cubrición a base de material sintético en la 
noua de la línea de perforación sobre el ludo interior 
del envase.

Tales envases son conocidos en muchos tipos, uti­
lizándose como material de soporte cartón, cartulina o si­
milares, que han sido hechos impermeables frente a los lí­
quidos por lo monos por el lado interior mediante revesti­
miento con un material sintético. Son apropiados tanto ps 
ra un material envasano con forma de polvo y granular comt- 
también para líquidos, especialmente leche.

Si bien el invento no está limitado a envases foi 
mados a partir de una manguera por aplanamiento y soldadu­
ra transversal, esto constituye no obstante una forma de 
realización clara y sugestiva, con ayuda de la cual puede 
ser realizado fácilmente el invento. Tales envases tienen 
con frecuencia forma paralelepipénica y poseen junto a dos 
paredes laterales opuestas y a una pared extrema costuras 
de soldadura en forma de un neryio de cierre que discurre 
periféricamente. El problema principal de estos envases, 
especialmente en el sector del envasado de líq idos, lo 
constituye evidentemente la hermeticidad. Otro problema 
es la apertura del envase por parte del usuario final y
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una posibilidad lo mejor posible de volver a cerrarlo. La 
misión del invento se dirige a proporcionar una apertura 
por rasgado que sea práctica.

El invento se basa en la misión de proveer a un
envase para líquidos con una apertura por rasgado tal que
junto a la superficie extrema superior se rasgue S3.pf<ál
consumo de fuerza hasta ahora usual una pieza de cartón
formada por una línea de perforación en forma de bpKíe,* * *
no quedando perjudicada la hermeticidad del envase.* Ade­
más está prevista una mejora en el sentido de que se haga
posible una manipulación más sencilla y una forma mág.as-* * *
table del envase durante su manipulación.

La misión es resuelta de acuerdo con el invento 
haciendo que la línea de perforación está cerrada consigo 
misma y que por lo menos junto al extremo interior de la 
tira de cubricación aplicada por soldadura por el inte—  
rior, alejado del extremo delantero de la embocadura, es­
tá formada una zona sin unión por soldadera entre la tira 
de cubrición y la tira de cartón separable por rasgado. 
Por primera vez se ha hecho posible de este modo propor­
cionar una embocadura de salida apta para verter de modo 
irreprochable y más fácil de abrir, en la cual se procure 
que, a pesar de la posibilidad de efectuar una apertura 
buena y fácil, se presenten no obstante sobresalientes 
propiedades de hermeticidad. Por medio de la zona sin 
unión por soldadura se puede aprehender bien y separar 
por rasgado la tira de cartón. Es ventajoso además de 
acuerdo con el invento que la zona sin unión por soldadu­
ra se extienda entre la tira de cubrición y la tira de 
cartón separable por rasgado por lo menos a ambos lados
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de la linea de perforación de modo longitudinal con res­
pecto a la misma. De modo sorprendente, por lo tanto, en 
la linea de perforación no se efectúa soldadura, para que 
al aplicar por soldadura la tira de material sintético no 
puedan aparecer posiblemente lugares no herméticos junto 
a las aristas de corte de la perforación; éste es un peli 
gro que o bien no ha sido reconocido por todos los fauri- 
cantes de envases o hasta ahora no podía evitarse todavía 
en el caso de aparición de defectos.

Es conveniente además, de acuerno con el invento 
que las aristas longitudinales de la tira casi rectangu—  
lar estén dispuestas convergiendo entre sí en la dirección 
de rasgado. ái en una capa de Cartón se levanta per i as- 
gado una tira sin una guía especial, debido a las condi­
ciones naturales de fuerzas de tracción las lineas de rajs 
gado convergen entre sí en el transcurso del rasgado ha­
cia arrioa. Esta propiedad existente por naturaleza se 
aprovecha mediante la conducción de las lineas de las arf; 
tas longitudinales convergiendo entre sí, con lo cual no 
sólo se produce un rasgado más fácil sino que también la 
embocadura de salida puede ser estructurada más puntiagu­
da todavía.

De modo especialmente ventajoso el invento es 
aplicable en un envase con una lengüeua triangular q.-e 
tiene dos aristas longitudinales, colocada en doble, cuya 
oase está formada por la arista extrema, cuyo interior es­
tá en comunicación con el espacio interior del envase a 
lo largo de la base con el fin de formar la embocadura de 
salida y que está replegada contra paredes laterales con­
tiguas, a saber, cuando la línea de perforación cerrada30
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consigo misma está prevista en la pared extrema superior 
extendiéndose por encima de las lengüetas, y cuando las 
secciones de perforación pasan a través del material de 
cartón, incluidos los revestimientos y que la película ex 
terror de material sintético sea en lo esencial hermética 

Ciertamente ya es sabido producir lineas ̂ de.per- 
foración - la mayor parte de las veces en máquinas de im­
presión o de revestimiento - y penar una tira de cnbri—  
ción desde el interior sobre el lugar perforado, para que 
el envase sea correctamente hermético. El problema con—  
siste en este caso, no obstante, en que tal orificio sólo 
puede ser abierto con dificultades, cuando puede serlo, a 
lo largo de la línea de perforación prevista. La razón d< 
ello se encuentra en el hecho de que los envases para lí­
quidos del tipo mencionado al comienzo son partículas de 
fabricación a gran escala, y de que la fabricación renta­
ble sólo se justifica cuando las máquinas papeleras, las 
máquinas de impresión y las máquinas de revestimiento ti¿ 
nen elevadas velocidades de producción, es decir están es, 
tructuradas con elevado número de ciclos de producción.
No obstante, la perforación puede efectuarse sólo conve­
nientemente al efectuar el corte a medida, el plegado y 
el troquelado, y eventualmente la impresión o revestimien 
to, perforando plenamente el material de soporte como tal 
en estado no revestido, y revistiendo luego el material d^ 
soporte con las delgadas capas de material sintético, la 
mayor parte de las veces de polietileno. Por el lado in 
terior el revestimiento resultará algo mds grueso que 
por el lado exterior, y en cualquier caso los lugares que 
han sido cortados en el material de soporte están cierta
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mente recubiertos, pero estos pequeños espesores de capa 
no son suficientes para obtener una absoluta hermeticidad; 
por lo tanto, de modo conocido, se aplica por soldadura 
desde el lado interior una tira de cubrición adicional so­
bre la zona perforada expuesta a deterioro. Cuando se 
aplica luego por soldadura esta tira de cubrición sobre la 
línea de perforación o costura de rendija-sobre la pelícu­
la de material sintético no deteriorada, resulta una lí —  
nea de perforación muy resistente y casi imposible de ra_s
c,ar.

Sin que se deje de tomar en consideración la con­
dición de la hermeticidad, que en oí caso conocido era la 
razón para efectuar la buena soldadura, ni tampoco se per 
judique dicha condición, se logran lineas de perforación 
más fáciles de rasgar por medio de las características se- 
gdn el invento. Si la cuchilla de corte en forma de cuna, 
representada a escala aumentada en su principio en sección 
transversal, penetra por uno de los lados sobre er mate—  
rial de cartón revestido y se aproxima a un rodillo, se 
puede garantizar una acción muy exacta de la cuchilla, ha 
ciendo que ésta penetre desde abajo, es aecir por el pos­
terior lado interior del envase, en el material de sopor­
te de cartón revestido, y se aplique a la presión a ia p e ­
lícula interior de material sintético, algo más gruesa, y 
en cierto grado también a ia capa de soporte de cartón 
central, de manera que la arista aguda de la cuchilla só­
lo corte por lineas ia película exterior de material sin­
tético. A diferencia de los materiales de soporte de car 
tón revestidos conocidos, en los cuales las láminas exte­
riores de material sintético no estaban debilitadas ni per
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foracias, de acuerdo con el invento se produce una conside­
rable debilitación de las dos láminas de polietileno por 
.1 exterior junto al material de soporte, de manera que 
incluso después de aplicar por adherencia una tira de cu­
brición, por el apriete al lugar del corte especialmente 
debilitado se conserva la debilitación por el lado' inte—  
rior, con lo cual se facilita considerablemente en un mo­
mento posterior la separación por rasgado a lo largo de 1 
Linea de perforación.

Otra ventaja del nuevo procedimiento de corte cot 
siste en que el envase queda prácticamente no deteriorado 
por el exterior y por consiguiente es protegido contra la 
penetración de humedad desde el exterior. Este corte 
¡xacto puede ser realizado también con máquinas de moví- 
tiento rápido, estructuradas con elevado nómero de ciclo 
¡on dtil de perforación incorporado.

En una forma preferida de realización del inven 
o el bucle'de perforación es conducido alrededor de la 
unta exterior de la lengüeta triangular, encerrando a és 
a dentro de él. Visto desde un lado la línea de perfora- 
ión forma una recta, que se extiende desde la punta de 
a embocadura de salida hasta el extremo interior de la 
bertura en la superficie extrema superior. De este modo 
e garantizan nítidos contornos de vertido y, a pesar de 
ácil rasgado y de la sencillísima disposición de la aber- 
ura a través de líneas de perforación, se superan todas 
as desventajas conocidas, de manera que el usuario final 
btiene una posibilidad de manipulación práctica.

De acuerdo con el invento es especialmente conve-' 
Lente que la superficie extrema superior tenga una capa
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de cartón lisa y continua sin nervio de cierre, que la li­
nea de perforación cerrada consigo misma situada junto al 
lado de la punta de embocadura desemboque en el mismo pla­
no en el nervio de cierre, y que el envase esté formado a 
partir de una manguera por aplanamiento y soldadura trans­
versal. Los bucles de perforación precedentemente descri­
tos pueden ser provistos ciertamente, de modo habitual, 
también en las superficies extremas superiores con nervio 
de cierre, pero en la pieza de plantilla, junto a zonas 1:¡ 
terales opuestas, han de cortarse lineas de perforaoión 
que en cada caso representan la mitad de todo el bucle de 
perforación. Mediante la forma de realización que -se aca­
ba de mencionar se evita el ajustar dos útiles dispuestos 
por separado junto a los bordes de la banda continua de 
material circulante y la dificultad, que posiblemente apa­
rece más tarde, de que las mitades de líneas de perforación 
producidas por separado no se reúnen y ajustan de modo 
exactamente coincidente. Por lo general, ésto no consti­
tuye ciertamente ningán problema grave, pero pueden resul 
tar irregularidades que queden excluidas mediante la sen­
cilla medida de que la pared extrema sin nervio de cierre, 
por giro del envase de forma paralelepipédica es utiliza­
da como la denominada "pared extrema superior". Jiste gi­
ro del envase no resulta evidente ya que repugna al fabri­
cante de envases fundamentalmente colocar hacia abajo los 
nervios de cierre expuestos a pérdida de hermetización, 
por lo cual en el comercio y en la bibliografía los enva­
ses para líquidos son representados y descritos casi sin 
excepción con la costura de soldadura en la parte supe—  
rior o eventaalmente también en los lados.
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La capa lisa de cartón sin nervio de cierre tie­
ne además la ventaja de que las cuchillas y los rodillos 
opuestos pueden ser guiados de modo todavía más exacto du­
rante la producción de las lineas de perforación.

Es ventajoso de acuerdo con el invento, además,
que el bucle de la línea de perforación tenga en la super­
ficie extrema superior, en vista desde arriba, la forma de 
un círculo oblongo o tira. En este caso, se ha manifesta­
do como muy conveniente la forma de pera, en que el-extre­
mo más estrecho está dispuesto sobre el lado inter^piy.de
la superficie extrema superior. En este lugar, el\a3.ne tie

.  * **
ne sitio para penetrar durante la descarga por ver^idd,

* tmientras que en el lado opuesto, es decir, la punta. <̂ e la 
embocadura de salida, se desea una abertura más ancha para 
i.n chorro de salida de mayor tamaño.

No obstante, es ventajoso de acuerdo con el inven 
to también que el bucle de la línea de perforación tenga 
en la superficie extrema superior, en vista desde arriba, 
la forma de una tira rectangular, con dos aristas longitu­
dinales, que están unidas por una linea transversal junto 
al extremo interior de la tira, y que junto al extremo ex­
terior, al lado de la punta de la lengüeta se extiendan a 
través del nervio de cierre hasta llegar a la arista exte­
rior libre, de manera tal que en el envase formado se en- 
cuentren dispuestas discurriendo transversalmente por de­
bajo de las puntas de lengüetas detrás de las aristas obli 
c as de pliegues exteriores. Por medio de las líneas trans 
versales se establece una forma rectangular la cual even- 
tualmente, no obstauce, puede ser reemplazada también por 
una transición redonda. Mediante la conducción de ra li-
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nea de perforación rectangular, eventualmente también re­
donda, solamente ha de caracterizarse un lugar especial: 
de acuerdo con el invento, en efecto, es especialmente 
ventajoso que las líneas dispuestas rectangularmente son 
líneas de corte junto al extremo interior de la abertura 
y que dentro de las mismas está formada una zona sin 
unión por soldadura entre las tiras de cubrición y la ti­
ra de cartón susceptible de ser separada por rasgado. Cua. 
do están previstas esquinas junto a las líneas menciona—  
das, la pequeña zona que no tiene unión por soldadura pue 
.dé ser desprendida con mayor facilidad desde el plano de 
la superficie extrema superior y puede ser aprehendida pa 
ra levantar por rasgado la tira de cartón.

Mientras que en la forma de realización menciona 
da en primer término, con la línea de perforación en for­
ma de un círculo oblongo o de una pera, para abrir el en­
vase lleno después de rasgar hacia arriba la lengheta 
triangular adjuntamente adherida deben comprimirse diver­
gentemente un poco las superficies laterales, en el caso 
de la forma de realización mencionada en último término 
con la zona sin unión por soldadura, para la aprehensión 
de la tira de cartón no se necesita comprimir el envase 
lleno. Esto trae consigo la considerable ventaja de que 
se evita con la máxima seguridad inmediatamente después 
de la apertura un lanzamiento hacia fuera del liquido, y 
es considerablemente más sencilla la manipulación para el 
consumidor.

El invento, en una forma de realización ventajo­
sa, está caracterizado adicionalmente por el hecho de que 
con relación a la arista extrema de pliegue de la lengtle-
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ta, de modo simétrico a sus aristas oblicuas de pliegue, 
están previstas líneas de estampación en relieve de la su­
perficie extrema superior, de modo tal que la superficie 
encerrada dentro de las lineas de pliegue y de estampaciói
en relieve, con el fin de que se pueda volver a cerrar la

* *abertura, es rómbica o cuadrada, y que estando abierbo el 
envase la distancia entre la arista extrema y la punta de 
la embocadura es algo mayor que la distancia entre la arij 
ta extrema y el borde de soldadura. El borde de soldadu­
ra se encuentra junto al borde de la pequeña zona que no
tiene unión por soldadura en la dirección de rasgado! *Des-. * *
pués de ta apertura del envase lleno, mediante ligerar pre­
sión sobre la punta de la embocadura de salida, se**puede 
cerrar de nuevo prácticamente la abertura, lo cual'consti­
tuye una medida muy práctica para el ama de casa. El nue­
vo cierre se efectda igual que en el caso de un botón de 
presión, ya que la punta de embocadura p..ede ser apretada] 
mediante simple presión con el dedo por debajo del borde 
de soldadura de la pequeña zona Visible como ventana, y 
ser encajada allí.

Es ventajoso además, de acuerdo con el invento, 
que la línea que discurre a lo largo de la arista longitud 
dinaí de la abertura sea una linea de perforación sólo poj] 
un lado y que ia linea de corte opuesta este formada por 
la arista de tope libre de la banda continua de cartón 
que ha sido reunida para formar la manguera, y que la arij 
ta de tope libre sea aplicada por soldadura sobre mía ti­
ra de material sintático que sobresale por un lado junto 
a la arista opuesta de banda continua. La forma de reali] 
zaciÓn que se acaba de mencionar permite de manera venta-
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josa ahorrar material de soporte, toda vez que en la for­
mación de la manguera una de las aristas libres se aplica 
a tope ala otra arista libre de la banda continua de mate­
rial revestida con poiietileno. Como unión de las dos sil 
ve la tira de poiietileno que sobresale por un lado por er. 
cima de la arista libre. Este nuevo modo de reunir conjur 
tamente para formar la manguera de envase permite obtener 
un envase absolutamente hermético frente a los líquidos y 
comparativamente resistente, sin que se dificulte el modo 
de apertura arriba descrito. Por el contrario, debido al 
hecho de que una de las aristas longitudinales de la aber­
tura está formada por una línea de corte, la tira de car­
tón provista con la superficie para aprehensión puede ser 
rasgada hacia arriba todavía con mayor facilidad.

En este caso resulta, como otra ventaja inventi­
va, el hecho de que la tira de material sintético que so­
bresale por un lado es la tira de cubrición aplicada por 
soldadura sobre las líneas de perforación y de corte. De 
esta manera se reúnen de modo sobresalientemente ventajo­
so tres medidas, a saber la formación de una superficie de 
unión para las aristas de tope libre con el fin de formar 
la manguera, la hermetización da la abertura prevista me­
diante la línea de perforación y la linea de corte, mantje 
niendo todas las ventajas de la apertura por rasgado y de3 
ahorro de material que antes se describen.

Es conveniente de acuerdo con el invento, además, 
que el borde de soldadura discurra junto al borde superioi 
en ángulo en la forma de una fachada. En el caso de una 
aplicación por soldadura excepcionalmente mala de la tira 
de cubrición desde dentro junto a la película inferior
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del envase podría establecerse una peor adherencia que en­
tre el material de soporte de cartón y la película inte­
rior de material sintético. En este caso, de un modo des­
ventajoso, al rasgar hacia arriba la tira de cartón no se
rompería desde el borde de soldadura en la dirección de

< *
*  V *rascado ge la tira de cubrición aplicada por soldsfdítra des 

de el interior, sino que más bien la película interior de 
material sintético .se desprendería de la tira de cubrición, 
de manera que después de haberse completado la separación 
por rascado de la tira de cartón el envase, a pesar de 
ello, está oerrado, a saber por la tira de cubrición a ba­
se de material sintético. No obstante, si se dispone.el
borde de soldadura de manera tal que la punta de la. J'fa-

J ' *chada" sea solicitada en primer término al efectuar*'el" raí 
gado hacia arriba, entonces, con la máxima probabilidad, 
incluso en el caso de una mala adherencia del tipo que an 
tes se ha mencionado se garantiza una rotura de la tira di 
cubrición aplicada por soldadura desde abajo, de modo que 
el envase está abierto irreprochablemente con seguridad 
tras haber rasgado hacia arriba la tira de cartón.

Por medio del invento se ha proporcionado por prj 
mera vez una abertura, en la cual la tira rasgable a base 
de cartón está dispuesta directamente en la pared extrema 
superior plana, e incluso forma conjuntamente esta pared 
extrema propiamente dicha. Esta sencilla forma de reali­
zación es muy ventajosa ya que el envase fabricado de tal 
modo puede ser fabricado a gran escala con mucho ahorro de 
material, y por lo tanto sin contaminar el ambiente, y sil 
muchas operaciones por separado que precisen gran trabajo, 
y puede ser llevado al mercado de modo muy favorable. De
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esta manera resulta una baratura no superada hasta ahora.
Otra forma de realización del inveuto está ostruc 

turada ventajosamente de modo que la tira de cubrición es 
aplicada por soldadura desde el exterior a distancia alre­
dedor de la linea de perforación sobre el lado interior 
del envase, la linea de perforación se extiende hacia fue­
ra aproximadamente desde el sector central de una pared de 
envase, y la tira de cubrición, en la zona encerrada por 
la línea de perforación, para la formación de una abertu­
ra de salida, está aplicada por soldadura sobre una super­
ficie que es menor que la zona mencionada y está dispuesta 
cerca de una arista extrema, asi como sobre al menos otra 
superficie prevista para la formación de aberturas para en 
trada de aire. Mediante las diferentes zonas de adhereaci 
es decir mediante la diferente estructuración de las supei 
ficies sobre las que está aplicada por soldadura sobre la 
superficie interior del envase la tira de cubrición a base 
de material sintético, pueden lograrse los más diferentes 
procesos de apertura y de ventilación. Además, el invento 
hace posible una franja de perforación fácilmente separa­
ble por rasgado, es decir que la tira de cartón puede ser 
separada por rasgado sin prestar atención especial a dibu-

a

jos, descripciones, señalizaciones y otras indicaciones de 
uso, y resulta de modo automático la deseada abertura de 
salida. Después de la separación por rasgado, sobre el sec 
tor situado por debajo de la tira de cartón separada por 
rasgado puede verse una especie de ventana con orificios, 
estando formada la superficie de la "ventana" por la tira 
de cubrición a base de material sintético aplicada por 
adherencia desde el lado interior del envase. Esta tira

)

30
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de cubrición, por lo tanto, es separada por rasgado de mo­
do definido, para la formación de orificios o aberturas, 
sólo en los lugares en los cuales, además de ello, está 
aplicada por soldadura por separado desde el exterior alr( 
dedor de la línea de perforación. Por lo demás el chorro
de vertido es sobresalientemente delgado y bien de*f:hn3.do.* .* **
Esto se explica en parte por el hecho de que al separar 
por rasgado la tira de cartón en el lado de vertido ,'.la su­
perficie soldada adyacentemente para la abertura de salid: 
se adhiere firmemente al material sintético de la tira de 
cubrición y antes de la separación por rasgado se dilata 
algo, de manera que después de la separación por rasgado 
tiene una forma de embocadura.

Si de acuerdo con otra medida ventajosa adicional 
de acuerdo con el invento la distancia entre la arista de 
soldadura de la tira de cubrición y la linea de perfora­
ción es de aproximadamente 1 a 3 mm, resulta de este modo 
una hermeticidad considerablemente mejorada durante la fa­
bricación del envase. Junto a la linea de perforación se 

centran en efecto aristas y puntas relativamente aguda:,
y cuando la tira de cubrición a base de material sintético 
es aplicada en frío desde dentro sobre la linea de perfora 
:ién y es soldada desde fuera sólo a distancia de la misma 
La costura de soldadura debilitada por la operación de sol 
ladura no se encuentra junto a las aristas y puntas acudas 
le la línea de perforación, que en caso contrario contribuí
rían posiblemente a faltas de hermetización.

De nuevo, de manera especialmente conveniente, se
uede aplicar el invento a un envase que está provisto es 
ecialmente con al menos una lengüeta triangular de las
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arriba mencionadas, y éste está caracterizado por el hechc 
de que la linea de perforación se extiende desde el secto3 
central de la pared extrema superior hasta junto a la bast 
de la lengüeta triangular. La b^.ena aptitud para el ver­
tido puede ser constituida además también por el hecho de 
que según el invento la linea de perforación cerrada con­
sigo misma discurre en la arista extrema junto a la base 
de la lengüeta triangular. Entonces el borde superficial 
ligeramente dilatacto para la abertura de salida, a través 
de la cual es vertido el chorro de líquido, sobresale jun­
to a la arista extrema en la zona de la base de la lengüets 
triangular de manera tal que el chorro de líquido vertido 
es conducido a través de superficies directrices en forma 
de una embocadura.

Además de ello, la punta de la embocadura puede 
ser mejorada adicionalmente haciendo de acuerdo con el in 
vento que la línea de perforación se extienda en cada ca­
so en un trozo dentro de la lengüeta triangular junto a 
los extremos de.la parte de linea que discurre en la aris­
ta extrema junto a la lengüeta triangular. Al separar po:- 
rasgado la tira de cartón se aumenta todavía esencialmente 
el efecto de la dilatación de la tira de cubrición junto 
ai lado de vertido de la superficie para la abertura de 
salida. También mediante esta medida, en el caso de otra: 
formas de realización en donde no se garantiza esta dilata 
ción de la tira de cubrición junto al lugar abierto por 
rasgado, resulta una superficie directriz o de guia adici( 
nal para el chorro de vertido, a saber por el pequeüo sec­
tor entre las partes de líneas que se extienden en un tro 
zo dentro de la lengüeta triangular.
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Otra forma de realización adicional también muy 
ventajosa del invento para mejorar el efecto de dilatació* 
de la tira de cubrición junto al lugar de rasgado, a tra­
vés del cual sale el chorro de vertido, consiste en que 
la línea de perforación se extiende dentro de la lengüeta 
triangular junto a la base de la misma. Esto es plausi­
ble especialmente en la forma de realización ventajosa de 
acuerdo con el invento, en la cual la zona encerrada.den­
tro de la línea de perforación es un rectángulo: el lado 
pequeño del rectángulo, que se encuentra junto a la "pun­
ta" de la embocadura, se encuentra entonces por lo tanto 
junto a la arista extrema al lado de la base de la lengüe 
ta triangular dentro de esta última, y cuando se dispone 
la arista de vertido de la abertura de vertido rasgada 
junto al lado sobre el cual se mueve el chorro de vertido, 
entre la parte de linea de perforación descrita y la aris 
ta extrema junto a la base de la lengüeta, el material 
sintético puede dilatarse de modo especialmente ventajoso 
y amplio. Entonces la embocadura de salida se hace espe­
cialmente pronunciada y los experimentos muestran inequí­
vocamente que el material de envase de la arista exterior 
no perturba de ningún modo al efecto de la embocadura pro 
nunciada.

El invento es realizado además de un modo venta­
joso haciendo que la línea de perforación tenga en la pro 
yección desarrollada la forma de una U y que la parte no 
perforada esté prevista en la zona central de la pared ex 
trema superior. Esta medida es especialmente apropiada 
para realizar el nuevo cierre, o para efectuar la nueva 
cubrición. Entonces el usuario no rasgará la tira de car
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tón desde el sector central de la pared extrema superior 
del envase hacia el exterior sino que, a la inversa, lo 
romperá desde fuera hacia dentro, de manera que tras la 
separación por rasgado o el rasgado hacia arriba de la ti­
ra de cartón está permanece adherida junto al lugar no peí 
forado. Entonces, ósta puede ser abatida de nuevo de re 
torno para que por ejemplo no pueda entrar nada de polvo 
en el envase parcialmente vacio. La aprehensión de la ti­
ra de cartón en las dos direcciones no es de ningún modo di­
fícil. En el caso de la forma de realización descrita en 
primer término, en la cual la tira de cartón es rasgada 
desde el sector central de la pared extrema superior hacie 
delante en dirección a la pared lateral estrecha del.enva­
se, puede estar previsto por ejemplo un corte adicional dí 
modo tal q^e un extremo de la tira separable por rasgado 
sobresalga ligeramente hacia arriba. Sobre el lado opuestc 
de acuerdo oon la segunda forma de realización, en la cua3 
se efectúa el rasgado hacia arriba en dirección al sector 
central, la tira de cartón puede ser rasgada hacia arriba 
de modo especialmente bueno, toda vez que mediante el re­
plegado de la lengüeta triangular la línea de perforación 
que se encuentra junto a la base de la misma en la arista 
extrema se coloca espontáneamente en posición ligeramente 
resaltada. Este trozo de la linea de perforación se ofre- 
ce por lo tanto para la aprehensión. Una señalización f¿ 
cilita el uso en esta forma de realización.

De modo conveniente están previstas de acuerdo 
con el invento dos superficies de soldadura para la forma 
ción de aberturas para entrada de aire en el sector cen­
tral de la pared extrema superior y de la superficie para
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la abertura da salida junto a la base de la lengüeta triag 
guiar. Las aberturas para entrada de aire pueden estar e 
trncturadas en este caso menores que la abertura de salidí 
Hs suficiente la superficie de un punto de soldadura para 
la entrada de aire, mientras que para la superficie de la 
abertura de salida, en otra forma de realización ventajo­
sa del invento, se ha mostrado cotao conveniente due consi 
ierándola como teniendo la forma de una casa, su puntea o 
remate de fachada esté orientada hacia las abertura^,para 
)ntrada para aire y que su lado de fondo que forme lâ  arií
:a de vertido esté dispuesto junto a la base de la. iengüe

* **;a triangular. Junto a la "punta de fachada" se inicia
*. *trímeramente el rasgado de la abertura de salida y al* con- 

;inuar el rasgado se hace más ancho, y antes de la separa­
ción por rasgado el lado de fondo dispuesto transversalmei; 
e con respecto a la dirección de rasgado junto a la base 
a la arista extrema de la lengüeta triangular, procura 

ue antes de la separación por rasgado del material sinté- 
ico éste se dilate primeramente de modo intenso junto a 
a arista de vertido. Cuando se describe aquí la posiciór 
el lado de fondo de la abertura de salida, es decir la 
rista de vertido, la designación "junto a la base" signi- 
ica que el lado de fondo mencionado puede encontrarse en 
a pared extrema superior al lado o dentro de la arista ex 
rema o también en la lengüeta triangular junto a la aris- 
a extrema.

En otra forma de realización conveniente adicioné 
el invento, la tira de cubrición está aplicada por sóida 
-ira sobre el lado interior del envase únicamente a lo lai 
c del borde de la superficie para la abertura de salida.
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Esto proporciona mejores posibilidades para la fabrica—  
ción. De acuerdo con el invento es favorable además que 
la superficie para la abertura de salida tenga la forma 
de una tira o rectángulo que se extiende paralelamente a 
la arista extrema de la lengüeta triangular. Por medio 
de esta forma de realización puede lograrse que, mejoran­
do el efecto de dilatación de la parte de material sinté­
tico junto a la arista de vertido, en el presente cas-, 
quede colgado como guia para el vertido toda una faja de 
material sintético.

Una explicación técnica de este hecho se estable^ 
ce a partir del hecho de que junto a los lugares de apli­
cación por soldadura o a los puntos de soldadura r 
se proporcionan lugares debilitados en el material sinté­
tico. Mediante rasgado hacia arriba de la tira de cartón 
se rasga primeramente junto al lugar de soldadura de la 
tira de cubrición más delantero, situado transversalmen­
te con respecto a la dirección de rasgado, formándose la 
abertura de salida, pero ésta se continda rasgando con pr3 
longación de la abertura de salida en dirección de verti­
do hasta que se haya alcanzado el extremo de la zona 
oblonga, encerrada por la linea de perforación, junto a 
la "punta" de embocadura, en donde la resistencia a la 
rotura por rasgado de la tira de cubrición a base de mate 
rial sintético es entonces mayor que junto al lugar de 
soldadura debilitado, en el cual como consecuencia de 
ello la tira de cartón se desprende de la tira de mate­
rial sintético comenzada a rasgar a modo de lengüeta.
Queda por lo tanto una faja colgante de material sintéti­
co, que sirve de modo ventajoso óomo auxiliar de vertido:
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perforación tiene en la proyección desarrollada la forma 
de una U, en donde el extremo abierto de la U se encuentr: 
en el sector central de la pared extrema superior, es es­
pecialmente conveniente que, de acuerdo con el invento, 
la superficie pana la abertura de salida tenga la forma d( 
una A, cuyas alas libres están dispuestas junto a o al la­
do de la arista exterior de la lengüeta triangular.* en 
esta forma de realización para efectuar la nueva cubrición
de la tira de cartón se separa por rasgado desdé líf-xona

*  *  ** * ade arista extrema, la tira de cartón se desprende d# la
* * *

tira de cubrición de material sintético "por encima" de 
la A en dirección al sector central de la pared extrema 
superior, y la superficie que se encuentra por debajo de 
las dos alas de la A permanece nuevamente colgando del en­
vase como auxiliar de vertido. Para facilitar la aprehen 
sión y el rasgado hacia arriba de la tira de cartón, en 
el caso de la forma de realización susceptible de ser cu­
bierta de nuevo, de acuerdo con el invento, la parte de 
la línea de perforación que une las alas de la U puede se r 
una línea de corte. Entonces la lengüeta que ha de ser 
aprehendida sobresale ligeramente hacia arriba y puede 

ser aprehendida todavía mejor. Tal como ya se ha mencio­
nado ..ma señalización en esta forma de realización acla­
rará la dirección en la que se ha de rasgar.

Si bien el invento no está limitado a envases 
formados a partir de una manguera por uplanamieúto y sol­
dadura transversal, ésta constituye una forma de ejecu­
ción sugestiva, que representa otra realización ventajosa 
del invento. Un recipiente de envase paralelepipéuico3 0
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del tipo en el cual el recipiente es fabricado a partir 
de una banda continua de material para envase que ha sido 
doblada para formar una manguera, llenada con el material 
previsto para envasar, aplanada y soldada en zonas de sol 
dadura previstas en ángulo recto con respecto al eje de 
la manguera y finalmente ha sido transformada con confor­
mación mediante plegado del material del envase y separa­
da de la manguera, .teniendo el recipiente de envase cuatrc 
sectores o zonas de doble pared, que se encuentran junto 
a las esquinas del recipiente de envase, está caracteriza­
do porque la parte de la costura longitudinal de la man­
guera, que se encuentra entre dos soldaduras transversalei 
sucesivas de la manguera, está situada junto al fondo del 
recipiente de envase y discurre sobre ésta hasta llegar a 
las puntas de lengüetas triangulares colindantes, porque 
las costuras de soldadura transversal se encuentran junto 
a dos paredes laterales paralelas y opuestas del recipien 
te de envase y sobre estas paredes,así como hasta llegar 
a las puntas discurren las lengüetas triangulares colindaA 
tes a las paredes laterales mencionadas, porque el lado 
superior del envase y los lados próximos de lengüetas trián 
guiares colindantes son planos y no tienen ninguna costu­
ra de soldadura, así como porque las lengüetas triangula­
res son replegadas junto a las paredes laterales colindan­
tes del envase y soldadas a ellas, siendo las lengüetas 
triangulares superiores dobladas hacia abajo junto a las 
paredes laterales del recipiente de envase y soldadas jun 
to a éstas, que tienen las costuras de soldadura transver 
sales mencionadas para la formación de un lado superior, 
plano e ininterrumpido del envase. La fabricación de re-
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cimientes de envase paralelepipédicos por apañamiento y 
solaauura de una manguera en zonas de soldadura paralelas 
al eje de la manguera, es conocida, Si tal parte de man­
guera en forma de almohada es convertida a la forma de un 
recipiente de envase paralelepipédico, junto a las esqui­
nas del recipiente de envase se forman lengüetas triangu­
lares de doble pared, una de las cuales lengüetas es uti-

* *lizada habitualmente como embocadura de salida del émfase
cuando se abre dicho envase y se deja accesible el mate—

* *  *  *rial envasauo. Estos recipientes de envase conocidcs*tie, 
nen la desventaja de que el lado superior del envasé'tie­
ne una costura de soldadura con dos capas de material'sol 
dadas una a otra, encontrándose la costura de soldadera 
centralmente junto a la superficie extrema superior del 
envase. En los casos en los cuales las lengüetas triangu 
lares son utilizadas como abertura de vaciauo, esta cos­
tura de soldadura no influye desventajosamente por si mijs 
ma; no obstante, en los últimos tiempos se ha establecido 
el deseo de aplicar a recipientes de envase del tipo an­
tes mencionado aberturas de vaciado más fáciles de abrir 
y de cerrar de nuevo, por ejemplo una tira de cubrición 
separable por rasgado que es dispuesta por encima de un 
orificio previamente colocado en el recipiente de envase. 
Dado que el lado superior del envase tiene una costura de 
soldadura rígida y central, hasta ahora ha sido difícil o 
incluso técnicamente imposible aplicar una tira de cubri­
ción o una abertura denominada "pulltab" (de lengüeta 
arrancable) a tales envases.

De acuerdo con el invento, se da además de ello 
una indicación de cómo debe estar construido el recipien­
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te de envase para hacer posible tal abertura de vaciado, 
en la que no debe existir ninguna costura de soldadura.

El invento está caracterizado por el hecho de que 
la parte de la costura longitudinal de la manguera, que 
discurre entre dos soldaduras transversales sucesivas de 
la manguera, se encuentra junto al fondo del recipiente de 
envase y se extiende por encima de éste hasta las puntas 
de las lengüetas triangulares colindantes, porque las cos­
turas de soldadura transversales mencionadas se encuentran 
junto a dos paredes laterales paralelas y opuestas del re­
cipiente de envase y discurren sobre estas paredes y hast: 
las puntas de las lengüetas triangulares colindantes a las 
paredes laterales mencionadas, porque el lado superior y 
ios lados próximos de lengüetas triangulares colindantes 
del envase son planos y no tienen ninguna costura de soldj 
dura, asi como porque las lengüetas triangulares están do­
bladas hacia las paredes laterales colindantes del envase 
y están soldadas a éstas, estando las lengüetas superiore: 
dobladas hacia abajo hacia las paredes laterales del reci­
piente de envase y están soldadas a éstas, que tienen las 
costuras dd soldadura para la formación de un lado supe­
rior plano e ininterrumpido del envase.

Otras ventajas, características y posibilidades 
de utilización del presente invento se deducen de la si­
guiente descripción en unión con los dibujos. En ellos:

La figura 1 muestra en representación a escala 
aumentada, en sección, un trozo de la capa de cartón reve: 
tida por ambos lados para el envase de líquidos, estando 
la cuchilla indicada esquemáticamente precisamente aplican 
dose para iniciar el corte;30
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La figura 2 muestra una vista en alzado similar 
a la de la figura 1 pero en que la cuchilla ha terminado 
precisamente de efectuar el corte e incide con su arista 
estrecha sobre el rodillo opuesto;

La figura 3 muestra en representación similar a 
las de ras figuras 1 y 2 la aplicación por soldadura de lí 
tira de cubrición sobre el lado interior del material de 
envase en la zona de la sección;

La figura 4 muestra en forma rota el corte o pie­
za de plantilla de una primera forma de realización der 
envase con la abertura rasgable formada por el bucle cerr^ 
do de línea de perforación;

La figura 5 muestra el envase abierto con la pri 
mera forma de realización de la línea de perforación en 
la configuración de un círculo oblongo;

La figura ó muestra una representación similar a 
la de la figura 3 en que se muestra la segunda forma de 
realización de la abertura rasgable después de la apertu­
ra y la línea de perforación tiene la forma de un rectán­
gulo ;

La figura 7 muestra una vista en alzado similar 
a la de la figura 4 con representación de un corte o pie­
za de plantilla roto con la abertura rasgable de la según 
da forma de realización;

La figura ó muestra otra forma de realización de 
ia pieza de plantilla con abertura rasgable para el enva­
se;

La figura 9 muestra una vista en alzado similar
a la de la figura 7 en donde se muestra otra variante de 
la tira separable por rasgado;
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La figura 10 muestra la vista superior sobre un 
envase abierto por rasgado, pero cerrado de nuevo;

La figura 11 muestra la representación isométric: 
de un envase con el dispositivo de apertura de acuerdo con 
el invento en la pared extrema superior del mismo;

La figura 12 muestra una vista en alzado isométr:. 
ca parcialmente rota de un envase de f o ruta parale lepipé di-- 
ca o de bloque con otra forma de realización de apartara 
de acuerdo con el invento en la pared extrema superior del 
envase;

La figura 13 muestra una vista en alzado sobre 
el lado interior de la pared extrema superior del envase 
incluyendo una parte de la lengüeta triangular;

La figura 14 muestra una vista en alzado similar 
a la de la figura 13 en la que, no obstante, se muestra 
otra forma de realización;

La figura 15 muestra, aumentando aún más la esca 
la, una vista en alzado similar a las de las figuras 13 y 
14, pero en la que sólo se representa con proceso de ras­
gado la abertura mostrada en la proximidad de la estrecha 
arista extrema del envase junto a la base de la lengüeta 
triangular;

La figura 16 muestra una representación similar 
a la de la figura 15, en la que se muestra otra forma de 
realización para la superficie de la abertura de vertido;

La figura 17 muestra un envase terminado con la 
pared extrema superior plana y no interrumpida de acuerdo 
con el invento; y

La figura Id muestra una ilustración para la fa­
bricación del envase de acuerdo con el invento.
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El invento no está limitado a un envase con las
lengüetas triangulares o sectores de esquinas, sino que
en lugar de ello la nueva abertura de acuerdo con el inveji
to puede ser colocada en cualquier lugar deseado de otro
envase estructurado de manera diferente, si éste sólo tie
ne una superficie de pared plana, en la cual se puede rea
lizar el troquelado necesario de la perforación y junto
al lado interior del material de envase se puede colocar
la necesaria tira de cubrición a base de material sinté
tico. No obstante, para la mejor comprensión del invento
pero puramente para los fines de la representación,- se de
cribe una forma de realización preferida de un envase pa-
ralelepipódico con cuatro lengüetas triangulares o ppcto-

* * *res de esquina, y las siguientes manifestaciones ncf'han 
de ser entendidas en el sentido de limitar el inveíftó a 
ssta forma de realización preferida. './**

Para proporcionar la línea de perforación previs 
ba de acuerdo con el invento para la apertura por rasgado 
;1 material de envasado revestido por ambos lados, desear 
gado de la máquina revestidora que se mueve con elevado 
íámero de ciclos, es sometido al proceso de corte. El ma 
;erial de envasado consta según las figuras 1 a 3 de la 
¡apa central de material de soporté 1, que está revestida 
¡or ambos lados con una película de material sintético, 
¡obre el posterior lado interior del envase, que en las 
-epresentaciones de las figuras 1 hasta 3 está dispuesto 
¡or encima de la tira de envasado mostrada en sección, se 
ncuentra la película de polietileno 2, al^o más gruesa, 
ue está representada por líneas interrumpidas. Sobre el 
ado opuesto del material de soporte 1 se encuentra la pe
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forma la envolvente exterior y que debe proteger con res­
pecto a la humedad que penetra desde fuera ai material de 
soporte 1 consistente en cartón, cartulina o papel. La cu 
chilla 4 del dispositivo de corte se aplica desde el poste^ 
rior lado interior del envase, y en la figura 1 se muestra 
por lo tanto, poco antes del proceso de corte, el estado 
en que pasa a aplicarse la cuchilla 4 con su punta contra 
la película interior 2 de material sintético.

Después de haberse terminado el proceso do corte 
se alcanza el estado de acuerdo con la figura 2. La aris­
ta afilada de la cuchilla ha cortado a través de todas las 
tres capas, primero la película de polietileno 2 algo más 
gruesa, luego el material de soporte 1, y finalmente en 
forma de puntos o de lineas la posterior película exterior, 
apretando la cuchilla 4 contra un rodillo 5 que se mueve
por encima del lado exterior del material de envase.

De la representación de la figura 2 se reconoce 
que la cuna de la cuchilla 4 representada de una manera 
exagerada, repliega a la capa de material sintético 2,que 
ha de disponerse sobre el lado interior del envase, con 
parcial desplazamiento del material de cartón de la capa
de soporte 1 junto al lugar de corte hacia adelante en di­
rección a la arista de ia cuchilla, mientras que ya no exi3 
te o no existe apenas una deformación en la zona de la de], 
gada película 3 de material sintético. Después de haber 
retirado la cuchilla 4 y de haberla alejado desde el pues­
to con el rodillo 5, al observar el material de envase des 
de el posterior lado exterior, es decir también la pelícu­
la de material sintético 3, apenas puede reconocerse la30
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sección en forma de puntos o líneas. De este modo, a pe­
sar del corte a través del revestimiento una óptima prt 
tección contra liquido que llegue a quedar por fuera sobre 
el envase. Es importante la deformación de la capa de ma­
terial sintético 2 opuesta junto al lugar de corte. Este 
es cubierto de acuerdo con la figura 3 con una tira de cu-j 
arición ó a base del mismo material, por ejemplo polietil^ 
io, siendo soldada la tira de cubrición 6 con la película] 
te material sintético 2. Una mordaza de contrapresión 7 

i base de caucho o material similar procura la necesaria 
presión de apriete durante el proceso de soldadura.' En Id 
representación algo exagerada se reconoce cómo penetre i"! 
)erativamente la tira de cubrición junto al lugar de,cort^ 
tentro de las zonas desplazadas hacia atrás, siguiéndole 
¡n la deformación el cuerpo elástico de caucho. Mediante 
¡ste modo del corte a través de la banda continua de mate- 
'ial de soporte 1 ya revestida y de la aplicación por adhj 
encía de la tira de cubrición 6, en los lugares caracte- 
izados en la figura J con el signo de referencia 8 se lo¡ 
;ra una debilitación a pesar de mantenerse la absoluta hejr 
eticidad, de manera que el usuario final puede realizar 
fin de cuentas un rasgado a fondo de la linea de perfo-j 

ación, en la representación de la figura 3 la separación 
e la mitad derecha con respecto de la mitad izquierda pu<¡ 
e efectuarse sin un consumo especial de fuerza.

En la figura 4 se muestra una parte de la pieza
e plantilla para la fabricación de un envase de forma pa! 
alelepipédica, que es formado a partir de una manguera 
or aplanamiento y soldadura transversal. En la parte 
ás inferior se muestra la linea de corte 9 junto a la
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que se corta la banda continua de material y en donde al 
efectuar el plegado conjunto se encuentra posteriormente 
el extremo del envase. Con la linea 10 interrumpida, si­
tuada sobre ella, dispuesta paralelamente a la misma, se 
indica la costura de soldadura o sellado, y de toda la 
pieza de plantilla se representa, mediante la linea llena 
11 colocada adicionalmente por encima, el limite entre el 
nervio de cierre, que en su conjunto se Resigna con 12, y 
del resto del material de envase. Perpendicularmente a 
las líneas 9 hasta 11 discurren tres lineas 13, 14 y 15 
mostradas de modo interrumpido, de las cuales la línea 
central 14 es la linea de plegado central y las líneas es­
tampadas en relieve 13 y 13 situadas en el exterior formar
posteriormente la arista extrema superior entre la corres­
pondiente superficie lateral y la superficie-extrema supe­
rior. En la figura 5 pueden reconocerse de nuevo estas 
aristas en el envase abierto mostrado desde arriba. En 
los envases aquí mostrados se trata siempre de una forma 
de realización en la cual la superficie extrema del envast 
de forma paralelepipádica, en la cual no está dispuesto 
ningán nervio de cierre, constituye la "pared extrema supe 
rior" con la abertura rasgable (figuras 5 y 6).

Si se escoge un bucle de línea de perforación 17 < 
tal como se muestra por líneas de puntos y rayas en la fi­
gura 4, después de la apertura del envase se obtiene una 
abertura ló, en la cual el bucle de la línea de perfora—  
ción 17 tiene la forma de un círculo oblongo o de una pe­
ra. La punta de la lengüeta triangular 1¿ puede recoaocei
se en las figuras sólo en las piezas de plantilla de acuer 
do con las figuras 4 y 7, y no coincide en las formas de30
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realización aquí mostradas con la punta de la abertura ras 
gable ló. En lugar de ello el bucle de perforación 17 es­
tá conducido, en el envase terminado, alrededor de .la pun­
ta exterior de la lengüeta 18, encerrando dentro de si a 
esta punta, es decir que las aristas 19 mostradas en la fi 
gura 5 se encuentran en la capa inferior de la lengüeta 
triangular Id de doble pared.

En la figura 6 se muestra otra forma de réatfza- 
ción de la abertura rasgadle 16. El bucle de la linea de 
perforación 17' no puede verse como cerrado en el estado 
plegado de la lengüeta 18 asi como en el estado de la abe: 
tura rasgable abierta de acuerdo con la figura 6 junto al 
lado interior frente a la punta 20 de la embocadura.de sa­
lida. Dado que la línea de perforación 17' estructurada 
como aristas longitudinales también está guiada en es.ta 
forma de realización a través del nervio de cierra..12 has­
ta llegar a la arista exterior libre 9', en el caso del er 
vase colocado verticalmente y abierto que se muestra aquí 
en la figura 6 está dispuesta discurriendo transversalmen­
te por debajo de las aristas oblicuas de pliegue exterio­
res 2o, formando la punta de embocadura 20 aquí mostrada. 
Por lo tanto también esta línea de perforación 17' está 
cerrada consigo misma periféricamente. Tal como se reco­
noce también en las figuras 7 y 8 de las piezas de planti­
lla de esta otra forma de realización, la zona rectangular 
o cuadrada 21 cuyos contornos no obstante no limitan la 
idea del invento, se encuentra sin soldadura entre la tir:. 
de cubrición 6 desde el lado interior y el material de en­
vase en la zona de la abertura ló. Da esta manera existe 
a disposición una pequeña esquina como auxiliar de rasgadt30
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para las tiras de cartón 22 separables por rasgado. Alre­
dedor de las tres aristas 24 que forman la zona 21 está 
prevista además una estrecha zona 31 sin unión por soldad! 
ra - por así decir con aumento de tamaño de la zona 21 - 
para que se puedan aprehender con mayor facilidad las ti­
ras 22 dispuestas algo más elevadas en la zona 21 debido 
a las tensiones en el papel. Después de la separación por 
rasgado de la tira de cartón 22 queda de acuerdo con la 
vista superior, sobre el envase abierto dd acuerdo con la 
figura 6, en la zona 21, la tira de cubrición aplicada por 
soldadura desde el interior, por ejemplo a base de polietj 
leño translúcido. Esto no perturba de ningún modo a la 
operación de vertido, pero sirve para efectuar el nuevo 
cerrado.

En la figura 7 se muestra por abajo nuevamente e3 
nervio de cierre 12, paralelamente al cual discurre la.li­
nea de plegado 23, que en el envase plegado de acuerdo cor 
las figuras 5 y 6 forma una arista extrema del envase jun­
to a la base de la lengüeta triangular 18. Perpendicular- 
mente a esta, línea de plegado 23 en la figura 7 discurre!, 
a ambos lados de la línea de plegado central 14 las línea: 
de perforación 17', que en la zona 21 se prolongan en lí­
neas de corte 24, de manera que también en este caso el bu 
ele de lineas de perforación 17', 24 puede ser considerad: 
como cerrado en si mismo, igual que en la representación 
de la figura 6. Las líneas de perforación 17' pueden ser 
prolongadas también en la zona 21 como líneas de perfora­
ción 24.

Las líneas de estampación en relieve 13 y 15 cor­
tan la linea de plegado 23 junto a puntos de esquina de un
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cuadrado o de un rombo, cuyos otros dos puntos de esquina 
terminan en donde la línea central 14 alcanza junto a un 
lado el centro de la zona 21 y alcanza junto al otro lado 
el nervio de cierre 12. El cuadrado o el rombo tiene las 
lineas estampadas de relieve 23, 26. La linea 31 es sola 
mente imaginaria e indica el lugar en donde pasa a encon­
trarse, de acuerdo con la figura 6, la punta de embocadura 
20 al abrir el envase colocado en posición vertical. Tal 
como ya se menciona arriba, esta linea 20 está formada no 
obstante en realidad por los dos extremos libres de las 
lineas de perforación 17'.

En el caso de la forma de realización según la f^ 
gura d se trata de un nuevo modo de reunir las aristas de 
tope libres 27 y 2d de la banda continua de material de 
envase, con el fin de conformar la manguera para la forma 
ción del envase. En efecto, en este caso está previsto 
que junto a una de las aristas de tope 21 sobresalga por 
un lado una tira de material sintético 29, sobre la cual 
después de franquear el espacio provisto con un rayado en 
cruz en la figura 8 es aplicada por soldadura la arista 
de banda continua 28 situada enfrente. Si entonces se coji 
sideran los contornos de la tira de cartón rasgable 22, 
se comprueba que por encima de la linea de perforación 
17" mostrada en puntos y rayas siguen, igual que en la 
forma de realización de la figura 7, tres líneas de corte 
24' que forman la zona 21 no soldada entre la tira de cu­
brición 6 a base de material sintético y la tira de car­
tón 22 separable por rasgado. Luego sigue una línea de 
corte, que se establece disponiendo una junto a otra a to 
pe y fijando durante la formación de la manguera las aris
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tas de banda continua 27 y 28. El sencillo rayado oblicúe 
en la figura 8 muestra la zona de soldadura para la tira 
de cubrición 6 aplicada desde abajo. La zona rectangular 
21 con las dos zonas de reborde estrechas ha sido dejada 
fuera de la misma.

En el caso de la forma de realización de acuerdo 
con las figuras 6 a 10 se trata de un envase para liqui—  
dos prácticamente exento de aire, de manera que estando el 
envase colocado en posición vertical con la abertura dis­
puesta por arriba el nivel de liquido se coloca directa­
mente junto ai lado inferior de la pared extrema superior 
Mediante este hecho por un lado y la linea de plegado cen 
tral 15 en unión con la zona 21 exenta de soldadura y la 
eirá 22 separada por la línea de perforación 17, 1*7' por 
otro lado, resultan diferentes tensiones en el papel en 
el estado cerrado del envase en la pared extrema supe­
rior por un lado y en la zona de la tira separable por 
rasgado 22 por otro lado. De esta manera, junto a la 
línea transversal 24 la tira se encuentra en la zona 21 
más elevada o abovedada, con lo cual el usuario reconoce 
inmediatamente de modo muy convincente, incluso sin dibu 
jos, flechas, descripciones, etc., que deoe aplicar el de: 
do en ese lugar. La rendija entre el material sintético 
en la zona 31 y la tira de cartón que se encuentra encima 
se ofrece precisamente para ser aprehendida por el usua­
rio .

En la figura 9 se representa en una representa­

30

ción similar a la de la figura 7 en estado roto una parte 
de la pioza de plantilla para la pared extrema superior 
con lengüeta 18, reconociéndose en el rayado oblicuo la
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zona de la tira de cubrición 6 aplicada por adherencia des 
de abajo. La zona no rayada queda excluida de la soldadu­
ra y forma la zona 21 mencionada, que está delimitada por 
arriba por lineas de perforación o corte 24 y por abajo 
por el borde de soldadura 30. Este está previsto con for­
ma angular en la constitución de una fachada, de modo tal 
que la punta de la fachada está desplazada en la mayor dis 
tanoia con respecto al centro de la zona 21. Además de 
ello, las dos aristas longitudinales 17"' de la tira rasga 
ble están dispuestas convergiendo hacia el nervio de cierra 
12, para facilitar aán más el rasgado.

En la figura 10 se muestra finalmente el envase 
tras haberlo abierto y cerrado de nuevo, mostrándose con 
muescas la distancia a entre.la arista extrema 23 y la pun 
ta de embocadura 20 por debajo del borde de soldadura 30 
de la ventana visible en la zona 21. La condición para 
ello ya ha sido descrita arriba: la mencionada distancia a 
debe ser en efecto mayor que la distancia b entre la aris­
ta extrema 23 y el borde de soldadura 30. Esto puede lo­
grarse sin ninguna dificultad por una configuración adecúa 
da segán la figura 6.

El envase de acuerdo con las figuras 11 y 12 tie­
ne como material de soporte cartón, a saber un cartón que 
junto a sus dos superficies inferiores ha sido hecho imper 
tueable a los líquidos mediante revestimiento con polietile 
no. En la pared extrema superior 202 se reconoce la embo­
cadura de salida que ha de ser abierta por rasgado. Al 1¿ 
do de la "punta de embocadura", es decir en las figuras 11 
y 12 en direooión hacia delante y a la izquierda, la pared 
extrema superior 202 está delimitada por aristas extremas3 0
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rectas lj, 15 y 23* También delante a la izquierda se pue 
de reconocer la lengüeta triangular 13, que está aplicada 
y soldada a la pared lateral 204 colindante, en cuyo cen­
tro discurre aproximadamente el nervio de cierre 12.

Es esencial en las consideraciones que siguen la 
pared extrema superior 202 con la embocadura de salida prt 
vista en erla, que en las figuras 11 y 12 está mostrada ei 
el estado abierto. .

En la figura 12 se muestra con lineas interrumpí-
das la tira de cubrición 6 aplicada por adherencia sobre
el lado interior del envase, en su posición situada.sobre* + *
la pared extrema superior 202 o sobre la lengüeta triangu
lar lo. Por la linea de perforación 17, que está cerrada

* * *consigo misma en las formas de realización de las fignAras
11 a 14, se delimita un rectángulo, cuyo lado estrecho qut 
so encuentra junto a la punta de la embocadura de aeüerdo 
con la figura 11 discurre en la arista extrema 23, y en 
la forma de realización de la figura 12 discurre en la 
lengüeta triangular 13 junto a la arista extrema 23. El 
lado estrecho opuesto de la linea de perforación rectangu-- 
lar 17 se encuentra en el sector aentral de la pared ex­
trema superior 202, donde es aprehendida y separada por 
rasgado la tira de cartón en las formas de realización de 
las figuras 11 a 15-

Tai como ya se ha mencionado, las figuras 11 y
12 muestran la pared extrema superior 202 del envase des­
pués de haber separado por rascado la tira de cartón, con 
lo cual se deja libre la zona rectangular de.la tira de 
cubrición 6 encerrada por la línea de perforación 17- Cot. 
otras palabras, en la zona rectangular encerrada por la



Hoja nám.37 3oo46

línea de perforación 17 se reconoce una ventana translúci­
da, ya que la tira de cubrición 6 consiste en polietileno 
translúcido. Esta ventana rectangular tiene, en las for­
mas de realización especiales de las figuras 11 y 12, tre¡ 
orificios, a saber dos orificios para entrada de aire 101' 
en la zona central de la pared extrema superior 202 y en 
el lado junto a la arista extrema 23 en una abertura de 
vertido 102'. Los bordes, al efectuar la separación por 
rasgado, pueden estar desflecados en cierto grado, con lo 
cual no se empeora de ningún modo la aptitud de la emboca^ 
dura de salida para efectuar su función. En una tira de 
aproximadamente 1 a 3 mm de anchura a lo largo de la líneí 
de perforación 17 asi como dentro de la zona encerrada 
por este borde rectangular la tira de cubrición 6, tal co! 
mo ya se ha mencionado varias veces, no está soldada con 
el lado inferior de la pared extrema superior 202. Esta 
es la razón por la que en las figuras 11 y 12 la ventana 
con orificios se forma por medio de la separación por ras-] 
gado de la tira de cartón.

Mientras que en el caso de los envases conocidos] 
hasta ahora en el centro de la pared extrema superior 202] 
se extendía a lo largo de la misma un nervio de cierre, 
éste desaparece de acuerdo con el invento, tal como se va 
a describir seguidamente. En lugar del mismo puede extenj- 
derse a lo largo del centro de la pared extrema superior 
una línea de pliegue 14 que en las figuras 13 a 16 así co] 
mo también la arista extrema de flexión 23 que discurre 
transversamente a ésta, mejora la visibilidad y la capa-] 
cidad de representación de la estructura. Si se conside­
ran las figuras 13 y 14, en la posición de las dos lineas
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l4 y 23 se puede reconocer en qué lugar se mira sobre el 
lado interior del envase desde abajo sobre la pared extre­
ma superior 202. La dirección de rasgado podría . suponer­
se que es desde arriba hacia abajo en la representación 
de las figuras 13 y 14. Cerrada consigo misma está la li- 
nea de perforación 17) que en las dos formas de realiza­
ción encierra dentro de si una zona rectangular. De acuer 
do con la figura 13. el lado extremo estrecho de la-{"línea 
de perforación rectangular 17, enfrentado a la punta de 
la embocadura, discurre en la arista extrema 23, mientras 
que de acuerdo con la figura l4 este lado estrecho *de *la
linea de perforación 17 se encuentra junto a la arista e x ­
trema 23, es decir por lo tanto junto a la base de*Tá*len­
güeta la, discurriendo dentro de esta última. Si,-de,*acu*¿
do con la figura 13, se rasga comenzando por arriba la zo 
na encerrada por la línea interrumpida, la linea de perfo­
ración 1 7, es decir la tira de cartón hacia abajo, en pri­
mer término sólo la tira de cartón revestida se desprende 
del material contiguo de la pared extrema superior 202; 
luego se alcanza la altura de las superficies 101 para la 
abertura para entrada de aire 101', y junto a estos luga­
res la tira de cubrición ó se rasga a modo de orificio..
La tira de cubrición está aplicada por soldadura a lo lar­
go de la parte de marco rayado sobre el lado interior del 
envase, es decir sobre la superficie inferior de la pared 
extrema superior. Si se continúa rasgando hasta la punta 
de fachada de la superficie 102 con forma de casa o de ve:i 
tana para la abertura de salida 102', se repite la separa­
ción por rasgado de la tira de cubrición 6 en la zona de 
la superficie 102. Al alcanzarse el lado de fondo o suel)
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de la "casa" o ventana 102, en que el lado de fondo 105 
forma la arista de vertido, ésta resulta algo estirada de­
bido a la elevada fuerza de resistencia contra la separa­
ción por rasgado de la tira de cubrición 6. De este modo 
se forma la arista de vertido 105 dilatada que se indica 
an la figura 12 a la izquierda por delante, en el centro, 
junto a la arista extrema 2J.

En la forma de realización de la figura 11^ otaya 
íoertura de vertido corresponde a la forma de la figura 
L3, la línea de perforación 17 se extiende en dirección a 
La punta de la embocadura a lo largo de los extremos 103 
*n un trozo más allá de la arista extrema de flexión 23, 
te manera que también por esta razón se forma un auxiliar 
te vertido por el hecho de que se repliega un poco tambiéA 
Lacia delante la arista de cartón entre las partes de lí 
teas de perforación 103 y 117 al separar por rasgado la 
¡ira de cartón.

En la forma de realización de acuerdo con la fi­
bra 13 están previstas dos aberturas para entrada de 
iré de forma circular, y en la forma de realización de 
cuerdo con la figura 14 están previstas eres aberturas 
biongas, pudiendo imaginarse las más diferentes estructu 
aciones y formas. Además de ello, de acuerdo con la fi- 
ura 13,1a superficie 102 para la abertura de vertido, coji 
a forma de una casa, orientada con la punta de la facha- 
a hacia las aberturas para entrada de aire, está soldada 
ólo junto ai borde, mientras que de acuerdo con la figu- 
a l4 la superficie 102, similar a una ventana de iglesia 
stá soldada en su totalidad sobre el lado interior del eji

e
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La figura 15 es una representación a escala atañen 
tada adicional de.la parte más importante para la abertura 
de vertido que ha de ser producida. Se reconoce también, 
igual que en la-figura ló, la parte inferior de la línea 
de perforación 1? que discurre con forma rectangular, 
aproximadamente de modo simétrico en el centro la linea 
de pliegue 14, que es cruzada en ángulo recto en la zona 
inferior por la arista extrema 22*

En lugar de la superficie 102 prevista en forma 
de casa o de ventana en las figuras 12 y 14 para la aber­
tura de vertido, de acuerdo con la figura 15 está previs­
ta una superficie casi rectangular, que discurre paralela 
mente a la arista extrema 22 de la lengüeta triangular 18. 
En la representación de la figura 16 la superficie lOg 
tiene forma de A, estando dispuestas las alas libres Jcle 
la A muy cerca junto a la arista extrema 23 de la lengüe­
ta triangular.

Como auxiliar de rasgado se utiliza preferente­
mente la línea 106' en forma de tejado, dentro de la cual 
está soldada de acuerdo con el rayado oblicuo.

Si en la forma de realización de acuerdo con la 
figura 15 se rasgan en dirección de la flecha las tiras 
de cartón no mostradas, desde arriba hacia abajo, en pri­
mer término se desprende de nuevo sólo el material de caí 
tón revestido a lo largo de la línea de perforación 17
con respecto a la pared extrema superior 20g circundante 
hasta que la línea superior Lo6 ó 106' haya alcanzado la 
superficie 102 en forma de tira. Dado que en este caso 
la soldadura comienza entre la tira de cubrición 6 y el 
lado interior del envase, existe aquí una arista debili­
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tada, junto a la que se rompe la tira de cubrición, de ma* 
ñera que comienza a formarse el lado de la abertura de vei- 
tido que está alejado de la punta de embocadura. Enton­
ces se continúa rasgando en dirección de la línea sinuoso 
107 provista con las flechas, y las lineas de rasgado dis 
curren casi a lo largo de las lineas sinuosas 107 mostra­
das. De antemano hay que hacer observar además que la 
arista transversal de debilitación 108 opone a la fuerza 
de separación por rasgado una fuerza de resistencia mayor 
que a lo largo de la línea de rasgado sinuosa 107, de. modo 
que al principio la arista 10c no se separa por rasgado 
sino que prooura la adherencia entre la tira de cubrición 
6 y la tira de cartón, que se sigue desprendiendo en di­
rección de las flechas de acuerdo con la figura 13 a.lo 
largo de la línea de perforación 17 con respecto a la.pa­
red extrema superior 202 circundante. Si se alcanza.el 
lado transversal designado en la figura 13 con 109 de la 
línea de perforación, entonces la tira de cubrición 6 se 
separa por rasgado con respecto a la tira de cartón a lo 
largo de la linea de debilitamiento 108, dado que por de­
bajo de la línea de perforación 109 no existe ninguna de­
bilitación, como se establece mediante la aplicación por 
soldadura en IOS. La consecuencia de ello es que una 
franja 110 delimitada entre las líneas sinuosas 107 queda 
colgando del envase y sirve como auxiliar de vertido.

En la forma de realización de las figuras 12, l4
y 13 el líquido que ha de ser vertido, tras haber separa­
do por rasgado la tira de cartón, sale primeramente a tra 
vás de la arista de material 23 y luego a través de la 
arista de vertido 103. En la figura 12 se muestra en 111
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el material del sector inferior de la lengüeta Id que ha 
quedado hasta arriba en dirección a la arista extrema 23. 
De este modo, no obstante, no se perjudica, la buena apti­
tud para el vertido que se establece por la parte dilata­
da de material sintético a lo largo de la arista 105 o, 
en el caso de la otra forma de realización de la figura 
15, por la franja 110.

Para volver a cubrir el envase abierto, el„usqa-. * * v' - 1 ,* <!,rio separa por rasgado la tira de cartón desde un lugar
situado junto a la base es decir la arista extrema 23 de
la lengüeta triangular 18 en dirección hacia arribá*.' pn
el caso de la forma de realización especial mostrada' en
la figura 16, el lado rectangular estrecho de la lippa^ de
perforación 17 enfrentado a la punta de la embocadUn&^, se1*
encuentra en la arista extrema de flexión 23. Mediantea *
el replegado se abre con facilidad la línea de perfora­
ción y se ofrece al usuario para efectuar la aprehensión. 
Al rasgar hacia arriba en dirección de las flechas sinuo 
sas 112 comienza a formarse la abertura de vertido junto 
a las a-t-as libres de la A de la superficie 102, y al. rag- 
(&r en dirección de la flecha se hace cada vez mayor hacia 
arriba. Es interesante en esta forma de realización el 
hecho de que queda una franja 113 encerrada bajo los con­
tornos exteriores de la A, ya que la tira de cubrición 
con la tira de cartón separada por rasgado sólo se desprea 
de hacia arriba por encima de los contornos exteriores de 
la A y deja libre la aberlhtra de vertido. Por lo tanto es 
posible también, al efectuar la apertura, separar por rag 
gado la abertura de vertido desde delante, es decir desde 
el lado de la punta de embocadura, y al mismo tiempo, no
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obstante, prever como auxiliar de vertido una franja 113 
que queda colgando de la arista de vertido.

El recipiente de envase reproducido en la figura 
17 es rómbico o paralelepipódico y tiene dos superficies 
de pared lateral 201 opuestas así como otras dos superfi­
cies de pared lateral 204 menores, opuestas y además de 
ello una pared extrema superior 202 y una superficie de 
fondo inferior 205.. En la forma de realización mostrada, 
el envase tiene un dispositivo de apertura 203, que consis 
te en un orificio colocado en la pared extrema superior 
202 del envase así como en una tira de cubrición separable 
yor rasgado, colocada por encima del orificio mencionado. 
c;l envase tiene lengüetas triangulares de doble pared 20?, 
;jue junto a su lado inferior tienen partes de las costuras 
le soldadura 200, que de un modo que todavía ha de descri- 
jirse son formadas comprimiendo a forma plana y soldando 
bransgersalmeute una manguera. Las costuras de soldadura 
Mencionadas 20o discurren por el exterior, junto a los la- 
los inferiores de la lengüeta 207, tambión a lo largo de 
¡odas las partes centrales de las paredes laterales 204 
tsi como a lo largo de los lados superiores de las lengü<3 
;as triangulares de doble pared 209 dooladas hacia dentro 
Lacia la parte de fondo 205, las cuales además de ello tie 
Len junto a su lado inferior partes de una costura de sol 
adura 206. Esta se extiende en el centro a lo largo de 
odo el sector de fondo 205 y a lo largo de las lengüetas 
riangulares 205 hasta la punta de las mismas.

Las lengüetas triangulares, superiores 207 están 
obladas hacia abajo hacia las superficies de pared late- 
ai 204 y están soldadas a éstas, mientras que las lengüe­
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tas triangulares inferiores 209 están replegadas hacia el 
fondo 205 del recipiente de envase y están soldadas a és- 
te. Tal como se desprende de la descripcián antedicha y 
de la figura 17, las lengüetas superiores 207 sálo tienen 
una costura de soldadura 203 junto a los lados de los sec­
tores que están soldados al recipiente de envase, mien­
tras que por el contrario las lengüetas triangulares 209 

tienen costuras de soldadura tanto junto al lado superior 
como también junto a'l lado inferior, las cuales costuras 
discurren desde la base de las lengüetas 209 hasta sus pun 
tas. Allí, las costuras de soldadura se reúnen y se.cie­
rran una dentro de otra para la formación de un tramo,de 
soldadura largo 208-206-208, coherente encontrándose les 
puntos extremos de la costura de soldadura larga coherente 
mencionada junto a las puntas de las lengüetas superiores
207. Tal como puede verse en la figura 17, la pared.extre 
ma superior 202 del envase se hace completamente plana y n 
tiene ninguna costura de soldadura. Esto significa que la 
pared extrema superior 202 puede ser utilizada por ejemplo 
para una señalización de abertura del tipo representado en 
la figura 7, la cual no obstante no puede ser colocada del 
modo mostrado, caso de que la pared extrema superior 202 
tenga una costura de soldadura u otra irregularidad o dis­
continuidad .

La figura 18 ha de representar los principios y 
fundamentos de la fabricación del envase de acuerdo con 
la figura 17* Dado, no obstante, que se conocen perfecta­
mente el principio de conformación para envases paralele- 
pipédicos, igual que las disposiciones para la soldadura
de una mang.te ra, se suprimieron estos detalles para obte-
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ner una mayor claridad. En la figura Id, en lugar de elle 
se representa sólo la manguera a base de material para en 
vase así como un recipiente de envase conformado.

La manguera 20 reproducida en la figura Id se ha 
formado extendiendo en doble o conjuntamente plegado una 
banda plana a base de material para envase, de una manera 
tal que las aristas extremas de la banda continua que dis­
curren longitudinalmente han sido unidas entre sí en una 
costura en lado interior con lado interior para la forma 
ción de una costura de soldadura 206. Previamente la ban­
da continua de material de envase ha recibido una dJsposi 
ción de apertura 203# que consiste ep un orificio en la 
banda continua de material para envase asi como en una ti­
ra de cubrición que cubre el orificio mencionado. Ln la 
zona 211 la manguera 210 ha sido comprimida a estado pia­
do y ha sido soldada a lo largo de las estrechas zonas de 
3oldadura 212. Estas zonas discurren transversamente po^ 
encima de la manguera y en ángulo recto con respecto al 
sje de dicha manguera. La manguera 210 ha sido llenada 
jreviamente con el material a envasar previsto, quedando 
meerrada en la compresión a estado plano y la soldadura 
te la manguera una cierta cantidad de material a envasar 
¡ntre dos zonas de compresión a estado plano 211 sucesi—  
âs de la manguera.

La conformación de la parte de manguera soldada 
e efectúa con ayuda de disposiciones conocidas, que no 
e muestran aquí, las cuales consisten convenientemente e 
uperficies de conformación cooperantes movibles una con 
elación a la otra# que pueden cerrarse para la formación 
e un espacio hueco de conformación, cuyo contorno inte-

n
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rior corresponde al aspecto del envase deseado. En el ca 
so de conformarse un material muy poco flexible, tal como 
por ejemplo un material estratificado, en el que entra p a ­
pel o cartón como componente fundamental, la conformación 
debe efectuarse sin ninguna deformación plástica del mate­
rial para envase, es decir no puede entrar en considera­
ción una dilatación del material, ya que el material de pn 
peí, en caso contrario, se desintegraría. En lugar de 
ello, el tratamiento de conformación se efectáa por plega ­
do del material y, con el fin de facilitar este plegado, 
es ventajoso estampar en relieve de antemano un diseño de 
línea de flexión en la banda de material de envase, que 
facilita la conformación por plegado. Durante la confor­
mación por plegado se forman lengüetas de doble pared 
triangulares 207, 209 junto a los extremos del recipiente 
de envase en la linea de delimitación entre las superfi­
cies de pared laterales 204 así como en la parte de fondo 
205 o en la pared extrema superior 202. Estos sectores 
triangulares o lengüetas son un "desecho" inevitable, pero 
una de las lengüetas puede ser hecha utilizable para la 
formación de una embocadura de vertido del envase, para 
el vaciado del mismo. En este caso es cortada la punta 
de la lengüeta que debe servir como abertura de vaciado.
En el presente caso no se ha previsto para esta utiliza­
ción ninguna lengüeta, sino que para el dispositivo de v a ­
ciado se ha procurado, tal como ya se ha mencionado, me­
diante una tira de cubrición que es dispuesto sobre un or¡. 
ficio de vaciado colocado de antemano en la banda conti­
nua de material de envase. Las lengüetas triangulares 
tienen sin embargo un cierto efecto rigidizador sobre los
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recipientes de envase, y en esta forma de realización las 
lengüetas superiores 207 son replegadas hacia las paredes 
laterales 204, y para la formación de una pared extrema 
superior 202 no interrumpida son fijadas a ésta, mientras 
que las lengüetas inferiores 209, por el contrario, son 
replegadas hacia el fondo del recipiente de envase y son 
fijadas a éste, con lo cual se refuerza considerablemente 
en el sentido mecánico la superficie del fondo.

Tal como se desprende de la figura lo, los reci­
pientes de envase terminados son separados entre sí por 
un corte a través de la zona comprimida a estado piano 21i(. 
En este caso se forman las denominadas costuras de sclda- 
dura transversal 200, que discurren partiendo de la punta 
de una de las lengüetas triangulares 207 a lo largo de to-j* 
do el sector de pared lateral 204 y hasta la punta de la 
lengüeta 209 opuesta. La costura de soldadura 20ó, o más 
correctamente la parte de la misma, ya pasa a situarse en 
cada envase entre las costuras de soldadura transversales 
208 y se extiende desde la punta de una lengüeta 2^9 has­
ta por encima del sector de fondo 205 y hasta la punta de 
la lengüeta opuesta 209- La mencionada costura de solda­
dura 206, que es una parte de la costura longitudinal de 
la manguera, se reúne junto a las puntas de las lengüetas 
triangulares 209 con las costuras de soldadura 208 que 
discurren transversalmente hasta formar una soldadura en 
forma de U no interrumpida o continua.

De acuerdo con la figura 18, el envase es fabri­
cado además haciéndolo girar en 90S durante la conforma­
ción en relación con la orientación que tiene el envase 
cuando debe ser utilizado, dando lugar esta orientación
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del envase durante la fabricación a que sea posible fabri­
car el envase con un lado superior plano 202, que es una 
condición previa para que se pueda utilizar una disposi­
ción de apertura 203 del tipo representado y descrito.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva que se prĵ  
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente 
de Invención en España, por VEINTE años, son los que se 
recogen en las reivindicaciones siguientes:

1&.- Perfeccionamientos introducidos en un enva­
se para líquidos a base de cartón o materiales similares,
que es impermeable a los líquidos sobre sus superficies,

* * * *con una embocadura de salida que ha de ser abierta por?
*.rasgado, con una línea de perforación que forma unaJt^ra 

de cartón separable por rasgado en una pared de envase y 
con paredes laterales y extremas separadas por aristas ex 
tremas, siendo aplicada por soldadura una tira de cubri­
ción a base de material sintótico sobre ellado interior 
del envase en la zona de la línea de perforación, caracte^ 
rizados porque la línea de perforación (l?, 17', 17", 17") 
está cerrada consigo misma y por lo menos junto al extre­
mo interior alejado del extremo delantero de la embocadu­
ra (20, 105) de la tira de cubrición (6) aplicada por soJL 
dadura en el interior, está formada una zona (2l) sin unión 
por soldadura entre la tira de cubrición (ó) y la tira de 
cartón (22) separable por rasgado.

2&.- Perfeccionamientos segán la reivindicación
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13, caracterizados porque la zona que no tiene unión por 
soldadura se extiende entre la tira de cubrición (6) y la 
tira de cartón ( 22) separable por rasgado, por lo menos a 
ambos lados de la línea de perforación (17, 17', 17", 17"' 
a lo largo de ésta.

33.- Perfeccionamientos según las reivindicacio­
nes 13 ó 23, caracterizados porque las aristas longitudi­
nales de perforación (17"') de la tira de cartón aproxima­
damente rectangular (22) separable por rasgado, están dis­
puestas discurriendo una sobre otra en la dirección do rap 
gado.

4&.- Perfeccionamientos según las reivindicacio 
nes 13 a 33, especialmente en relación con un envase con 
una lengüeta triangular aplicada en doble, que tiene dos 
aristas oblicuas, cuya base está formada por la arista ex 
trema, cuyo interior se encuentra en comunicación con el 
espacio interior del envase a lo largo de la base con el 
fin de formar la embocadura de salida y que está rople-. 
gado contra las paredes laterales contiguas, caracteriza 
dos porque la linea de perforación cerrada consigo misma 
(17, 17', 17", 17"') está prevista en la pared extrema s 
perior y extendiéndose a lo largo de las lengüetas (id), 
y porque los cortes de perforación se extienden a través 
del material de cartón (l) incluido el revestimiento (2)
(3) y porque la película exterior de material sintético 
(3) es en lo esencial hermética.

5-.- Perfeccionamientos según la reivindicación 
43, caracterizados porque la superficie extrema superior 
tiene una capa de cartón lisa continua sin nervio de 
cierre (12), que desemboca en lineas de perforación cerr:

)



M oja nám . 5 0 3.Q046

5

10

13

20

25

30

das consigo mismas (17, 17') junto al lado de la punta de 
embocadura (20), en el mismo plano, en el nervio de cierre 
(12), y porque el envase es formado a partir de una mangue 
ra por aplanamiento y soldadura transversal.

6&.- Perfeccionamientos según las reivindicacio­
nes 4& <5 5&, caracterizados porque el bucle de la linea de 
perforación (17, 17', 17") está guiado, alrededor de la
punta exterior de la lengüeta (lS), encerrando a ésta.* +* * et7^.- Perfeccionamientos según las reivindicacio­
nes 4a a 6a, caracterizados porque el bucle de la linea de 
perforación (17) tiene en la superficie extrema superior, 
en vista desde arriba, la forma de un circulo oblongo o di 
una tira.

Sa.- Perfeccionamientos según las reivind-icapio-* e * "
nes 4a a 6a, caracterizados porque el bucle de la linea di** „ *
perforación (17', 17", 24) tiene aproximadamente la.forma 
de un rectángulo con formación de una tira de cartón (22) 
separable por rasgado con dos aristas longitudinales (17', 
17"), que están unidas junto al extremo interior de la ti 
ra (22) mediante una línea transversal (24, 24') y porque 
junto al extremo inferior se extienden junto a la punta di 
la lengüeta (lS) a través del nervio de cierre (12) hasta 
llegar a la arista exterior libre (9'), de manera tal que 
en el envase colocado verticalmente están dispuestas dis­
curriendo transversalmeate detrás de las aristas oblicuas 
de pliegue (26) exteriores, por debajo de.las puntas de 
lengüetas.

9-.- Perfeccionamientos según una o varias de laí 
reivindicaciones 4& a 63 y da, caracterizados porque las 
líneas (24, 24') dispuestas con forma rectangular junto a3
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dentro de las mismas está formada una zona (2l) sin unión 
por soldadura entre, la tira de cubrición (ó) y la tira de 
cartón (22) separable por rasgado.

IOS.- Perfeccionamientos según una o varias de 
las reivindicaciones 4& a 6a, da y 93, caracterizados por­
que con respecto a la arista extrema de pliegue (23) de 1: 
lengüeta (id), de modo simétrico a sus aristas oblicuas d< 
pliegue (26), están previstas unas líneas de estampación 
en relieve (25) en la superficie extrema superior, de ma 
ñera tal que la superficie encerrada por las líneas de 
pliegue y de estampación en relieve' (25. 26) e.s rómbica o 
cuadrada, con el fin de poder volver a cerrar la abertura 
(l6), y porque estando abierto el envase la distancia (a) 
entre la arista extrema (23) y la punta de embocadura (20 

es algo mayor que la distancia (b) entre la arista extrema 
(23) y el borde de soldadura (30).

113.- Perfeccionamientos según una o varias de 
las reivindicaciones 4- a 6& y a 103, caracterizados 
porque la linea (17", 24') a lo largo de la arista longi­
tudinal del orificio (16) es una linea de perforación 
(17") sólo en un lado, y la linea de corte opuesta (27) 
está formada por la arista de tope de la banda continua 
de cartón que ha sido reunida para formar la manguera, y 
la arista de tope libre (28) es aplicada por soldadura a 
la arista de banda continua opuesta (27) sobre una tira 
de material sintético (29) que sobresale por un lado.

.123.- Perfeccionamientos según la reivindicación
lis, caracterizados porque la tira de material sintético 
(29) que sobresale por un lado, es la tira de cubrición30
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(6) aplicada por soldadura sobre las lineas de perforaciói 
y de corte (17", 24', 27).

13-.-* Perfeccionamientos según las reivindicacio- 
nes 4- a 6- u 3& hasta 125, caracterizados porque el bordí 
de soldadura (30) discurre en la zona (2l) angularmente ei 
la forma de una fachada.

145.- Perfeccionamientos según una o varias de 
las reivindicaciones 15 a 35, caracterizados porque la ti­
ra de cubrición (6) está aplicada por soldadura sobreseí 
lado interior del envase por fuera a distancia del mismo 
alrededor de la linea de perforación (17), porque la -lí­
nea de perforación (17) se extiende hacia el exterior 
aproximadamente desde el sector central de una pared de 
envase (202), y porque la tira de cubrición (6) está dis­
puesta en la zona encerrada por la línea de perforación 
(l?) para la formación de una abertura de vertido (102') 
sobre una superficie (102) que es menor que la zona ntencin 
nada y junto a una arista extrema (23), asi como también 
está aplicada por soldadura sobre al menos otra superficie 
(101) prevista adicionalmente para la formación de una 
abertura para entrada de aire (lQl').

155.- Perfeccionamientos según la reivindicación
145, caracterizados porque la zona encerrada por la linea 
de perforación (17) es un rectángulo.

105,- Perfeccionamientos según las reivindicacio­
nes l4& ó 155, caracterizados porque la distancia entre la 
arista de soldadura (104) de la tira de cubrición (loó) y 
la linea de perforación (17) 3s de aproximadamente 1 a 3 
mm.

175.- Perfeccionamientos según las reivindicacio­
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nes 143 a 1Ó3, caracterizados porque la superficie (102) 
para la abertura de vertido (102') tiene la forma de una 
casa, cuya punta de fachada está enfrentada hacia las abei 
turas para la entrada de aire (lOl) y-cuyo lado de fondo 
que forma la arista de fachada (103) está dispuesto junto 

al extremo exterior del rectángulo formado por la linea 
de perforación.

183.- Perfeccionamientos según las reivindicacio­
nes l4s a 17-f caracterizados porque la tira de cubrición 
(6) está aplicada por soldadura sobre el lado interior del 
envase sólo a lo largo del borde de la superficie (102) ps 
ra la abertura de vertido (102').

193.- Perfeccionamientos según las reivindicacio­
nes 13 y 14& a lóa, caracterizados porque la superficie 
(102) para la abertura de vertido (102') tiene la forma de 
una A, cuyas alas libres están dispuestas junto al extre­
mo exterior del rectángulo formado por la linea de perfo­
ración.

203.- Perfeccionamientos según una o varias de 
las reivindicaciones 13 a 193, especialmente en relación 
con un envase con la lengüeta triangular, caracterizados 
porque la linea de perforación (17) se extiende desde el 
sector central de la pared extrema superior (202) hasta 
junto a la base de la lengüeta triangular (l8).

213.- Perfeccionamientos según la reivindicación 
203, caracterizados porque la linea de perforación (17) 
cerrada consigo misma discurre en la arista extrema (23) 
junto a la base de la lengüeta triangular (18).

22&.- Perfeccionamientos según la reivindicación 
213, caracterizados porque*la línea de perforación (17)
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se extiende junto a los extremos de la parte de linea 4ue 
discurre en la arista extrema (23) junto a la lengüeta 
triangular (id), en cada caso en un trozo dentro de las 
lengüetas triangulares (18).

23-** Perfeccionamientos según la reivindicación 
203, caracterizados porque la linea de perforación (17) 
se extiende dentro de las lengüetas triangulares (id) jun 
to a la base (23) de las mismas.

24s.- Perfeccionamientos según una o varias de 
las reivindicaciones 203 a 2 3 caracterizados porque la 
linea de perforación (17) tiene en la proyección desarro­
llada la forma de una U y posee una parte no perforada en 
la zona central de la pared extrema superior (202).

25-*- Perfeccionamientos según las reivindicacio­
nes 203 a 24&, caracterizados porque están previstas"'dos 
superficies de soldadura (101) para la formación de'abertu 
ras para entrada de aire (101' ) en el sector central Ide 
la pared extrema superior (202) y la superficie (102) pa­
ra la abertura de vertido (102') junto a la base (23) de 
la lengüeta triangular (id).

263.- perfeccionamientos según las reivindicacio­
nes 203 a 253, caracterizados porque la superficie (102) 
para la abertura de vertido (102' ) tiene la foraia de una 
tira o rectángulo que discurre paralelamente a la arista 
extrema (2j) de la lengüeta triangular (id).

273.- Perfeccionamientos según las reivindicacio­
nes 193 y 243 y/o 25&, caracterizados porque las alas li­
bres de la A están dispuestas junto a o al lado de la 
arista extrema (23) de la lengüeta triangular (id).

2d3.- Perfeccionamientos según las reivindicacio-
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aes 19-, 249 6 27-, caracterizados porque la parte de la 
Linea de perforación (l?) que une las alas de la U es una 
Linea de corte.

299.- Perfeccionamientos según una o varias de las 
reivindicaciones 19 a 289, especialmente en relación con 
m  envase paralelepipédico, del tipo en que el recipiente 
-s fabricado a partir de una banda continua de material pa 
*a envase que es replegada para formar una manguera, es 
.leñada con el material a envasar previstos, es comprimida 
t estado plano y es soldada en las zonas de soldadura en 
uigulo recto con respecto al eje de la manguera, asi como 
s transformada finalmente con conformación por plegado 
el material de envase y es separada de la manguera, carac 
erizados porque el recipiente de envase tiene cuatrc len 
üetas de doble parad (207, 209), que se encuentran junto 
los extremos del recipiente de envase, porque la parte 

e la costura longitudinal (206) de la manguera (210), qut 
e encuentra entre dos soldaduras transversales sucesivas
208) de la manguera (210), se encuentra junto al fondo 
205) del recipiente de envase.y discurre sobre éste hast
as puntas de lengüetas triangulares colindantes (20, 7, 
09), porque las oosturas de soldadura transversal (208) 
a encuentran junto a dos paredes laterales paralelas 
puestas (204) del recipiente de envase y discurren sobre 
3tas paredes (204) asi como hasta las puntas de las len- 
letas triangulares (207, 209) colindantes con las pare­
as laterales mencionadas, porque la pared extrema supe—  
Lor (202) del envase y los lados contiguos de lengüetas 
riangulares colindantes (20) son planos y no tienen nin- 
ma costura de soldadura, asi como porque las lengüetas
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triangulares (207) están replegadas hacia las paredes la­
terales colindantes (204) del envase y están soldadas a 
éstas, siendo dobladas hacia abajo las lengüetas triangu­
lares superiores (207) hacia las páreles laterales (204) 
del envase y siendo soldadas a éstas, las cuales tienen 
las costuras de soldadura (20d) mencionadas con el fin de 
formar un lado superior plano y no interrumpido (202) del 
envase.

30&.- Perfeccionamientos introducidos en un enva:-
10

15

20

se para líquidos.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante­

cede, representado en los dibujos que se acompañan y para 
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de cincuenta y seis hojas e s ­
critas a máquina por una sola cara.

Madrid,03JUMigyg 
P.A.
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