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El invento se reliiere a un envase para liquidos
a base de cartén o material similar, que es impermecable
freute a los liquidos en sus superficies, con una emboca-
dura de salida o vertido, gue ha de¢ ser abieria mediante
ras, ado, con uné linea de perforacidén sit.ada en una pa-——
red del envase, que forma una tira de cartén Separanle por
rasgado, y con paredes laterales y extrewas sSeparadas we-
diantbe aristas exiremas, esbando aplicada por soldadura
una bira de cubricidn a base de material sintético en la
soua dve la linea de perforacidn sobre el ludo interior
del envase.

Tales envases son conocido; en muchus tipos, utid
lizdndose como wmaterial de soporte cartédu, cartuling o si-
milares, que han sido hechos impermeables Ffrente a Los 1{4
gquidos por lo menos por el lado interior mediante revesti-
miento con un material sintético. Son apropiados tanto pg
ra un material envasaao con forma de poivo y ranular comd
taubién para liquidos, especialmente leche.

Si bien el invento no estd liwitado a envases oy
mados a partir de una manguera por aplanamieuato y soldadu-
ra wransversal, esto constituye no obstante una forua de
realizaclén clara y sugestiva, con ayuda de ia cual pueue
ser realizado fdcilmente el dinvento., PTales envases tienen
con frecuencia forma paralelepipédica y posven juuto u dog
Paredes laterules opuestas y a una pared extrema costuius
de soldadura en furma de un nervio de cierre que discurre
periféricamente. Il problema priucipal de estos envases,
especialmente eu el sector del envasado de 1lig.idos, Lo
constituye evidentemente la hermeticidad. Otro problewma

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

misién del invento se dirige a proporcionar una apertura
por rasgado que sea prdctica.

£1 invento se basa en la misién de proveer a un

envase para liguidos con una apertura por rasgado tal que
. L]
junto a la superficie extrema superior se rasgue sipr el
consumo de fuerza hasta ahora usual una pieza de cartén
formada por una linea de perforacidén en forma de bucle,
. L)

no quedando perjudicada la hermeticidad del envasezz.Ade-

més estd prevista una mejora en sl sentido de que se haga

teanae

posible una manipulacidn mds sencilla y una forma pis. es-

Y a A

table del envase durante su manipulacién.

La misién es resuelta de acuerdo con el iﬁvento
haciendo que la linea de perforacidén esté cerrada consigo|
misma y yue por lo menos junto al extremo interior de la
tira de cubricacién aplicada por soldadura por el inte--—
rior, alejadoe del extremo delantero de la embocadura, es-
té Tormada una zona sin unidn por soldadura entre la tira
de cubricién y la tira de cartén 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 mds rf4cil de abrir, en la cual se procure
que, a pesar de la posibilidad de efectuar una apertura
buena y fdcil, se presenten no obstante sobresalientes
propiedades de hermeticidad. Por medio de la 2zona sin

unidn por soldadura se puede aprehender bien y separar

por rasgado la tira de cartén. s ventajoso ademds de
acuerdo con el invento gue la zona sin unidn por soldadu=-
ra se extienda entre la tira de cubricidén y la tira de

cartén separable por rasgado por lo menos a ambos lados
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de la lfnea de perforacién de modo lonygitudinal con res-
pecto a la misma. De modo sorpren&ente, por lo tanto, en
la linea de perforacién no se efect@a soldadura, para gque
al aplicar por soldadura la tira de material sintético no
puedan aparecer posiblemente lugares no herméticos junto
a las aristas de corte de la perforacién; éste es un pelij
£X¥0 gue 0 bien no ha sido reconocido por todos los Ffavri-
cantes de envases o'hasta ahora no podia c¢vitarse todavia
en el caso de aparicidén de defectos.

Es conveniente ademis, de acuerdo con el invgnto
que las aristas longitudinales de la tira casi rectangu-—
lar estén dispuestas convergiendo entre si eu la direscidt
de rasgado. Si en una capa de cartdn se levauta per rus-
pado una tira sin una guia especial, debido a las condi-
ciones naturales de fuerzas de traccidén las lineas de ras
gado convergen entre si en ¢l transcurso del rasgado ha-
cia arriba. ista propledad existeute por nuturaleza se
aprovecha mediante la conduccidn de las lineas de las arigp
tas longitudinales convergiendo entre si, con lo cual no
s6lo se produce un rasgado mis fdcil sino que tauwbién la
eitbocadura de salida puede ser estructurada mds puutiagu-
da todavia.

De modo especialmeute ventajoso el inveuato es
aplicable en un envase con una lenglleva triangular e
tielie dos aristas longitudinales, colocada en doble, cuya
pase estd formada por la arista extreua, cuyo interior es
td en co@unicaci6n con el espacio interior del envase a
lo larg& de la base con el fin de foruwar la eumbocadura de
salida y que esti replegada conctra paredes laterales con-

tiguas, a saber, cuando la linea de perforacién cerrada
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consiyo wiswa estd prevista en la pared extrema superior
extendiéuduse por encima de las lenglietas, y cuando las
secciones de perforacidn pasan a través del material de
cartén, incluidos los revestimientos y que la pelicula ex-
terior de material sintético sea eén lo esencial hermética,

Ciertamente ya es sabido producir lineas o:d.c.s.sper-.
foracidén - la mayor parte de las veces en miquinas de im-
presién o de revestimiento ~ y pegar una tira de qu?q}-—

cibn desde el interior sobre el lugar perforado, para que

el envase sea correctamente hermético. Bl problema con—
siste en este caso, no obstante, en gue tal orifiq?&fédlo
puede ser abierto con dificultades, cuando puede sefl;, a
lo largo de La linea de perforacidn prevista. La razén dd
ello se¢e enc.entra en el hecho de que los cuvases pafa1li-
quidos del tipo mencionado al comienzo son particulas de
tabricacién a gyran escala, y de que la fabricacién renta-
ble s6lo se justifica cuando las maquinas papeleras, las
mdquinas de lupresidén y las miquinas de revestimiento tie
nen elevadas velocidades de produceidn, es decir estdn es
tructuradas con elevado ndimero de ciclos de produceién,
No obstante, la perforacidén puede efectuarse sélo conve-
nienteiulointe al efectuar el corte a medida, el plegado y
el troguelado, y eventualmente la impresidén o revestimien
to, perforéndo rPlenamente el material de soporte como tal
en estado no revestido, y revistiendo luego el material de
soporte con las delyadas capas de material sintdtico, la
mayor parte de las veces de polietileno. Por el lado in-
terior el revestimiento resultari algo mas grueso gue
por el lado exterior, y en cualquier caso los lugares que

han sido cortados en el wmaterial de soporte estin cierta-
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mente recubiertos, pero estos pequeifios 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 cubricidén adicioual so-
bre la zona perforada expuesta a deterioro. Cuando se
aplica luego por soldadura esta tira de cubricidn sobve la
linea de perforacién o costura de rendija.sobre la pelicu-
la de material sintético mo deteriorada, resulba uua 1A e
nea de perforacidn muy resistente y casi imposible de rag
Gl

5in que se deje de tomar en comnsideracidém la cond
dicién de la hermeticidad, que en el casuv conucido era la
ragdén para efectuar la buena soldadura, ni tampoco se pel
Judique dicha condicién, se logran lineas de perforacidén
mis ficiles de rasgar por medio de las caracteristicas se-
gn el invento. 3Si la cuchilla de corte cn foria de cuna,
representada a escala aumentada en su principio en secciéA
transversal, penetra por uno de los lados sobre el mate—
rial de cartén revestido y se aproxima a un rodillo, se
puede garantizar una accidén muy exacta de la cuchilla, ha
ciendo que ésta penetre desde abajo, es uecir por el pos-
terior lado interior del envase, en el material Jde sopor-
te de curtén revestido, y se apligyue a la presidn a la pe+t
lfcula interior de material sintético, algo wés gruesa, y
en cierto grado también a 1la capa de soporte de cartdn
central, de manera gue la arista aguda de la cuchilla sé-
lo corte por lineas la pelicula exterior de material sin-
tético. A diferencia de los materiales de soporte de car
tdn revestidos conocidos, en los cuales las liminas exte-

riores de material sintético no estaban debilitadas ni pet
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foradas, de acuerdo com el invento se produce una counsided
rable debilitacién de las dos idminas de polietileno por
<l exterior junto al material de soporte, de manera que
incluso después de aplicar por adherencia una tira de cu=-
bricidén, por el apriete al lugar del corte especialmente
debilitado se conserva la debilitacién por el lad&“fﬁ%e-_
rior, con 1o cual se facilita éonsiderablemente en un now-
mento posterior la .separacidén por rasgado a lo larég'de ¢
l1inea de perforacién.

Otra ventaja del nuevo procedimiento de carte coT
siste en que el envase queda pricticawente no detebibfado
por el exterior y por consiguiente es proteygido contra la
penetracién de humedad desde el exterior. E£ste corte
exacto puede ser realizado también con miquinas de Wovi—
miento rdpido, estructuradas con elevado nimero de ciclos,

con Gtil de perforacidén iuncorporado.

En una forma preferida de realizacidén del inven-
to el bucle de perforacidn es condiicido alrededor de la

punta exterior de la lenglieta triangular, eiucerrando a &g

ta dentro de €1, Vistd desde un lado la l{nea de perfora=-
cién forma una recta, que se extiende desde la punta de
la embocad.ra de salida hasta el extremo interior de 1la
avertura en la superficie extrema superior. De este modo
se garantizan nitidos contornos de vertido y, a pesar del
fdcil rasgado y de la sencillisima disposicién de la aber4
tura a través ce lineas de perforacidén, se superan todas
las desventajas conocidas, de manera que el usuario final
obtiene una posibilidad de manipulacidén prictica.

De acuerqo con el invento es especialmeunte conved

niente que la superficie extrema superior tenga una capa
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de cartén lisa y continua sin nervio de cierre, que la 1i-
nea de perforacién cerrada consigo misma situada junto al
lado de la punta de embocadura desemboque en el miswo pla+
o en el nervio de cierre, y que el envase esté formado a
partir de una m%nguera poxr aplanawmiento y soldadura transd
versal. Los bucles de perforacién precedentemente de¢scrid
tos pueden ser provistos ciertamente, de modo habitual,

también en las superficies extremas sSuperiores con rervio |
de cierre, pero en la piexa de plantilla, junto a zonas li
terales opuestas, han de cortarse lineas de perforacidn

gque en cada caso representan la mitad de todo el bucle de

perforacién. Mediante la forma de realizacidn gue se aca+
ba de mencionar se evita el ajustar dos Gtiles dispuestos
por separado janfo a los bordes de ia banda continua de
material circulante y la dificultad, que pOSiblémente apa-
rece mds tarde, de que las mitades de lineas de perforaciéﬂ
producidas por separado mo se reune, y ajustan de wmodo
exactameute coincidente. Por lo general, éstv no cousti-
tuye ciertameunte niungln problema grave, pero pueden resul
tar irregularidades que gueden exclufdas mediante la sen-
cirla medida de gue la pared extrema sin nervio de cierre
por giro del envase de forua paralelepipéddica es utiliza-
da como la demomiunada "pared exitrema superior". Uste gi-
ro del envase no resulta evidente ya que repugna al Fabri
cante de envases fundameuntalmente colocar hacia abajo los
nervios de cierre expuestos a pérdida de heruetizacidn,
por lo cirtal en el comercio y en la bibliografifia los cnva-
ses para ligquidos son representados y descritos casi sin
excepcidén con la costura de soldadura en la parte supe-—

rior o eventualmente también en los lados.
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La capa lisa de cartén sin nervio de cierre tie-
ne ademés la ventaja de que las cuchiilas y los rodillos
opuestos pueden ser gulados de modo todavia més exacto du-
raube La produccién de las lineas de perforacién.

Ls venfajoso de acuerdo’con el inveutv, ademés,
que el bucle de la linea de perforacidn teuga eu la Euper-
ficie extrema sdperior, en vista desde arriba, Ja forwa de
un circulo oblongo o tira. £n este caso, se ha maﬁffésta—
do como muy conveniente lLa forma de pera, en que el -axtre-
wo mds estrecho estd dispuesto sobre el lado interipr: de
la superficie extrema superior. in este luyar, el:aﬁhe ti

Yo

ne sitio para penetrar durante la descarga por vert;dq,
»
»

[

L]
mieutras que en el lado opuesto, es decir, la punta.de la
L)

embocadura de salida, se desea una abertura mias anéﬁa.para
in chorro de salida de mayor tawmaiio.

No obstaunte, es ventajoso de acuerdo con el inven
to tauwbién que el bucle de la linea de perforacidén tenga
en la superficie extrema superior, en vista desde arriba,
la forma de una tira rectangular, con dos aristas iongitu-
dinales, que estdn unidas por umna linea traunsversal junto
al extremo interior de la tira, y que junto al extremo ex-
terior, al lado de la punta de la lenglieta se¢ extiendan a
través del nervio de cierre hasta llegar a la arista exte-
rior libre, de manera tal que en el envase forwado se en-
cuentren dispuestas discurriendo transversalmente por de-
bajo de¢ las puntas de lLenglietas detras de las aristas obli
c.as de plicgues exteriores. Por medio de las lineas traug
versales se establece una forila rectangular la cual even-
tualuente, no obstaute, pueds ser reemplazada también por

una transicidén redonda. Mediante la conduccién de i1a 1li~
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nea de perforacién rectangular, eventualmente también re-
donda, solamente ha de caracterizarse un lugar especial:

de acuerdo com el invento, en efecto, es especialumeute

venstajoso que las lineas dispuestas rectangularmente son
lincas de corte'junto al extremo interior de ia abertura
¥ que dentro de lus mismas estd formada una zona sin

unién por soldadura entre las tiras de cubricidén y la ti~
ra de cartén susceptible de ser separada por rasgado. Cual
do estén previstas esquinas junto a las lineas mehéidna-—

das, la pequeiia zona que no tiene unibn por soldadura pue

la superficie extrema superior y puede ser aprehendida pa
ra levantar por rasgado la tira de cartén.
Mientras que en la forma de realizacién menciong
da en priﬁerltérmino, con la linea-de perforacién én for-
ma de un circulo oblongo o de una pera, para abrir el en-
vase lléno después de rasgar hacia érriba la lenglieta
triangular adjuntamente adherida deben comprimirse diver-
gentewente un poco las superficies laterales, en el caso
de la forma de realizacidn mencionada en dltimo término
con la zona sin umién por soldadura, para la aprehensién
de la tira de cartén no se necesita comprimir el envase
lleno. Esto trae consigo la considerable veniaja de que
se evita con la mdxima seguridad inmediatamente después
de la apertura un lanzamiento hacia fuera del liguido, ¥y
es considerablemenve mis sencilla la manipulacidén para el

consumidor.

El invento, en una forua de realizacidén ventajo-
sa, esti caracterizado adicionalmente por el hecho de que

con relacidn a la arista extrema de pliecgue de la lenglied

'

112)
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ta, de modo simétrico a sus aristas oblicuas de pliegue,

estdn previstas lineas de estampacibén en relieve de la su
perticie extrewa superior, de modo tal que la superficie
encerrada dentro de las lineas de pliegue y de estampuacidn
en relieve, con'el fin de que se pueda volver a cerrar la
abertura, es rdémbica o cuadrada, y que estando ab#}gy; el
envase la distaucia entre la arista extrema y la punta de
la embocadura es algo mayor que la distancia entre -la ari
ta extrema y el borde de soldadura. El borde de sbidédu-
ra se encueuntra junto al borde de la pequeha zona alé no
tiene unién por soldadura en la direccidn de rasgaﬁB{'Des~
. *
pués de La apertura del envase lleno, mediante ligéia.pre-
sién sobre la punta de la embocadura de salida, se‘pq%de
cerrar de nuevo pricticamente la abertura, lo cual consti-
tuye una medida muy préctica para el ama de casa. El-nue-
vo cierre se efectda igual que en el caso de un botdén de
presibén, ya que la punta de ewbocadura p.ede ser'apretada
mediante siuple presidén con el dedo por debajo del borde

de soldadura de la pequeiia zona Visible como ventana, y
ser encajada alli,

s ventajoso ademis, de acuerdo con el invento,
que la linea que discurre a lo laryo de la arista longitu;
dinal de la abertura sea una linea de perforacidén sdlo po)
un lado y gue la linea de corte opuesta estd formada por
Lla arista de tope libre de la banda éontinua de cartén
que ha sido reunida para rformar la blunguera, y gue la arig
ta de tope libre sea aplicada por soldudura sobre una ti-
ra de material sintético gue sobresale por un lado junto
a la arista opuesta de banda continua. La forwa de reali

zacidn que se acaba de mencionar permite de manera venta-
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Jjosa ahorrar material de soporte, toda vez que en la for-
macidén de la manguera una de las aristas libres se aplica
a tope ala otra arista libre de la banda coutinua de mate-
rial revestida con polietileno. Como unién de las dos siy
ve la tira de pdlietilenb que sobresale por un lado por el
cima de la ardista libre. Iste nuevo modo de reunir :onjuﬂ
tamente para formar la manguera de envase permite obteuner
un envase absolutamente hermético frente a los liguidos y|
couparativamente resistente, sin que se dificulte éi modo
de apertura arriba descrito. Por el contrario, debido al
hecho de gue una de las aristas longitudinales de la -aber-
tura esti formada por una linea de corte, la tira de car-
tén provista con la superficie para aprehensiém pueﬁe.ser
rasgada hacia arriba todavia 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 cubricién aplicada por
soldadura sobre las lineas de perforacidn y de corte. De
esta manera se reunen de wodo sobresalienteuwente veutajo-

s0 tres medidas, a saber la formacién de una superficie dd

unién para las aristas de tope libre con el fin de formar
la manguera, la hermetizacidén de la abertura prevista me-
diante la linea de perforaciém y la linea de corte, mante

niendo todas las ventajas de la apertura por rasgado y del
ahorro de material que antes se describen.

Es conveniente de acue¢erdo con el invento, ademds,
que el borde de soldadura discurra junto al borde superioi

en angulo en la forma de uha fachada. En el caso de una
aplicacidén por soldadura excepcionaluente mala de la tira

de cubricidén desde dentro junto a la pelicula inferior




© i e et b g s

10

15

20

25

30

tre el material de soporte de cartén y la pelicula inte-—

300k¢

Hoja ntGm. 13

del envase podria establecerse una peor adherencia que en-

rior de material sintético. En este caso, de un modo des-
ventajoso, al rasgar hacia arriba la tira de cartén no se
romperia desde él borde de soldadura en la direcc%ﬁn'@e
rasgado de la tira de cubricidén aplicada por soldé&ﬂﬁa deg
de el interior, sino que mas bien la pelfcula interior de
material sintético .se desprenderia de la tira de cﬁﬁiicién,
de manera que después de haberse completado la separaciéh
por raszado de la tira de cartén el envase, a pesar de
ello, estd cerrado, a saber por la tira de cubrici@n a ba-

-

se de material sintético. No obstante, si se diquﬁé.el
borde de soldadura de manera tal gque la punta de l%.h?h-

chada® sea solicitada en primer término al efectuaé“;f rqi
gado hucia arriba, entonces, con la mixima probabilidad,

incluso ¢n el caso de una mala adherencia del tipo que an

tes se ha mencionado se garantiza una rotura de la tira dﬁ
cubricién aplicada por soldadura desde abajo, de modo que
el envase eété abierto irreprochablemente con seguridad
tras haber rasgado haciaarriba la tira de cartén.

Por medio del invento se ha proporcionado por pp%
mwera vez una abertura, em la cual la tira rasgable a base
de cartdén estd dispuesta directamente en la pared extrema
superior plana, e incluso forma conjuntamente esta pared
extrema propiamente dicha. ksta sencilla forma de reali-
zacidn es muy ventajosa ya que el envase fabricado de tal
modo p.ede ser fabricado a gran escala con mucho ahorro d¢
material, y por lo tanto sin contaminar el ambiente, y sin
muchas oberaciones por separado que precisern 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 realizacién del inveuto esti cstruc
turada ventajosamente de modo que la tira de cubricidn es
aplicada por soldadura desde el exterior a distancia alre-
dedor de la linea de perforacidn sobre el lado interiur
del envase, la linea de perforacidén se extiende hacia fue-
ra aproximadamente desde el sector central de una pared de
envase, y la tira de cubricidén, en la zona encerrada por
la linea de perforacién, para la formacién de una abertu-
ra de salida, esti aplicada por soldadura sobre una super-
Ticie que es menor gque la zona meucionada y esti disﬁﬁesta
cerca de una arista extrema, asi como sobre al menos otra
superficie prevista para la formacién de aberturas para en
trada de aire. Mediante las diferentes zonas de adhereuci
es decir mediante la diferente estructuracidén de las supej
ficles sobre las que estd aplicada por soldadura sobre 1la
superficie interior del envase la tira de cubriciém a base
de material sintético, pueden lograrse los més diferentes
procesos de apertura y de ventilacién. Ademés, el invento
hace posible una franja de perforacién fédcilmente separa-
ble por rasgado, es decir que la tira de cartdn puede ser
separada por rasgado sin prestar atencidn especial a dibu-
jos, descripciones, serfializaciones y otras indicaciones de
uso, y resulta de modo aqtomético la deseada abertura de
salida. Después de la separacién por rasgado, sobre el seg
tor situado por debajo de la tira de cartdn separada por
rasgado puede verse una especie de ventana con orificios,
estando formada la superficie de la "ventana" por la tira
de cubricidén a base de material sintético aplicada pox

adherencia desde el Lado interior del envase. LEsta tira
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de cubricidén, por lo tanto, es separada por rasgadoe de mo-
do definido, para la formacién de orificios o aberturas,
sélo en los lugares en los cuales, ademds de ello, estd
aplicada por soldadura por separado desde el exterior alre
dedor de la li{nea de perforacidén, Por lo dem&s el chorro
de vertido es sobresalientemente delgado y bien de&?@?do.
Esto se explica en parte por el hecho de que al separar
por rasgado la tira de cartén encl lado de VertidOr:l? su-
perficie soldada adyacentemente para la abertura dé?s;lidﬁ
se adhiere firmemente al material sintético de la tira de
cubricién y antes de la separacidn por rasgado se diléta
algo, de manera que después de la separacién por rgsgado
tiene una forma de embocadura.

Si de acuerdo con otra medida ventajosa adacional
de acuerdo con el invento la distancia entre la arista de‘
soldadura de la tira de cubricién y la linea de perfora=
cién es de aproximadamente 1 a 3 mm, resulta de este modo
una hermeticidad considerablemente mejorada durante la fa-
bricacién del envase. Junto a la linea de perforacién se

encuentran en efecto aristas y puntas relativamente agudad,

y cuando la tira de cubricién a base de material sintético

es aplicada en frio desde dentro sobre la linea de perfonj

cién y es soldada desde fuera s6lo a distancia de la mismd,

la costura de soldadura debilitada por la operacidén de sol
dadura no se encuentra junto a las aristas y puntas agudag
de la linea de perforacidén, que en caso contrario contribui

rian posiblemente a faltas de hermetizacién.

De nuevo, de manera especialmente conveniente, se

puede aplicar el invento a un envase que estd provisto es
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arriba mencionadas, y éste estd caracterizado por el hechg
de que la linea de perforacién se extieude desde el sectory
central de la pared extrema superior hasta junto a la base
de la leangleta triangular. La buena aptitud para el ver-
tido puede ser éonstituida ademds también por el hecho de
que segiin el invento la linea de perforacién cerréqa;con-
sigo miswa discurre en la arista extrema junto a la base

de la lengilieta triangular. Butouces el borde superficial
ligeramente dilatado para la abertura de salida, a‘través
de la cual es vertido el chorro de liquido, sobresale jung
to a la arista extrema en la zona de la base dela'léngﬁeta
triangular de manera tal gque el chorro de liguido vertido
es conducido a través de superficies directrices en {prua

de una embocadura.

Adem#s de ello, la punta de la embocadura puede
ser mejorada adicionalmente haciendg de acuerdc con el in
vento que la linea de perforacidn se extienda en cada ca-
s0 en un trozo dentro de la lenglieta triangular junto a
los extremos de.la parte de linea que discurre en la arist
ta extrema junto a la lenglieta triangular. Al separar por
rasgado la tira de cartén se aumenta todavia esencialmenté
el efecto de la dilatacién de la tira de cubricién junto
al lado de vertido de la superficie para la abertura de
salida. También mediante esta medida, en el caso de otral
formas de realizacién en donde no se garantiza esta dilata
cién de la tira de cubriciém junto al lugar abierto por

rasgado, resulta una superficie directriz o de guia adicﬂ_

T

nal para el chorro de vertido, a saber por el pequeiio 5301
tor entre las partes de lineas que se extienden en un trg

zo dentro de la lenglieta triangular.
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Otra forma de realizacién adicional también muy

ventajosa del invento para mejorar el efecto de dilatacidy
de la tira de cubricidén junto al lugar de rasgado, a tra-~

vés del cual sale el chorro de vertido, consiste en que

la linea de perforacidn ge extiende dentro de la lenglieta

triangular junto a la base de la misma. Ksto es piausi-—

acuerdo con el invento, en la cual la zona encerrads .den-
tro de la linea de perforacidén es un rectingulo: ei:iédo
pequeiio del rectdngulo, que se encuentra junto a la l;pun-
ta" de la embocadura, se encuentra entonces por lo %a;to
junto a la arista extrema al lado de la base de la:iengﬁg
ta triangular dentro de esta Gltima, y cuando se dispone
la arista de vertido de la abertura de vertido rasgéda
junto al lado sobre el cual se mueve el chorro de vertido)
entre la parte de linea de perforacidén descrita y la aris
ta extrema junto a la base de la lengileta, el material

sintético puede dilatarse de modo especialmente veutajoso
y amplio. Entonces la embocadura de salida se hace espe-
cialnente pronunciada y los experimentos muestran inequf-
vocamente que el material de envase de la arista exterior
no perturba de ningin modo al efecto de la embocadura pPro

nunciada.
Bl invento es realizado adewids de un modo venta~

joso haciendo que la linea de perforacién tenga en la pro
yeccidén desarrollada la forma de una U y que la parte no

perforada esté prevista en la zona central de la pared qﬁ
trema superior. Esta medidé es especialmente apropiada
para realizar el nuevolﬁierre, o para efectuar la nueva

cubricién. Entonces el usuario no rasgard la tira de cay]
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tén desde el sector central de la pared extrema superior
del envase hacia el exterior sino gque, a la inversa, lo
romperdi desde fuera hacia dentro, de manera yue tras la
separacién por rasgado o el rasgado hacia arriba de la ti-
ra de cartén éséé permanece adherida junto al lugar no pez
forado. Entonces, ésta puede ser abatida de nuevo de Te-
torno para que por ejemplo no pueda entrar nada de pélvo
en el énVase parcialmente vacfo. La aprehensién de la ti-
ra de cartdén en las dos direcciones m es de niungin mba’é -di-
ficil. En el caso de la forma de realizacién descrita en
primer térumino, en la cual la tira de cartdén es rasgada
desde el sector central de la pared.extrema superior,hﬁciﬁ
delaute en direccidn a la pared lateral estrecha del. enva-
se, puede estar previsto por ejemplo un corte adiciomal dé
niodo tal que un extremo de la tira separable por rasg;do
sobresualga ligeramente hacia arriba. Sobre el lado opuestd
de acuerdo con la segunda forma de realizacién, en la cual
se efectila el rasgado hacia arriba en direcciéu al sector
central, la tira de cartén puede ser rasgada hacia arriba
de modo especialmente buemno, toda vez que mediante el re-
plegado de la lenglieta triangular Lla linea de perforacidn
(jue se encuentra junto a la base de la misma en la arista
extrema se coloca esponténeamente en posicién ligeramente
resaltada. Este trozo de la linea de perforacién se ofre+s
ce por lo tanto para la aprehensién. Una seualizacién f4
cilita el uso en esta forma de realizacién.
De modo conveniente estdn previstas de acuerdo

con el ipvento dos superficies de soldadura para la formg
cién 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 abertira de salida junto a la base de la lenglieta trian
gular. Las aberturas para entrada de aire pueden estar e
tructuradas en este caso menores que la abertura de salidg.
Es suficiente la superficie de unm puuto de soldadura para
la entrada de aire, mientras que para la superficie %e la
abertura de salida, en otra forma de realizacién %eﬁﬁajo-
sa del invento, se ha mostrado como conveniente dque consid
derindola como teniendo la forma de una casa, su péﬁ&? <]
remate de fachada esté orientada hacia las aberturals, para
entrada para aire y que su lado de fondo que formﬁ‘{ﬁ ari
ta de vertido esté dispuesto junto a la base de la }epgﬁej
ta triangular. Junte a la "punta de fachada" se iﬁiﬁ}a
primeramente el rasgado de la abertura de salida yhdl:con-
tinuar el rasgado se hace mds ancho, y antes de la;éenara-
cidén por rasgado el lado de fondo dispuesto transversalmej
te con respecto a la direccidén de rasgado junto a la base
0 a la arista extrema de la lengileta triangular, procura
que antes de la separacidén por rasgado del material sinté-
tico éste se dilate primeramente de modo inteuso junto a
la uarista de vertido. Cuando se describe aqui la posicidn
del lado de fondo de la abertura de salida, es decir la
arista de vertido, la designacidén "junto a la base" signi
fica que el lado de fondo mencionado puede encontrarse en
la pared extrewa superior al lado o deatro de la arista eﬁ
trema o también en la lengiieta triangular junto a la aris-
ta extrema.

En otra forma de realizacién conveniente adiciongl
del invento, la tira de cubricidén estd aplicada por soldad
dura sobre el lado interior del envase Gnicamente a lo lag

#0 del borde de la supefficie para la abertura de salida.
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Esto proporciona mejores posibilidades para la fabricae—
cién. De acuerdo con el invento es favorable ademis que
la superficie para la abertura de salida tenga la forma
de una tira o rectangulo que se extiende paralelamente a
la arista extreﬁa de la lenglieta triangular. Por medio
de esta forma de realizacidén puede lograrse que, mejoran-
do el efecto de dilatacidén de la parte de material sipté-
tico junto a la arista de vertido, em el presente cas..
quede colgado como gufa para el vertido toda una faja de
material sintético.

Una explicacién técnica de este hecho se estable
ce a partir del hecho de que junto a los lugares de zpli=-
cacibén por soldadura o a los puntos de soldadura r
se .proporcionan lugares debilitados en el material sinté-
tico. Mediante rasgado hacia arriba de 1la tira de cartén
se rasga primeramente Jjunto al lugar de soldadura de la
tira de cubricidn mds delantero, situado transversalmen-
te con respecto a la direccién de rasgado, formindose la
abertura de salida, pero ésta se continfa rasgando con prp
longacién de la abertura de salida en direccién de verti-
do hasta que se haya alcanzado el extremo de la zona
oblonga, encerrada por la linea de perforacién, junto a
la '"punta" de embocadura, en donde la resistencia a la
rotura por rasgado de la tira de cubricién 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 cartén se desprende de la tira de mate—
rial sintétiéo comenzada a raégar a modo de lengiieta.
Queda por lo tanto una faja coLégnte de material sintétid

co, que sirve de modo véntajoso ¢omo auxiliar de vertido:
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En la forma de realizacién en la cual la linea dé

perforacidén tieme en la proyeccidn desarrollada la forma
de una U, en donde ¢l 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 para la abertura de salida tenga la forma dg
una A, cuyas alas libres estdn dispuestas junto a o al la-
do de la arista ex?erior de la lenglieta triangular.fﬁ@fen
esta forma de realizacidn para efectuar la nueva cubricidil
de la tira de cartdén se separa por rasgado desde %azfgna
de arista extrema, la tira de cartén se desprende &L 1a

.oy,

tira de cubricidén de material sintético "por encima" de

.
AR XY

la A en direccidén al sector central de la pared extrema

.
- € a

superior, y la supertficie que se encuentra por debdjo de
las dus alas de la A permanece nuevamente colgamb‘del ene
vase como auxiliar de vertido. Para facilitar la aprehen
8idn y el raspgado hacia arriba de la tira de cartén, en
el caso de la forma de realizacibén susceptible de ser cue
bierta de ﬁuevo, de acuerdo con el invento, la parte de
la linea de perforacidén que une las alas de la U puede sefp
una linea de corte. Kntonces la lengileta que ha de ser

apreiiendida sobresale ligeramente hacia arriba y puede
ser aprehendida todavia mejor. Tal couwo ya se ha mencio-
nado .na selializacidn en esta forma de realizacidn aclae-
rard la direccidn en la que se ha de rasgar,

Si bien el invento no estd limitado a euvases

Tormados a partir de una wmanguera por uplanamiento y sol-
dadura transversal, €sta constituye una forma de ejecu=—
cibn sugestiva, que representa otra realicacidn ventajosa

del invento. Un recipiente de envase paralelepipéaico
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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 previstaé en dngulo recto con respecto al eje de
la manguera y finalmente ha sido transformada con confor-
macién mediante plegado del material del envase y separa-
da de la manguera, teniendo el recipiente de envase cuatrd
sectores o zonas de doble pared, que se encuentran junto
a las esquinas del recipiente de envase, esti caracterizai
do porque la parte de la costura longitudinal de la uwane
guera, que se encuentra entre dos séldaduras transversaled
sucesivas de la manguera, estd situada junto al fondo del
recipiente de envase y discurre sobre ésta hasta llegar a
las puntas de lenglietas triangulares colindantes, parﬁue
las costuras de soldadura transversal se encuentran junto

a dos paredes laterales paralelas y opuestas del recipien

a las puntas discurren las'lengﬁetés triangulares colindan
tes a las paredes laterales mencionadas, porque el lado
superior del envase y los lados préximos de lengiletas trian
gulares colindantes son planos y no tienen ninguna costu-
ra de soldadura, asi como porque las lenglletas triangula-
res son replegadas junto a las paredes laterales colindand
tes del envase y soldadas a ellas, siendo las lenglietas

triangulares superiores dobladas hacia abajo Jjumnto a las

paredes laterales del recipiente de envase y soidadas jun
to a éstas, que tienen las costuras de soldadura transver
sales mehcionadas para la formacién de un lado superior,

plano e ininterrumpido del envase. La fabricacién de re-
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cipientes de eavase paralelepipédicos por aganamiento y

soldauura de una ﬁanguera en zonas de soldadura paralelas
al eje de Lla mauguera, es conocida, Si tal parte de man-~
LJuera en foruma de alimohada es convertida a la forma de un
recipieunte de envase paralelepipédico, junto a las esqui=-
nas del recipiente de envase se forman lenglietas triangu-

lares de doble pared, una de las cuales lenglletas ¢s uti-

*

lizada habitualmente como embocadura de salida del’éhbase

cuando se abre dicho envase y se deja accesible el mate-—

rial envasauo. lkstos recipieutes de envase conocihés:ti“
.

nen la desventaja de que el lado superior del enva$é'tie-
ne uua costura de soldadura con dos capas de materiai~sql
dadas una a otra, encontrindose la costura de soldaﬁéra
centraluente junto a la superficie extrema supericr del
eavase. Ln los casos en los cuales las lengiietas triangu
lares son utilizadas como abertura de vaciawuo, esta cos-
tura de soldadura no influye desventajosamente por si mig
ma; no obstante, en los Gltimos tiempos se ha establecido
el deseo de aplicar a recipieuntes de envase del tipo ane
tes wouciouado aberturas de vaciado mds féciles de abrir
y de cerrar de nuevo, por ejemplo una tira de cubricién
separable por rasgado que es dispuesta por encima de un
orificio previamente colocado en el recipiente de envase.
vado ¢gue el lado superior del envase tiene una costura de
soldadura rigida y central, hasta aliora ha sido diffcil o
incluso técnicawente imp&sible aplicar una tira de cubrie-
cién o uma abertura denominada "pulltab® (de leuglieta
arrancable) a tales envases,

De acuerdo con el invento, se &a ademds de ello

una iundicacidn de cémo debe estar construido el recipien~
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te de envase para hacer posible tal abertura de vacigdo,
en la que no debe existir niuguna costura de soldadura.

El invento estd caracterizado por el hecho de que
la parte de la costura longitudinal de la manguera, gue
discurre entre dos soldaduras transversales sucesivas de
la manguera, se encuentra junto al fondo del recipiente dgq
envase y se extiende por encima de éste hasta las puntas
de las iengﬁetas triangulares colindantes, porgue las coss
turas de soldadura %ransversales mencionadas se encuentrar
junto a dos paredes laterales puralelas y opuestas dzl red
ciplente de envase y discurren sobre estas parxedes y hast%
las puntas de las lenglietas triangulares colindantes a las
paredes laterales mencionadas, porque el lado superior y
ios lados préximos de lenglietas triangulares colinda:ites
del envase son planos y no tienen ninguna costura de Soldq
dura, asi como porque las lenglietas triangulares estin do-
bladas hacia las paredes laterales colindantes del envase
y estén soldadas a éstas, estando las lengiietas superiored
dobladas hacia abajo hacia las paredes laterales del reci-
piente de envase y estin soldadas a éstas, que tienen las
costuras deé soldadura para la formacidén de un lado supe-——
rior plano e ininterrumpido del envase.

Otras ventajas, caracteristicas y posibilidades
de utilizacidén del presente invento se deducen de la si-—
guiente descripeidén en unidén com los dibujos. En ellos:

La figura 1 muestra en representacién a escala
aumentada, en seccidén, un trozo de la capa de cartdn reves
tida por ambos lados para el envase de liquidos, estando
la cuchilla indicada esquemdticamente precisamente aplicdi

dose para iniciar el corte;
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La figura 2 muestra una vista en alzado siwmilar
a la de la figura 1 pero en gue la cuchilla ha terminado
precisamente de efectuar el corte e incide con su arista
estrecha sobre el rodillo opuesto;

La figura 3 muestra en representacidn gimilar a
las de i1us figuras 1 y 2 la aplicacién por soldadura de 1s
tira de cubricién sobre el lado interior del material de
envase en la 2ona de la seccidn; .

La figura 4 muestra eir forma rota el corte o pied
za de plantilia de una primera forma de realizacidén Jdeu
envase coli la abertura rasgable formada por el bucle cerrg
do de Liunea de perforacidn;

La figura 5 mwestra el envase abierto com la pri

mera forua de realizacidén de la linea de perforacidén en

-

la configuwracién de un circulo oblongo;

La figura 6 muestra una representacidn siﬁilar a
la de la Pigura 5 en que se muestra la segunda. forma de
realizacién de la abertura rasgable después de la apertu=
ra y La linea de perforacién tiene la forwa de un rectin-
pulo;

La figura 7 muestra una vista en alzado similar
a la de .ia figura 4 con representacidn de un corte o pie-
ga de plantilla roto con la. abertura rasgable de la segun
da foruwa de realicacidng

La figura 8 muestra otra Torma de realizacidén de
1a pieza de plantilla con abertura rasgable para el enva-~
se;

La Figura 9 muestra una vista en alzado similar
a la de‘la fisura 7 en donde se muestra otra variante de

l1a tira separable poxr 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 representacidén isométric
de un envase con el dispositivo de apertura de acuerdo co
el invento en 15 pared extrema superior del mismo;

La figura 12 muestra una vista eu alzado isométrh
ca parcialmente rota de un envase de forua paralelepipédis
ca o de bloque con otra forma de realizacidn de apartura
de acuerdo con el invento en la pared extrema superior dei
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 lenglieta 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 realizacidnj

La figura 15 muestra, aumentando‘aﬁn mis la esca
la, una vista en alzado similar a las de las figuras 13 y
14, pero en la que sélo 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 lengheta
triangular;

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

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

" La figura 15 muestra una ilustraciém para la fa-

bricacién del euvase de acuerdo con el inveuto.
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Bl invento no estd limitado a un envase con las

lenglietas triangulares o sectores de esquinas, sino que

en lugar de ello la nueva abertura de dcuerdo con el inve]

Tt

to puede ser colocada en cualquier lugar deseado de otro
envase estructufado de manera diferente, si éste sflo tie
ne una superficie de pared plana, en la cual se puede rea
lizar el troquelado necesario de la perforacién y junto
al lado interior del material de envase se puede célncar

la necesaria tira de cubricién a base de material sinté

tico. ©No obstante, para la mejor comprensién del invento

P N

pero puramente para los fines de la representacidn,jse de%

cribe una forma de realizacidén preferida de un envase pa-

deses

ralelepipédico con cuatro lengiietas triangulares ¢ sgcto-

res de esquina, y las siguientes manifestaciones n¢ ‘han
L]

de ser entendidas en el sentido de limitar el inventd a

-
"%

esta forua de realizacién preferida. St

.

Para proporcionar la linea de perforacién previs

ta de acuerdo con el invento para la apertura por rasgado

el material de envasado revestido por ambos lados, descar
gado de la wmldqguina revestidora que se mueve con elevado
nmero de ciclos, es sometido al proceso de corte. El ma
terial de envasado consta segln las figuras 1 a 3 de la
capa central de material de soporté l, que estd revestida
por ambos lados con una pelicula de material sintético.
sobre el posterior lado interior del envase, que en las
representaciones de las figuras 1 hasta 3 estd dispucsto
por eucima de la tira de envasado mostrada en seccidn, se
encuentra lag pelfcula de polietileno 2, al,o wds sruesa,
sue estéd representada por lineas interrumpidas. Sobre el

lado opuesto del material de soporte 1 se encuentra la pe
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Licula de polietileno 3 mds delgada, que pOSteriormente
forma la envolvente exterior y que debe proteger con res-—-—
pecto a la humedad que penetra desde f'uera al material de
soporte 1l consistente en cartén, cartulina o papel. La cu
chilla Q.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 aates del proceso de corte, el cstado
en ue pasa a aplicarse la cuchilla 4 con su punta contra
la pelicula interior 2 de material sintético.

Después de haberse terminado el proceso de corte
se alcanza el estade de acuerdo con la figura 2. La aris-
ta alfilada de la cuchilla ha cortado‘a través de todas las
tres capas, primero la pelfcula de polietileno 2 algo més
gruesa, luego el material de soporte l, y finalmeute en
forwa de puntos o de lineas la posterior pelicula ektérior,
apretando la cuchilla 4 contra un rodillo 5 que se‘mﬁeve
por eucima del lado exterior del material de envase.

De la representacién de la figura 2 se recomnoce
que la cuiia 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 cartdén de la capa

de soporte 1 jumto al lugar de corte hacia adelante en di-

reccién a la arista de la cuchilla, mientras que ya no exifp
te o no existe apenas una deformacién en la zona de la del
gada pelicula 3 de material sintético. Después de haber

retirado la cuchilla 4 y de haberla aiejado desde el pues-
to con el rodillo 5, al observar el material de envase deF

de el poéterior lado extexior, es decir tawbién la pelicu-

la de material sintético 3, apenas puede reconocerse la
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seccién en forma de puntos o lfineas. De este modo, a pe-

sar del corte a través del revestimiento 3, una éptima prg
teccidn contra liquido que llegue a yuedar por fuera sobrq
¢l envase. &s importante la deformacién de la capa de ma-
terial sintético 2 opuesta junto al lugar de corte. Lkste
es cubierto de acuerdo con la figura 3 con una tira de cu-
bricién 6 a base del mismo material, por ejemplo golietilﬁ
1o, siendo soldada la tira de cubricién 6 con la pelfcula
de material sintético 2. Una mordaza de contrapresién 7

a base de caucho o material similar procura la necesgria

presidén de apriete durante el proceso de soldaduraf‘ En l#
representacién algo exagerada se reconoce cémo penetia im
perativamente la tira de cubricién junto al lugar db}cortu
dentro de las zonas desplazadas hacia atrds, siguiénqolq

en la deformacién el cuerpo eldstico de caucho., Mediante

este modo del corte a través de.la banda continua da mate-
rial de soporte 1l ya revestida y de la aplicacién por adh
reucia de la tira de cubricién 6, en los lugares caracte-T
rizados en la figura 3 con el signo de referencia 8 se lo

[

sra una debilitacién a pesar de mantenerse la absoluta hey
meticidad, de manera que el usuario fihal puede realizar
a fin de cuentas un rasgado a fondo de la linea de perfo-
racién, en la representacién de la figura 3 la separacién
de la mitad derecha con respecto de la mitad izquierda pug
de efectuarse sin un consumo especial de fuerza.

En la figura 4 se muestra una parte de la pieza

de plantilla para la fabricacidén de un envase de forma P2
ralelepipédica, gque es formado a partir de una manguera
por aplduamiento y soldadura transversal. En la parte

uis inferior se muestra la lfnea 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 encueuntra posteriormente
el extremo del envase. Con la linea 10 imnterrumpida, si~
tuada sobre e¢lla, 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
11l colocada adicionalmente por encima, el l{mite entre el
nervio de cierre, que en su conjunto se designa con 1z, ¥y
del resto del material de envase. Perpendicularmeﬁégc a
las lineas 9 hasta 11 discarren tres lineas 13, 14 y 15
mostradas de modo interrumpido, de las cuales la 1iﬂéé
central 14 es la linea de pleéado central y las lineas es-

tampadas en relieve 13 y 15 situadas en el exterior forman

posteriormente la arista extrema sup¢rior entre la gérres-
pondiente superficie lateral y la superficie-extrema supe-
rior. En la figura 5 pueden reconocerse de nuevo estés
aristas en el envase ablerto mostrado desde arriba; En
los envases aqui mostrados se trata siempre de una forma
de realizacién en la cual la superficie extrema del envasd
de forma paralelepipédica, en la cual no estéd dispuesto
ning@n nervio de cierre, constituye la "pared extrema supg
rior" con la abertura rasgable (figuras 5 y 6).

Si se escoge un bucle de linea de perforacién 17,
tal como se muestra por lineas de puntos y rayas en la fi-
gura 4, después de la apertura del envase se obtiene una
abertura 1o, en la cual ei bucle de la linea de perfora—
cidn 17 tieme la forma de un c¢irculo oblongo o de una pe-
ras La punta de la leugleta triangular 18 puede recounocel
se en las figuras sélo en las piezas de plantilla de acuedy

do con las figuras & y 7, y no coiucide en las formas de
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realizacién aqui mostradas con la punta de la abertura ras
gable 16. £n lugar de ello el bucle de perforacién 17 es-
t4 condueido, en el envase terminado, alrededor de-la pun-
ta exterior de la lengleta 18, encerrando dentro de si a
esta punta, es decir que las aristas 19 mostradas en la fji

gura 5 se encuentran en la capa inferior de la lenglieta

triangular 15 de doble pared.

En la figura 6 se muestra otra forma de ré;iféa-
cibén de la abertura rasgable 16, EL bucle de la linea de
perforacién 17' no puede verse como cerrado en el estado

plegado de la lenglieta 18 asi como en el estado de la abex

tura rasgable abierta de acuerdo con la figura 6 junto al

-

lado interior frente a la punta 20 de la eibocadura .de sa-

lida. Dbado que la linea de perforacién 17! estruc%ﬁ%gda

- 3 3 ‘. |/
couo aristas longitudinales también estid guiada en ésta
0. ‘.

forma de realizacidn a través del nervio de cierre ,bl2 has-
ta llegar a la arista exterior libre 9', en el caso del ey
vase colocado verticalmente y abierto que se muestra aqui
en la figura 6 estd dispuesta discurriendo transversalmen-
te por debajo de las aristas oblicuas de pliegue exterio-
res 20, Tormando la punta de embocadura 20 aqui mostrada.
Por lo tanto también esta linea de pertoracidn 17' esti

cerrada consigyo misma periféricamente. Tal cowmo se reco-
noce también en las figuras 7 y 8 de las piezas de planti-
lla de esta otra rorma de realizacidn, la zona rectangula#
G- cuadrada 21 cuyos contormnos no obstante no limitan la
idea del invento, se encuentra sin soldadura entre la tir%
de cubricidén 6 desde el lado interior y el material de end

vase en la zona de la abertura 16, De esta manera existe

a disposicidn una pequefia esquina como auxiliar de rasgadd
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para las tiras de cartén 22 separables por rasgado. Alre-
dedor de las tres aristas 24 gue forman la zona 21 estéi
prevista uademds una estrecha zona 51 sin unién por soldady
ra - por asi decir con aumeunto de tawaiio de la zona 21 =
para que se puedan aprehender con mayor'facilidad las ti-
ras 22 dispuestas algo mids elevadas en la zona 21 debido
a las tensiones en el papel. Despuéds de la separacién por
rasgado de la tira de cartén 22 queda de acuerdo con la

vista supérior, sobre el envase abierto dd acuerdo con la
figura 6, en la zona 21, la tira de cubricidn aplicada pox
soldadura desde el interior, por ejemplo a base de polieti
leno trauslicido. Esto no perturba de ningin modo a la
operacidn de vertido, pero sirve para efectuar el nuevo
cerrado.

En la figura 7 se muestra por abajo nuevamente el
nervio de cierre 12, paralelamente al cual discurre la 1i-
nea de plegado 23, que en el envase plegado de ucuerdo col
las figuras 5 y 6 forma una arista extrema del envase jun-
to a la base de la leuglieta triangular 18, Perpendicular
mente a esta. linea de plegado 23 en la figura 7 discurren
a ambos ludos de la linea de plegado central 14 las lineas
de perforacién 17', que eun la zona 21 se prolongan en 1li-
neas de corte 24, de manera que también en este caso el by
cle de lineas de perforacidm 17', 24 puede ser consideradd
como cerrado en si mismo, igual que en la representacién
de la figura 6. Las lineas de perforacién l7'vpueden ser
prolongadas también en la zona 21 como lineas de perfora~‘
cidén 24,

' Las lineas de estampacién en relieve 13 y 15 cord

tan la linea de plegado 23 junto a puntos de esquina de u#
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cuadrado o de un rombo, cuyos otros dos puntos de esquina
terminan en donde la linea central 14 alcanza junto a un
lado el centro de la zona 21 y alcanza junto al otro lado
el nexrvio de cierre 12, El cuadrado o el rombo tiene las
lineas estampadas de relieve 25, 26. La linea 31 es sola¢
mente imaginaria e indica el lugar en donde pasa a erncol-
trarse, de acuerdo con la figura 6, la punta de embocadura
20 al abrir elleanse colocado en posicidén vertical., Tal
como ya se menciona arriba, esta linea 20 estd formada no
obstante en realidad por los dos extremos libres de las
lineas de perforacidn 17', |

En el caso de la forma de realizacién segln la f1
gura 8 se trata de un nuevo modo de reunir las aristas de
tope libres 27 y 28 de la banda continua de material de
envase, con el fin de couformar la manguera para la toruma
cién del euvase, En efecto, en este caso estd 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 franguear el espacio provisto con un rayado en
cruz en la figura 8 es aplicada por soldadura la arista
de banda contiunua 28 situada enfrente. Si cutonces se cop
slideran los counworios de la tira de cartéﬁ rasgable 22,
se comprueba que por encima de la linea de perforacidén
17" mostrada en puntos y rayas siguen, igual que eun la
forma de recalizacidén de la figura 7, tres lineas de corte
24' que Torman la zoma X1 no soldada entre la tira de cu=-
bricién 6 a base de material sintético y la tira de car-
tén 22 separable por rasgado. Luego sigue una linea de
corte, que se estaﬁlece disponiendo una junto a otra a tg|

pe y fijando durante la formacién de la munguera las aris
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tas de banda continua 27 y 28, EL sencillo rayado oblicug

en la figura & muestra la zona de soldadura para la tira
de cubricién 6 aplicada desde abajo. La zona rectangular
21 con las dos zonas de reborde estrechas ha sido dejada
fuera de la misﬁa.

En el caso de la forma de realizacién de acuerdo
con las figuras 6 a 10 se trata de un envase para ligui—

dos pricticauente exento de aire, de manera que estardo el

-

envase colocado en posicién vertical con la abertura dis-
puesta por arriba el nivel de liguido se coloca directa—
mente junto al lado inferior de la pared e#trema sipefior
Mediante este hecho por un lado y la linea de plegado cen
tral 15 eu unién con la zona 21 exeata de soldadura y-la
tira 22 separada por la linea de perforaciémn 17, 17' por
otro lado, resultan diferentes tensiones en el papgl‘en
el estado cerrado del envase en la pared extrema.suéb-—
rior por un lado y en la zona de la tira separablé por
rasgado Z2 por otro lado. De esta manera, junto a la
linea transversal 24 la tira se eneuentfa en la zona 21
mis elevada o abovedada, con lo cual el usuario reconoce
inmediatamente de modo muy convincente, incluse sin dibu
jos, flechas, descripciones, etc., que dewe aplicar el de
do en ese lugar. La rendija entre el material sintético
en la zona 31 y la tira de caridén que se encuentra encima
se ofrece precisawmcute para ser aprehendida por el usua-
rio.

in la figura 9 se represeunta en una representa-
cidn similar a la de la figura 7 en estado roto una parte
de la picza de plantilla para la pared extrema superior

con lenglieta 18, reconociéndose en el rayado oblicuo la
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sona de la tira de cubriciémn 6 aplicada por adhereuncia deg
de abajo. La zona mo rayada queda excluida de la soldadu-
ra y foruwa la zona 21 mencionada, gque esti delimitada por
arriba por lineas de perforacién o corte 24k y por abajo

por el borde de soldadura 30. Lste estd previsto con ford
ma angular en la constitucidén de una fachada, de modo tal
que la punta de la fachada esti desplazada en la mayor dis

tancia con respecto al centro de la zona 21. Ademds de

ello, las dos aristas longitudinales 17"' de la tira résga
ble estin dispuestas convergiendo hacia el nervio de cierr
12, para facilitar aGn mds el rasgado.

En la figura 10 se muestra finalmente el envase
tras ‘haberlo abierto y cerrado de nuevo, mostrindose 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 condicidn para
ello ya ha sido descrita arriba: la mencionada distancia a
debe ser emn efecto mayor que la distancia b entre la aris-
ta extrema 23 y el borde de soldadura 30. ksto puede lo~
grarse sin ninguna dificultad por una configuracién adecuﬁ
da segln la figura 6.
El envase de acuerdo con las figuras 1l y 12 tie-
ne como material de soporte cartém, a saber un cartén que
junto a sus dos superficies inferiores ha sido hecho imper
nieable a los liquidos mediante revestimiento con polietile
no. Bn la pared extrema superior 202 se reconoce la embo-
cadura de salida que ha de ser abierta por rasgado. Al lag
do de la "punta de embocadura'", es decixr en las figuras 1l

v 12 en direcocién hacia delante y a la izquierda, la pared

extrema superior 202 estd delimitada por aristas extremas
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rectas 13, 15 y 23. También delante a la izquierda se pug
de reconocer la lenglieta triangular 1, que estd aplicada
y soldada a la pared lateral 204 colindante, en cuyo cen-
tro discurre aproximadamente el nervio de cierre 12,

Bs esencial en las consideraciones que siguen la
pared extrema superior 202 con la embocadura de salida prd
vista en eirla, que eun las figuras ll y 12 esti mostrada ery
el estado ablierto.

Bu la figura 12 se muestra con lineas interrumpi-
das la tira de cubricidn 6 aplicada por adherencia szre

. 4

»h a
el lado interior del emvase, ¢n su posicién situada ,sobre

Y
la pared extrema superior 202 o sobre la lenglieta triangu

.
®Cens

lar lo. Por la linea de perforacidén 17, que estd cerrada
consigo wisma en las formas de realizacidén de las fiéufas
11 a 14, se delimita un rectdngulo, cuyo lado estr&bhg qug
sg encuentra junto a la punta de la embocadura de éﬁh?rdo'
con la figura 11 discurre em la arista extrema 23, y en
la forma de realizacién de la figura 12 discurre en la
lengtieta triangular 1l junto a la arista extreuma 2. El
lado estrecho opuesto de la linea de perforacidén rectanguq
lar 17 se encuentra en el sector central de la pared ex-—
trewa superior 202, donde es aprehendida y separada por
rasgado la tira de cartén en las formas de realizacidén de
las figuras 11 a 15.

Tal couo ya se ha mencionado, las figuras 11l y
12 muestran la pared extrema superior 202 del envase des-
pués de haber separado por rasyado la tira de cartén, con
lo cual se deja libre la zoana rectangular de. la tira de
cubricién 6 eacerrada por la linea de perforacidén 17. Coy

otras palabras, en la zona rectangular eucerrada por la
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1{nea de perforacién 17 se reconoce una veubany tranalici-
da, ya que la tira de cubricién 6 consiste en polietilemno

translfcido. Esta ventana rectangular tiene, en las for-

mas de realizacidn especiales de las figuras 1l y 12, tre%
orificios, a saber dos orificios para entrada de aire 1U1?
en la zona central de la pared extrema superior 202 y en
el lado junto a la arista extrema 2 en una abertura de
vertido 1l0OZ2', Los bordes, al efectuar la separaciém por
rasgado, pueden estar desflecados en cirerto grado, con lo
cual no se empeora de ningiin modo la aptitud de la emboca
dura de salida para efectuar su funcidén. En una tira de
aproximadamente 1 a 3 mm de anchura'a lo largo de la line#
de perforacién 17 as{ como dentro de la zona encerrada
por este borde rectangular la tira de cubricidén 6, tal co
mo ya se ha mencionado varias veces, no estd soldaca con
el lado inferior de la pared extrewma superior 202, DEsta
es la razén por la que en las figuras 1l y 12 la ventana
con oriificios se forma por medio de la separacidén por rag
sado de la tira de cartén.

Mientras que en el caso de los envases conocidos
hasta ahora en el centro de la pared extrema superior 202
se extendia a lo largo de La misma un mervio de cierre,
éste desaparece de acuerdo con el invento, tal como se va
a describir seguidamente. En lugar del mismo puede extent
derse a lo largo del centro de la pared extrema superior
una linea de pliegue 14 que en las figuras 13 a 18 asf co
mo también la arista extrema de flexiém 23 que discurre
transversalmente a ésta, mejora la visibilidad y la capa-
cidad de representacidén de la estructura. Si se conside-

ran las figuras 13 y 14, en la posicidn de las dos lineas
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14 v 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 direccidn de rasgado podria . suponers
se que es desde arriba hacia abajo en la representacidén

de las figuras 13 y 1l4. Cerrada consigo misma estd la 1i{4
nea de perforacidén 17, que en las dos formas de realizge
cién encierra dentro de si una zona rectangular. De acue#
do con la figura 13, el lado extremo estrecho de la{liﬁba
de perforacién rectangular 17, enfrentado a la punta de

la embocadura, discurre en la arista extrema 23, mientras
que de acuerdo con la figura 14 este lado estrechoxae;la
l{nea de perforacién 17 se encuentra junto a la arista ex}
trema 25, es decir por lo tanto junto a la base de'lﬁzlena
glieta lo, discurriendo dentro de esta (ltima. Si,zéé'acuag
do con la figura 13, se rasga comenzando por arrib&‘l; 290
na encerrada por la lfnea interrumpida, la linea de perfot
racién 17, es decir la tira de cartédn hacia abajo, en prir
mer término sélo la tira de cartén revestida se desprende
del material contiguo de la pared extrema superior 202;

luego se alcanza la altura de las superficies 10l para la
abertura para entrada de aire lOl', y junto a estos luga-
res la tira de cubricidén 6 se rasga a modo de orificio.

La tira de cubricién estd aplicada por soldadura a lo lary
go de la parte de marco rayado sobre el lado interior del
envase, es decir sobre la superficie iﬁferior de la pared
extrema superior. Si se continda rasgando hasta la punta
de fachada de la superficie 102 con forma de casa o de ve%
tana para la abertura de salida 102', se repite la separatf
cidn por rasgado de la tira de cubricibfn 6 en la zona de

la superficie 102, ALl alcanzarse el lado de fondo o suel¢




10

15

25

30

Hoja n\’lm.g 9 J

de la "casa'" o ventana 102, en qgue 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-
cién por rasgado de la tira de cubricién 6. De este modo
se forma la urista de vertido 105 dilatada que se iudica

en la figura 12 a la izquierda por delante, en el centro,

junto a la arista extrema 2j.

En la forma de realisacidén de la figura 1ly caya
avertura de vertido corresponde a la forua de la fi;Lr;
13, la liuea de perforacién 17 se extieude en direccién a
la punta de la embocadura a lo largo de los extremos 103
en un trozo wAs alld de la arista extrema de flexidn 23,
de manera que también por esta razbn se forma un auxiliar
de vertido por el hecho de gue se repliega un poco también
hacia delante la arista de cartén entre las partes de 1lit
neas de perforacidn 103 y 117 al separar por rasgado:ia
tira de cartén.

En la forma de realizacién de acuerdo con la fi-
gura 13 estidn previstas dos aberturas para entrada de
aire de forma circular, y en la forma de realizacién de
acuerdo con la figura 14 estdn previstas vres aberturas
oblongas, pudiendo imaginarse las més diferentes estructu
raciones y formas. JAdemds de ello, de acuerdo con la fi-
gura 13, la superficie 102 para la abertura de vertido, cop
la forma de una casa, orientada'con la punta de la facha-
da hacia las aberturas para entrada de aire, estd soldada
s6lo junto al borde, mientras que de acuerdo con la figu-
ra 14 la superficie 102, similar a una ventana de iglesiaj

estd soldada en su totalidad sobre el lado interior del e

"

vase.
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La figura 15 es una representacién a escala aume
tada adicional de.la parte mds imporﬁante para la abertu;i
de vertido que ha de ser producida. Se reconoce también,
igual que en la.figura 16, la parte inferior de la linea
de perforacién 17 que discurre con forma rectangular,

aproximadamente de modo simétrico en el centro la line
de pliegue 14, que es cruzada en 4ngulo recto en la zona

inferior por la arista extrema 23. LT

Bn lugar de la superficie 102 prevista en forma
de casa o de ventana en las figuras 13 y 14 para lg?aQer-
tura de vertido, de acuerdo con la figura 15 esti previs-
ta una superficie casi rectangular, que discurre paralela
mente a la arista extrema 23 de la lengleta triangui;; 184
En la representacién de la figura 16 la superficie>iQ?
tiene forma de A, estando dispuestas las alas libféénhe
la A muy cerca junto a la arista extrema 23 de lallQQgﬁe-
ta triangular.

Como auxiliar de rasgado se utiliza preferento—
mente la linea 106' en forma de tejado, dentro de la cuall
estd soldada de acuerdo con el rayado oblicuo.

Si en la forma de realizacidﬂ de acuerdo con la
figura 15 se rasgan en direccién de la flecha las tiras
de cartén no mostradas, desde arriba hacia abajo, en pri-
mer término se desprende de nuevo sélo el material de cay
tén revestido a lo‘largo de la linea de perforacidém 17
con respecto a la pared extrema superior 202 circundante
hasta que la linea superior 106 § 106! haya alcanzado la
superficie 102 en forma de tira. Dado que en este caso
la soldadura comienza entre la tira de cubiicidén 6 y el

lado interior del envase, existe aqui una arista debili-
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tada, Jjunto a la que se rompe la tira de cubricién, de mad
nera que comienza a formarse el lado de la abertura de vey
tido que estid alejado de la punta de embocadura. BEntone
ces se continda rasgando en direccidén de la linea sinuoso
107 provista com las flechas, y las lineas de rasgado dis
curren casi a lo largo de las lineas sinuosas 107 mostrae
das., De antemano hay que hacexr observar ademéds que la
arista transversal de debilitacién 108 opone a la fuerza
de separacién por rasgado una fuerza de resistencia mayor
que a lo largo de la linea de rasgado sinuosa 107, de. mod¢
gue al principio la arista 100 no se separa por rasgado
sino que procura la adherencia entre la tira de cubricién
6 vy la tira de cartén, que se sigue desprendiendo én i ——
reccidén de las flechas de acuerdo con la figura 15 éiio
laryo de la linea de perforacidn 17 con respecto a lg:pa—
red extrema superior 202 circundante. S8Si se alcauza.él
lado transversal designado en la figura 15 con 109 de la
linea de perforacidn, eutonces la tira de cubricibén 6 se
gepara por rasgado con respecto a la tira de cartém a lo
largo de 1la liﬁea de debilitamiewnta 108, dado que por de-
bajo de la linea de perforaciém 109 no existe ninguna de-
bilitacidn, couwo se establece mediante la aplicacién por
soldadura en 108, La consecuencia de ello es gue una
franja 110 delimitada entre las lineas sinuosas 1lu7 gueda
colgando del envase y sirve como auxiliar de vertido.

En la forma de realizacién de las figuras 12, 14
y 15 el liquido que ha de ser vertido, tras haber separa-
do por ras,ado la tira de cartén, sale priuweramente a tra
vés de la arista de material 23 y luego a través de la

arista de vertido 105. En la figura 12 se muestra en 111
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el material del sector inferior de la lengileta 1o que ha
quedado hasta arriba en diréccién a la arista extrema 2j.
De este modo, no obstante, no se perjudica.labuena apti-—
tud para el vertido que se establece por la parte dilata-
da de material sintético a lo largo de la grista 105 o,
en el caso de la otra forma de realizacidn dé la figura
15, por la franja 110. ‘

Para volver a cubrir el envase abierto, el _ usya-

. ? Y o
rio separa por rasgédo la tira de cartén desde un l&&gk
situado junto a la base o8 decir la arista extrema 23 de
la lenglieta triangular 18 en direccidn hacia arribdiﬁ En
el caso de la forma de realizacién especial mostrada;en

la figura 16, el lado rectangular estrecho de la linega de

perforacién 17 enfrentado a la punta de la embocaduri;, se

(L]

encuentra en la arista extrema de flexién 23. Mediante

-
PO

el replegado se abre con facilidad la 1lfnea de perfagau—
cién y se ofrece al usuario para efectuar la aprehéﬁéidn.
Al rasgar hacia arriba en direccién de las flechas sinupg
Sas 112 comienza a formarse la abertura de vertido junto
a las atas libres de la A de la superficie 102, y al.rag=
&@r en direccién de la flecha se hace cada vez mayor hacia
arriba. Es interesante en esta forma de realizacidén el
hecho de que queda una franja 113 encerrada bajo los con-
tornos exteriores de la A, ya que la tira de cubricién

con la tira de cartén separada por rasgado sélo se despre

1=}

de hacia arriba por encima de los contornos exteriores de
la A y deja libre la aberthra de vertido. Por lo tanto ebs
posible también, al efectuar la apertura, separar por ras
gado la abertura de vertido desde delante, és decir desde

el lado'de la punta de ewbocadura, y al mismo tiempo, no
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obstante, prever como auxiliar de vertido una franja 113
que gqueda colgando de la arista de vertido.

EL vecipiente de envase reproducido en la figura
17 ~es rémbico o paralelepipédico y tiene dos superficies
de pared lateral 201 opuestas asi como otras dos superfi-
cies de pared lateral 204 meno¥Tes, opuestas y ademids de
ello una pared extrema superior 202 y una superficie de
fondo inferior 205, . En la forma de realizaciém mostrada,
el envase tieune un dispositivo de apertura 203, que consié
te en un orificio colocado en la pared extrema superior
202 del envase asi{ como en una tira de cubricién separabld
por rasgado, colocada por encima del orificio mencionado.
£l envase tiene lenglietas triangulares de doble pared 207,
que junto a su l;do inferior tieuen partes de las costuras
de soldadura 208, que de un modo que todavia ha de descri-
birse son forwadas comprimiendo a forma plana y soldando
transgersélmente una manguera. Las costuras de soldadura
mencionadas 200 discurren por el exterior, junto a los lad
dos inferiores de la lenglieta 207, también a lo largo de
todas las partes centrales de las paredes laterales 204
asf como a lo largo de los lados superiores de las lenglie
tas triangulares de doble pared 209 dooladas hacia dentro
hacia la parte de fondo 205; las cuales ademds de ello tig
nern junio a su lado inferior partes de una costura de sol-
dadura 206. Esta 3¢ extiende en el centro a lo largo de
todo el sector de fondo 205 y a lo largo de las lenglietas
triangulares 205 hasta la punta de las mismas,

Las lengiietas trianguiares.superiores 207 estén
dobladas'hacia abajo hacia las superficies de pared late~

ral 204 y estidn soldadas a éstas, mientras que las lenglied
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tas triangulares inferiores 209 estén replegadas hacia el
fondo 205 del recipiente de envase y estdn socldadas a és-
te. Tal como se desprende de la descripcién antedicha y
de la figura 17, las lenglietas superiores 207 sélo tienen
una costura de soidadura 208 junto a los lados de los sec-
tores que estin soldados al recipiente de envase, mien--
tras que por el contrario las lenglietas triangulares 209
tienen costuras de soldadura tanto junto al lado superior
comg también junto al lado inferior, las cuales coséufés
discurren desde la base de las lenglietas 209 hasta sus pun
tas. Allf, las costuras de soldadura se reunen y seigge—
rran una dentro de'otra para la formacidén de un tramd.de
soldadura largo 208-206-208, coherente ancontréndosq”%?s
puntos extremos de la costura de soldadura larga co?gmgnte

T~

mencionada junto a las puntas de las lengiletas superiores

207. Tal como puede verse en la figura 17, la pared.éxtre
ma superior 202 del envase se hace completamente piéﬁ#‘y n
tiene ninguna costura de soldadura. ZEsto signffica que la
pared extrema superior 202 puede ser utilizada por ejemplo
para una sefializacién de abertura del tipo representado en
la figura 7, la cual no obstante no puede ser colocada del

modo mostrado, caso de que lapared extrema superior 202
tenga una costura de soldadura u otra irregularidad o dis-

continuidad.

La figura 15 ha de representar los principios y
fundamentos de la fabricacibén del envase de acuerdo con
la figura 17. Dado, no obstante, que se conocen perfecta-
mente el principio de conforgacidn para envases paralele=

pipédicos, igual que las disposiciones para la soldadura

de una manguera, se suprimieron estos detalles para obte=
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ner una mayor c¢laridad. En la figura ld, en lugar de elld,

se representa s86lo la manguera a base de material para en-
vase asi como un recipiente de envase conformado.

La manguera 20 reproducida en la figura 18 se ha
formado extendiéndo 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 sf en una
costura en lado intérior con lado interior para la Sorua-
cién de una costura de soldadura 206. Previamente la ban-
da continua de material de envase ha recibido una disposid
cién de apertura 203, que consiste en un orificio en la

banda continua de matexrial para envase asf como en una ti+}

ra de cubricién que cubre el orificio mencionado. A la
zona 211 la manguera 210 ha sido comprimida a estado nla-
no y ha sido soldada a lo largo de las estrechas zouaags de
soldadura 212, Estas zonas discurren transversalmenie poa
encima de la manguera y en #Angulo recto comn respecto al
eje de dicha manguera, La manguera 210 ha sido llenada
Previamente con el material a envasar previsto, quedando

encerrada en la compresidén a estado plano y la soldadura

de la manguera una cierta cantidad de material a envasar

entre dos zonas de compresién a estado plano 211 sucesi--—

vas de la manguera.

La conformacién de la 'parte de manguera soldada
se efectla con ayuda de disposiciones conocidas, que no
se muestran aqui, las cuales consisten convenientemente en
superticies de conformacidén cooperantes movibles ana con
relacidﬁ a la otra, gque pueden cerrarse para la formacién

de un espacio hueco de conformacién, cuyo contorno inte=
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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 enira paj;

pel o cartén como componente fundamental, la conformacién

debe efectuarse sin ninguna deforumacién plistica del mate;
rial para envase, es decir no puede entrar en considera-—
cién una dilatacién del material, ya que el material de pa

pel, en caso contrario, se desintegrarfa. En lugar de-

ello, el tratamiento de conformacién se erectiia por plega
do del material y, con el fin de facilitar este plegado,
es ventajoso estampar en relieve de antemano un diseﬁd—de
1f{nea de flexifn en la banda de material_de envase, éde
facilita la conformacidén por plegado. Duranite la contor-
macidén por plegado se forman lenglietas de doble pafe&;
triangulares 207, 209 junto a los extremos del recipiente
de envase en la linea de delimitacién entre las superfim-—|

cies de pared laterales 204 asf como en la parte de'fdndo_

205 o en la pared extrema superior 202. Estos sectores
tr;angulares o lenglietas son un Y"desecho" inevitable, per¢
una de las lengletas puede ser hecha utilizable para la
formacién de una ewbocadura de vertido del envase, para
el vaciado del mismo. En este caso es cortada la punta
de la lenglieta que debe servir como abertura de vaciado.
En el presente caso no se ha previsto para esta utiiiza-
c¢idén ninguna lenglieta, sino que para.el dispositivo de vat
ciado se ha procurado, tal como ya se ha mencionado, me-—
diante una tira de cubricién que es dispuesto sobre un ori
ficio de vaciado colocado de antemano en la banda conti-
nua de méterial de envase. Las lenglietas triangulares

tienen sin embargo un cierto efecto rigidizador sobre los
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recipientes de envase, y en esta forma de realizacidn las
lengiietas superiores 207 son replegadas hacia las paredes
laterales 204, y para la formacidn de una pared extreua
superior 202 no interrwspida son fijadas a ésta, mientras
que las lenglietas 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 mecdnico la superficie del fondo.

Tal como se desprende de la figura lo, los oeci-

pientes de envase terminados son separados entre si por
un corte a través de la zona comprimida a estado plano 213
Bu este caso se forman las denominadas costuras de sclda-
dura traunsversal 205, que discurren partieudo de la punta
de una de las lenglietas triangulares 207 a lo largo de tot
do el sector de pared lateral 204 y hasta la punta de la

lengiieta 209 opuesta. La coStura de soldadura 206, o més
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 lenglieta 209 has~
ta por encima del sector de fondo 205 y hasta la punta de
la lengfieta opuesta 209. La mencionada costura de solda-

dura <06, que es una parte de la costura longitudinal de
la manguera, se reune junto a las puntas de las lenglietas
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 ademds haciéndolo girar en 902 durante la conformaew—
cién en relacién con la orienvacién que tiene el envase

cuando debe ser utilizado, dando lugar esta orientacién
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del envase durante la fabricacidén a que sea posible fabri<
car el envase con un lado superior plano 202, gue es una
condicifn previa para que se pueda utilizar una disposi-——

cién de apertura 203 del tipo representado y descrito.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva que e prd
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencién en ispaha, por VEINTE afios, son los gue se
recogen en las reivindicaciones siguientes:

lé¢,- Perfeccionamientos introducidos en un enva-

- .

se para liquidos a base de cartén o materiales similares,

L, .

que es impermeable a los lfiquidos sobre sus superfidies,

con una embocadura de salida que ha de ser abierta.fbf
rasgado, con una linea de perforacidén gque forma uni}é;ra
de cartén separable por rasgado en una pared de envase y
con paredes laterales y extremas separadas por aristas ex
tremas, siendo aplicada por soldadﬁra una tira de cubri=|
cién a base de material sintético sobre ellado interior
del envase en la zona de la linea de perforacidn, caracte
rizados porgue la lfinea de perforacién (17, 17!, 17v, 17")
estd cerrada consiygo misma y por lo menos junto al extre-
mo dinterior alejado del extremo delantero de la embocadu-
ra (20, 105) de la tira de cubricién (6) aplicada por sol
dadura en el interior, est4 formada una zona (21) sin wmdh
por soldadura entre la tira de cubricién (6) y la tira de

cartén (22) separable por rasgado.

28,- Perfeccionamientos segin la reivindicacién
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1%, caracterizados porque la zona gue no tiene unidn por
soldadura se extiende entre la tira de cubricién (6) y la
tira de cartén ( 22) separable por rasgado, por lo menos
ambos lados de la lfnea de perforacién (17, 17', 17t, 17n4)°
a lo largo de ééta.

3%, Perfeécionamientos segdin las reivindicaciod
nes 1t 6 2¢, caracterizados porque las aristas longitudi-
nales de perforacién (17"') de la tira de cartén aproxima-
ﬁamente rectangular.(22) separable por rasgado, estin dis4

puestas discurriendo una sobre otra en la direccidén-de¢ rag

g‘ado .

T

he,~ Perfeccionamientos segfin las reivindicacio
nesgs 1% a 32, especialmente en relacién con un envase con
una lenglieta triangular aplicada en doble, que tiene dos
aristas oblicuas, cuya base estd formada por la aris*a eg
trema, cuyo interior se encuentra en comunicacién con el
espacio interior del envase a lo largo de la base con el
fin de formar la embocadura de salida y que estd reﬁle,
gado contra las paredes laterales contiguas, caracteriza-
dos porque la linea de perforacién cerrada consigo misma
(17, 17', 17", 17"1) estd prevista en la pared extrema su
perior y extendiéndose a lo largo de las lenglietas (1¢),
Yy porque los corites de perforacidén se extienden a través
del material de cartén (1) inclufdo el revestimiento (2),
(3) y porque la pelfcula exterior de material sintético
(3) es en lo esencial hermética.
2,= Perfeccionamientos segin la reivindicacién
43, caracterizados porque la superficie extrema superior
tiene una capa de cartém lisa continua sin nervio de

cierre (12), que desemboca en lfineas de perforacidn cer:%
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das consigo mismas (17, 17') junto al lado de la punta de
embocadura (20), en el mismo plano, en el nervio de cierr
(12), y porque el envase es formado a partir de una.mangq]
ra por aplanamiento y soldadura transversal,

g, - Pérfeccionamientos segin las reivindicacio-
nes L& § 5%, caracterizad&s porque el bucle de la linea dq.
perforacién (17, 17', 17") esti guiado alrededor de ia
punta exterior de la lenglieta (18), encerrando a éita:

¢, Perfeccionamientos segim las reivindéc&iio-
nes 42 a 6%, caracterizados porque el bucle de la linea dg
perforacién (17) tiene en la superficie extrema suﬁgf;or,
en vista desde arriba, la forma de un circulé oblongn 0 dé.
una tira.

8¢,- Perfeccionanientos seglin las reivindiggcio-

Agaa

nes 48 a 62, caracterizados porgue el bucle de la linea d

perforacién (17', 17", 24) tiene aproximadamente 1a¥%5rma
de un rectingulo con formacién de una tira de cart6n2(22)
Separable por rasgado con dos aristas longitudinales (17',
17v), que estén unidas junto al extremo interior de la ti
ra (22) mediante una lf{nea transversal (24, 24') y porque
junto al extremo inferior se extienden junto a la punta dg
la lenglieta (18) a través del nervio de cierre (12) hasta
llegar a la arista exterior libre (9'), de manera tal que
en el envase colocado verticalmente esfén dispuestas dis—b
curriendo transversalmeute détrés de las aristas oblicuas
de pliegue (26) exteriores, por debajo de.las puntas de
lenglietas.

4,- Perfeccionamientos segin una o varias de lag
reivindicaciones 4& a 6% y 8%, caracterizados porque las

lineas (24, 24') dispuestas con forma rectangular junto aj




10

15

20

25

30

Hoja nam. 51 3.091"6,.

extremo interior de la abertura (16) son lineas de corte ¥
dentro de las mismas estd formada una zona (21) sin unién
por soldadura entre. la tira de cubricién (6) y la tira de
cartén (22) separable por rasgado.

10%.~ Perfeccionamientos segln una o varias de
las reivindicaciones 4% .a 6%, 88 y 9%, caracterizados por+
que con respecto a la arista extrema de pliegue (23) de li
lenglieta (15), de modo simétrico a sus aristas oblicuas dé
pliegue (26), estin previstas unas lineas de estawpanidén
en relieve (25) en la superficie extrema superior, de ma-
nera tal que la superficie encerrada por las lineas de
pliegue y de estampacién en relieve (25, 26) es rémbica o
cuadrada, con el fin de poder volver a cerrar la abertura
(16), y porque estando abierto el envase la distancia (a)
entre la arista extrema (23) y la punta .de embocacura (20
es algo mayor que la distancia (b) entre la arista extrem
(23) y el borde de soldadura (30).

lle¢,- Perfeccionamientos segiéin una o varias de
las Treivindicaciones 42 a 6¢ y 8% a 102, caracterizados
porque la linea (17", 24') a lo largo de la arista longi-
tudinal del orificio (16) es una linea de perforacién
(17") s6lo en un lado, y la l%nea de corte opuésta'(27)
estd formada por la arista de tope de la banda continua
de cartdén que ha sido reunida para formar la manguera, y
1a arista de tope libre (28) es aplicada por soldadura a
ia arista de banda continua opuesta (27) sobre una tira
de material sintético (29) que sobresale por un lado.

. 128,~ Perfeccionamientos segin la reivindicaciép

112, caracterizados porque la tira de material sintético

(29) que sobresale por un lado, es la tira de cubricién
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(6) aplicada por soldadura sobre las lineas de perforaciéy
y de corte (17", 24, 27).

132,- Perfeccionamientos seglin las reivindicaciod’
nes 42 a 62 u 3% ‘hasta 122, caracterizados porque el bordg
de soldadura (30) discurre en la zona (21) angularmente e
la forma de una fachada.

142 ,~ Perfeccionamientos seglin una o varias de
las reivindicaciones 1% a 3%, caracterizados porque la ti-g
ra de cubricién (6) estd aplicada por soldadura soﬁ%eﬁ}l
lado interior del envase por fuera a distancia del mismo
alrededor de la linea de perforaciém (17), porque }af%i-
nea de perforacién (17) se extiende hacia el exteriér‘
aproximadamente desde el sector central de una pared de
envase (202), y porque la tira de cubricién (6) esi%_dis-
puesta en la zona encerrada por la linea de perforaéiﬁn
(17) para la formacién de una abertura de vertido (1021)
sobre una superficie (102) que es menor que la zon;:mgncql
nada y junto a una arista extrema (23), as{ como también
estd aplicada por soldadura sobre al menos otra superfici¢
(101) prevista adicionmaluente para la formacién de una
abertura para entrada de aire (ro1v).

152%,~ Perfeccionamientos segfin la reivindicacién
142, caracterizados porque la zona encerrada por la linea

de perforacién (L17) es un rectingulo.

16%,~ Perfecciongmientos segln las réivindicacio
nes 14t & L52, caracterizados porque la distancia euntre 1lp
arista de soldadura (104) de la tira de cubriciém (106) y

la lfnea de perforacién (17) €s de aproximadamente 1 a 3

nn .

172,~ Perfeccionauientos segdn las reivindicacio
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nes 142 a 162, caracterizados porque la superficie (102)
para la abertura de vertido (102') tiene la forma de una
casa, cuya punta de fachada esti enfrentada hacia las abej
turas para la entrada de aire (101l) y cuyo lado de fondo
que forma la arista de fachada (105) estd dispuesto junto
al extremo exterior del rectingulo formado por la linea
de perforacién,

182 .- Perfeccionamientos segin las reivindicacio-
nes 142 a 17%, cara;terizados porque la tira de cubricién
(6) esti aplicada por soldadura sobre el lado interior del
envase s6lo a lo largo del borde de la superficie (102) rd
ra la abertura de vertido (102').

192 ,~ Perfeccionamientos segtn las reivindicacio-
nes 1% y 142 a 16%, caracterizados porque la superricie
(102) para la abertura de vertido (102') tiene 1la ﬁoima de
una A, cuyas alas libres estin dispuestas junto al extre-
mo exterior del rectdngulo formado por la linea de rerfo-
racién.

20%,- Perfeccionamientos segiin una o varias de
las reivindicaciones 1% a 192, especialmente en relacién
con un envase con la lengleta triangular, caracterizados
porque la linea de perforacién (17) se extiende desde el
sector central de la pared extrema superior (202) hasta
junto a la base de la lenglieta triangular (18).

212,- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn
20%, caracterizados porque la linea de perforacidém (17)
cerrada consigo misma discurre en la arista extrema (23)
junto a la base de la lenglieta triangular (18).

228, « perfeccionamientos segin la reivindicacién

21%, carécterizados porque'la linea de perforacidn (17)
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se extiende junto a los extremos de la parte de linea due
discurre en la arista extrema (23) junto a la lenglieta

triangular (18), en cada caso en un trozo dentro de las
lengiietas triangulares (18)-

252, - ﬁerfeccionamientos segin la reivindicacién
208, caracterizados porque la linea de perforacién (17)
se extiende dentro de las lenglietas triangulares (13) Jjun
to a la base (23) de las mismas,

24e,- Perfeccionamwientos segin una o varias;d§
las reivindicaciones 20% a 23%, caracterizados porque la
iinea de perforacién (17) tieme en la proyecciaén desarro-
llada lag forma de una U y posee una parte no perfofgd; enj
la zona central de la pared extrema superior (202),

258 ,~ Perfeccionamientos segin las reivindl;;cioT
nes 202 a 2428, caracterizados porque estin previstéé”éos
superficies de soldadura (10l) para la forwmacién d;‘aﬁerti
ras para entrada de aire (1l01') en el sector centréi%ﬂe
la pared extrewma superior (202) y la superficie (loé) pa=-
ra la abertura de vertido (102') junto a la base (23) de
la lengiieta triangular (13).

262,~ Perfeccionamientos segln las reivindicaciop
nes 20% a 258, caracterizados porque la superficie (102)
para la abertura de vertido (102') tiene la forma de una
tira o rectdngulo que discurre paralelamente a la arista
extrema (23) de la lengheta triangular (13). ‘

278,- Perfeccionamientos segin las reivindicaciof
nes 19% y 243 y/o 25%, caracterizados porqﬁe las alas li-~
bres de la A estdn dispuestas junto a o al lado de la

arista extrema (23) de la lengiieta triangular (13).

k]

232 ,~ Perfeccionamientos segin las reivindicacio
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nes 19&, z42 § 272, caracterizados porque la parte de la
linea de perforacién (17) que une las alas de la U es una
linea de corte.

298 .- Perfeccionamientossegin una o varias de las
reivindicaciones 1% a 28%, especialmeute en relacién con
un envase paralelepipédico, del tipo em que el recipiente
es fabricado a partir de una banda continua de material pg
ra envase que es replegada para formar una manguera, €s
llenada con el mate;ial a envasar previstos, es comprimid%
a estado plano y es soldada en las zonas de soldadura en
4ngulo recto con respecto al eje de la manguera, as{ como
es transforuwada finalmente con conformacidén por plegado
del material de envase y es separada de.la manguera, carag
terizados porque el recipiente de envase tiene cuawurc len
glietas de doble pared (207, 209), que se encuentran junto
a los extremos del recipiente de envase, porque la parte
de la costura longitudinal (206) de la manguera (210), quq
se 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%
las puntas de lenglietas triangulares colindantes (20, 7,
209), porque las costuras de soldadura transversal (208)
se encuentran junto a dos paredes laterales paralelas
opuestas (204) del recipiente de envase y discurren sobre
estas paredes (204) asf{ como hasta las puntas de las len-
gletas triangulares (207, 209) colindantes con las pare-

des laterales mencionadas, porgue la pared extrema supe-—
rior (202) del envase y lus lados contiguos de lenglietas
triangulares colindantes (20) son planos y no tienen nine

gdna costura de soldadura, as{ como porque las lenglietas
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triangulares (207) estén replegadas hacia las paredes la-
terales colindantes (204) del envase y estédn soldadas a
éstas, sieudo dobladas hacia abajo las lenglietas triangu-
lares superiores (207) hacia las pareles laterales (204%)
del envase y siendo soldadas a &stas, las cuales tienen

las costuras de soldadura (208) mencionadas con el fin de

formar un lado superior plano y no interrumpido (202) del
envase.,

30¢,- Perfeccionamientos introducidos en un envas
A}

-~

se para liguidos.,

Tal y cono se ha descrito en la Memoria que antes

cede, representado en los dibujos que se acomparian ?‘para

los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de cincuenta y seis hojas es{

critas a mAquina por una sola cara.

Madrid,(3 JiN1976
P.A. Celt

CAL .




ALTSTADT

ANEUNGS-VORTRIZDS 6.3, B.H.

62941

Fig!

7

(XSS SXSIYINY

I BT AT T TE T BT FGI W AT I T AT SN S LM A

Oscar
Por Pody,

El obl y




B L

ALTETADTIR VIRGATTUNGS-VITTRIEE ¢LILBLIL II/IX 620414

207 o m/
Por Podér.




ALISTADTER VAREACKUNGS-VIRTRIZES ¢.ILE.H, III/IX 62041 4

Fi 9.6 l'p 1

/
27 i1 L ag ll"

27 / NG 25

/ /, )
12 73 g
Osca Elkabp»a
Por P

A

/)
~
w

™




ATOSTADT IR ORTACTUNGS-TIRIRTIBS G.M.B.H. Iv/Ix 62041 %

Fig8

j

S

L

L

1\
\
1

22 h R TN | {

g |
2 Q 30

N\

17" x\ 29

' !
— P —— - i mlt—

i,

a /|
AT AT




ALPSTADT.R

VT ITIRS GLELBLE. /1%

LR Xm'v‘-;q—»on.blk
ol abgron N

82941 4

Figlo

Oscar J¢/Elza
Por Poder.

-----




ALESTADTAR VIRSATTNCO-TIRIRIIES GLNLBL.H. Do /IX 8204

Fign




o s ————

ATDSTADIIR VINTANUNGI-TIRTRIZES GLMLBWH,  VII/IX B2 941 4

Fig3 Fig.l4
- — 1k 6 .
N 7 7
6g////// /e
NN — 177V
/ ] / / A 7 »—-10‘:
7l B¢ %l T
wqd | NS /Ia\ e
— l N |
| LN A | g
? | B 1| 101 | 4
a1 A | e
¢l f Y A" ;
g RS I 3 e
T EET
v /, A4 NN
105 3

—
[omSas
[ &%)
—
[ o J
o
—_—
~3

Oscar del(Blzghv u
Por Poder.




oy

bty

1 u ﬁ@ N @‘nH\HHhﬁw

-mw.-mwon.“ow

SEUTULLTA-ERIIIVAYS

phéchs

CEICLT



LTITADTER VERPACEUNGS- VIRTRITES




1

1829841

tru-o
Ve -

G.Il.B.H.
Por

N

17

R

Figb




o UreE3-TIRIRTIO GULBJH.  TX/IX 82041

ATTSTADRIR VIR

- 207

208

204

1266

209




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



