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COLOMBIA

VOLPAK,S.A U

Domiciliados en Poligon Industrial Can Vinyalets 4, calle Can
Vinyalets E- 08130 SANTA PERPETUA DE MOGODA,
Espana.

Nombran por el presente a XIMENA CASTELLANOS A. y/o
MARGARITA CASTELLANOS A. abogadas con oficinas en la
Calle 94A No. 7A-09, Bogota-Colombia para obtener la
proteccion de mi (nuestra) propiedad Industrial e intelectual y
con este fin autorizamos a dichos apoderados para que nos
representen ante cualesquiera autoridades o personas de los
drdenes administrativo, contencioso ~administrativo y judicial
en todo lo relacionado con los siguientes actos y gestiones:

a) Obtencion de patentes de invencion, modelos y dibujos
industriales; registro de marcas de fabrica, de servicio,
colectivas o defensivas y de denominaciones de origen,
depdsito  de nombres y ensefias comerciales; su
renovagion, prorroga, inscripcion de traspaso y cambio de
nombre o domicilio, cancelacion voluntaria y el registro de
licencias de uso de esos derechos;

b) Para la obtencién de registros sanitarios;

¢) Parala obtencién de registros de derechos de autor.

d) Acciones de oposicion, observacion, cancelacion, nulidad,
medidas cautelares y en general los juicios civiles,
penales, administrativos 0 contencioso - administrativos
Que promovamos 0 Se nos promuevan,

Pudiendo en todos los actos y gestiones arriba mencionados
sustituir éste mandato entre los apoderados, transigir, desistir,
recibir, cancelar, renunciar, aceptar notificaciones y nombrar
apoderados judiciales y extra-judiciales. .

Finalmente, este poder ratifica fa validez de todos los actos y
solicitudes que, a nombre de la poderdante hubieren realizado
los apoderados en relacion con las facultades anteriormente
enumeradas, antes de la suscripcion del presente poder

Dado y firmado hoy

(El notario debe suscribir ef documento en la pagina siguiente)
(Se requiere legalizacion consular o mediante apostilla)

HHHH\Mw

CALLE 94 ANo. 7 A—-09/P.0. BOX 6349
PHONE (57 1) 756 07 70/ FAX (57 1) 755 01 58
BOGOTA D.C. COLOMBIA
info@castellanosyco.com

POWER OF ATTORNEY

[ (we) the undersigned
VOLPAK, S.A.U

Of Poligon Industrial Can Vinyalets 4, calle Can Vinyalets E-
08130 SANTA PERPETUA DE MOGODA, Spain.

hereby grants) Power of Attorney to XIMENA
CASTELLANOS A. and /for MARGARITA CASTELLANOS
a. attorneys residing at Calle 94A No. 7A-09, Bogota-
Celombia, to obtain the protection of my (our) Intellectual
Property, for which purpose we authorize the said attomeys to
represent us before any authorities, or persons, specially
those, administrative, contentious and judicial, in ali matters
conceming the following:

a) Obtainment of patents, models and designs, registration
of trademarks, service, collective and defensive marks,
and of designations of origin; the deposit of trade names
and ensigns; its renewal, extension, recordal of
assignments, change of name or domicile, voluntary
cancellation, and the registration of licenses of use of the
above rights;

b)  For the obtainment of Sanitary registrations;

¢) For the obtainment of copyright registrations

d)  Actions of opposition, canceilation, nullity, infringement,
granting of licenses; and in general the civil, criminal and
administrative suits related to those rights; actions and
suits instituted by us or against us;

In all the above matters they may substitute this power of
attorney within the appointed attomeys, compromise, cancel,
receive, withdraw, renounce, accept notifications and appoint
attorneys in fact in or out of court.

Finally, this power of attorney ratifies the validity of all acts
and applications made by the representatives in the name of
the signatory of this power of attorney, with regard to the
faculties above given, before the execution of the present
power of attorney.

Given and signed this
in

o A\ e

{Notary shall execute on the other side)
(Consular legalization or apostille is required)

S|
u M £ Bt ?\s
vf?’&r ARIC 26 S2ARSAD0
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COLOMBIA

CERTIFICADO NOTARIAL (So ciedad)
e S

Hoy de del afic
comparecié (eron) personalmente

a quienes conozco como fa(s} personas que firma(n) en
representacién de la Sociedad (Compaiiia) denominada
VOLPAK,S.AU

Certifico
a) Que VOLPAK,S.A.U

es una sociedad/Compafiia legalmente constitida y
existente de acuerdo con las leyes de Espaiia

b) Que el domicilio de dicha Sociedad/Compafia es Poligon
Industrial Can Vinyalets 4, calle Can Vinyalets E- 08130
SANTA PERPETUA DE MOGODA, Espafia

¢) Que el objeto u objetos para los cuales se otorga el
presente poder estan comprendidos dentro del objeto
social de la mencionada Sociedad /Compafia. N

d) QueelSr.
esta autorizado para otorgar el presente poder. Lo
anterior esta probado por medio de los siguientes
documentos, que certifico he visto*

(Ciudad)

BARCELONA

L {Estado)

“Hoy  del

(Notario Piblico) eARL0S MATED MARTINEZ-BARTOLOME

*Los documentos debe identificarse con fecha y origen.

CASTELLINOS .

CALLE 94 ANo.7 A="09/P.0. BOX 6349

NOTARIAL CERTIFICATION (Corporation)
T A AN AT —

On this day of of
personally appeared

whom | know to be the person(s) who signed this document
as representative(s) of the Corporation /Company named
VOLPAK, S.A.U

I certify:
a) ThatVOLPAK, S.A.U

is a corporation (Company legally constituted and in
existence in accordance with the laws of Spain

b} That the domicile of said Corporation/Company is Poligon
Industrial Can Vinyalets 4, calle Can Vinyalets £- 08130
SANTA PERPETUA DE MOGODA, Spain.

¢) That the purpose or purposes for which the present
Power of Attomey is granted are comprised within the
object set forth in the charter of the mentioned
Corporation/Company.

d) ThatMr.
is (are} authorized to grant the present Power of
Attorney. The aforementioned was duly proven through
the following documents and 1 duly certify having seen
them®*:

(City)
{State)
this  dayof ofthe year
(Notary Public)

*Documents must be identified with date and origin.

PHONE (57 1) 756 07 707 FAX (57 1) 755 01 58

BOGOTA D.C. COLOMBIA

info@castellanosyco.com



YO, CARLOS MATEO MARTINEZ DE BARTOLOME,
NOTARIO DEL ILUSTRE COLEGIO NOTARIAIL DE CATALUNA
CON RESIDENCIA EN LA CIUDAD DE BARCELONA, DOY FE,
Que considero auténtica la firma, que antecede, de
DON ROBERTO BONINI de nacionalidad italiana con
carta de Identidad Italiana nuamero BAM2789473, por
haber sido puesta en mi presencia, manifestando
gue conoce el contenido del anterior documento,
que lo suscribe, en nombre y representacién de la
entidad “WOLPAK, S.A.". % Yo el Notario, he
identificado al compareciente y lo juzgo con
capacidad suficiente para este acto, todo ello,
segun consta en acta ante mi, en esta, de fecha
once de febrero de dos mil once, numero 194 de mi
protocolo. Extendido en dos hojas de papel comun,
selladas con el mio y rubricadas en las que estan
los selios de seguridad numeros, el presente y los
anter:ores en orden correlativo de numeracién.
Barcelona a dieciocho de febrero de dos mil once.

*"VOLPAK, S.A." Sociedad Unipersonal
QUEDA ANOTADO Y ARCHIVADO EN MI LIBRO INDICADOR
CON EL NUMERQO: 40

1 0 FEB. 2012

WILIAM ESENEZ LE-00
TARC 75 ENOAISE00

12202 161
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APOSTILTLE
Convention de La Haye du 5 octobre 1961)
1.Pals ESPANA- - ——mm e .
£l presentc documenteo:pliblico ——==—mmemmmmmm e
Z.ha sido firmado por DON CARLOS MATEQ MARTINEZ~-BARTOLOME ~--————-
3.quien actta en calidad de Notario, en legitimacién de firma de
don Roberto Bonini, en documento de poder, en representacion de

VOLPAK, S.A. Sociedad Unipersonal, conforme Acta, nimero ——-—---—
194/2011, de fecha 16 de febrerc de 2011, ———— oo~
4.y esta revestido del sello/timbre de su Notaria de ———————mewwm
BARCE L ON A = e e
CERTIFICADO
zoen BARCEIONA-———————c——— 6.el dia 1Q de marzo de 201l-———————-~
Yupor JGAN CARLES FARRES USTRELL, Tesorero de la Junta ———-—=-———-=
Directiva de! |lustre Colegio Notarial dfe Catalufia.-—-———m——c—-
8.bajo el numero: -12803/201l-————mmmmmm e
9.8cllo/Limbre: 10.Firma:
-50"""”
/, ﬂ;""

- LP008Y190Y

Joan Carles Farrés Ustrell
Tesorero

mmma&hnom
Sogotd, hagd constar que copie
ooincide con originel Que se ha

f &nuzzﬁftammm

10 FE3. 2012

WILLIAM £, JAENE2 15010
NOTARIQ 25 £H0ASRARD
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(12) SOLICITUD INTERNACIONAL PUBLICADA EN VIRTUD DEL TRATADO DE COOPERACION EN MATERIA
DE PATENTES (PCT)

(19) Organizacién Mundial de la Propiedad 7
052\ |0 I 0O O
)

Intelectual
Oficina internacional i L. .
(10) Ndmero de Publicacién Internacional

(43) Fecha de publicacién internacional WO 201 1 /015696 Al

10 de febrero de 2011 (10.02.2011) PCT i
(51) Clasificacién Internacional de Patentes: (81) Estados designados (a menos que se indique otra cosa,
B65D 75/00 (2006.01) B31B 19/84 (2006.01) para toda clase de proteccion nacional admisible): AE,
B65D 75/58 (2006.01) B31B 37/00 (2006.01) AG, AL, AM, AO, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BH, BR,
B65D 75/56 (2006.01) BW, BY, BZ, CA, CH, CL, CN, CO, CR, CU, CZ, DE,

DK, DM, DO, DZ, EC, EE, EG, ES, FI, GB, GD, GE,

(21) Numero de la solicitud internacional: GH, GM, GT, HN, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG,

PCT/ES2010/070452 KM, KN, KP, KR, KZ, LA, LC, LK, LR, LS, LT, LU,

(22) Fecha de presentacién internacional: LY, MA, MD, ME, MG, MK, MN, MW, MX, MY, MZ,

1 de julio de 2010 (01.07.2010) NA, NG, NI, NO, NZ, OM, PE, PG, PH, PL, PT, RO, RS,

. . X RU, SC, SD, SE, SG, SK, SL, SM, ST, SV, SY, TH, TJ,

(25) Idioma de presentacién: espafiol ™, TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, ZA,

(26) Idioma de publicacién: espafiol M, ZW.

(30) Datos relativos a la prioridad: (84) Estados designades (a menos que se indique otra cosa,
P 200901722 4 de agosto de 2009 (04.08.2009) ES para toda clase de proteccion regional admisible):

ARIPO (BW, GH, GM, KE, LR, LS, MW, MZ, NA, SD,

(71) Solicitante (para todos los Estados designados salvo SL, SZ, TZ, UG, ZM, ZW), euroasistica (AM, AZ, BY,

US): VOLPAK, S.A.U. [ES/ES]; 4, calle Can Vinyalets, KG, KZ, MD, RU, TJ, TM), europea (AL, AT, BE, BG,

(Pol. Ind. Can Vinyalets), Santa Perpetua de Mogoda, CH, CY, CZ, DE, DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, HR, HU,

E-08130 - Barcelona (ES). IE, IS, IT, LT, LU, LV, MC, MK, MT, NL, NO, PL, PT,
: RO, SE, SL SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CL
(72) Inventor;e
(75) Inventor/Solicitante (para US solamente): FONT CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

LLETCHE, Jordi [ES/ES]; 4, calle Can Vinyalets, (Pol. Publicada:

Ind. Can Vinyalets) (VOLPAK), E-08130 Santa Perpetua o , , , ,
De Mogoda (ES). con informe de busqueda internacional (Art. 21(3))

(74) Mandatario: SUGRANES MOLINE, Pedro; 304, calle
Provenza, E-08008 Barcelona (ES).

wO 2011/015696 A1 | 1) IO 0010 O O

(54) Title: METHOD AND MACHINE FOR THE CONTINUOUS MANUFACTURE OF PACKAGES MADE FROM
FLEXIBLE MATERIAL AND RESULTING PACKAGE

(54) Titulo : PROCEDIMIENTO Y MAQUINA PARA FABRICAR EN CONTINUO ENVASES DE MATERIAL FLEXIBLE Y
ENVASE OBTENIDO MEDIANTE DICHO PROCEDIMIENTO

(57) Abstract: The invention relates to a method for the continuous manufacture of packages made from flexible material, from a
single continuous laminar band or from a number of continuous laminar bands that are joined longitudinally to form a single
continuous laminar band that is subsequently cut transversely. In both cases, in one step of the production phase, a single laminar
band is obtained and folded over on itself along longitudinal fold lines, and, depending on the embodiment, the open or closed
cross-section thereof forms a planar figure in which the upper end of the package can be distinguished. In one variant of the
method, a band portion is previously provided with perforations and corresponding projections and folded to one side. The
aforementioned single laminar band can be dragged by means of two drag rollers.

(57) Resumen:
[Continua en la pagina siguiente]
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N #
Procedimiento para fabricar en continuo envases.de material flexible a partir de una sola banda laminar continua, o a partir de|
varias bandas laminares continuas que seran. unidas longitudinalmente para formar una tnica banda laminar continua, que |
posteriormente sera cortada transversalméﬁtei “En éﬁibbs casos, en un estadio de la fase de confeccién se obtiene una banda ‘i
laminar tmica, doblada sobre si misma a lo largo de lineas de doblez longitudinales, cuya seccion transversal, abierta o cerrada |
seglin la variante de realizacion, forma una figura plana en la que se distingue la base superior del envase, que en una variante del
procedimiento comprende una porcion de banda previamente dotada de perforaciones y correspondientes espitas, abatida a un
lado, siendo dicha banda laminar tnica susceptible de ser arrastrada mediante dos rodillos de arrastre. :
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DESCRIPCION

“Procedimiento y maquina para fabricar en continuo envases de material

flexible y envase obtenido mediante dicho procedimiento”

Sector técnico de la invencion.-

La invencién se refiere a un procedimiento para fabricar en continuo en-
vases de material flexible, a partir de Unica o varias bandas laminares continuas
de material plastico termosoldable por una de sus caras, siendo el envase del
tipo en los que se distingue, en la posicién normal de apertura, dos paredes late-
rales enfrentadas y al menos una base superior.

La invencién también se refiere a una maquina para la puesta en practica

de la invencion y a un envase obtenido mediante el procedimiento.

Antecedentes de la invencion.-
Los documentos de patente EP0052151 y WO2007031330 describen en-

vases similares, ambos de material flexible y en los que se distingue, en la posi-

cién normal de apertura, dos paredes laterales enfrentadas y una base superior.
Los envases descritos comprenden ademas una base inferior, similar en los dos
envases, formada mediante el doblado hacia el interior del envase de una por-
cién de banda laminar a lo largo de una linea de doblez longitudinal, que le con-
fiere a la base inferior una forma de “V” invertida conocida en la técnica.

Hasta la fecha, proveer a la base superior de un envase de estas caracte-
risticas de una espita rigida, obturable mediante un tapén o elemento similar,
alteraba significativamente el procedimiento y la maquina necesarios para fabri-
car en continuo los envases. Esto es asi porque para colocar las espitas en una
zona central de la base superior y para fijarla al material que constituye dicha
base superior es necesario individualizar el envase de la banda o bandas lami-
nares continuas a partir de las cuales se obtienen los envases estando el extre-
mo del envase opuesto a la base superior todavia sin cerrar, con el proposito de
poder introducir en el envase en curso de fabricacion, a través de su fondo o
base inferior abierta, los medios necesarios para realizar la unién por termo-
soldadura entre la espita y la porcién de lamina. Para esta operacion se requiere

al menos una mordaza y una contra-mordaza de soldadura, de las que una de
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ellas actia desde el exterior del envase y la otra lo hace desde su interior, que-
dando dispuestas entre ellas, comprimidas, una parte esencialmente plana de la
espita y la porcién de la base superior destinada a quedar unida inseparable-
mente y de forma estanca a la espita.

Este modo de proceder no es aplicable a ninguno de los procedimientos
descritos en los documentos anteriormente sefialados, en los que siempre el
fondo del envase, y en este caso la base inferior, esta cerrado antes de indivi-
dualizar los envases.

Es por lo tanto un primer objetivo de la invencién dar a conocer un proce-
dimiento alternativo para la fabricacion y lienado de envases en continuo me-
diante el cual puedan obtenerse envases como los descritos en WO2007031330
pero también, sin que para ello sea necesario alterar significativamente los me-
dios para su puesta en practica, envases provistos en su base superior de una
espita adecuada para extraer del envase el producto contenido.

Es otro objetivo de la presente invencién que el procedimiento sea ade-
cuado para obtener los envases a partir de una Gnica banda laminar de partida si
es deseado.

Es también un objetivo de la invencion que el procedimiento permita la
obtencion de envases cuya base superior carezca, al menos a lo largo de parte
de su contorno de uni6n con las paredes laterales, de rebordes termosoldados.

Por otra parte, mediante los procesos conocidos de obtencion de envases
con base superior, la porcion de lamina que forma la citada base superior se
dobla sobre si misma y hacia el interior del envase formando una porcién dobla-
da en forma general de V cuyos cantos ortogonales se aplican contra la superfi-
cie interior de las porciones de lamina que forman las paredes laterales, unién-
dose dichos cantos mediante respectivas soldaduras triangulares a dichas pare-
des laterales que ademas también se unen entre si. Con ello, una vez lleno el
envase la base superior forma una cubierta con forma general de domo, que
presenta dos extremos opuestos ligeramente hundidos entre las porciones supe-
riores de las paredes laterales del envase, que se mantienen erguidas por efecto
de las soldaduras triangulares antes citadas y la unién de las paredes laterales,
de cantos ortogonales, a lo largo de toda su longitud.

Estos extremos hundidos de la base superior y las paredes laterales que

se levantan a ambos lados del envase determinan sendas cavidades en las que
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se aloja suciedad durante los periodos de almacenamiento, transporte y vaciado
de los envases.

La presente invencién tiene también como objetivo que el procedimiento
sea apto para la obtencion de un envase alternativo, obtenible a partir de una
tnica lamina flexible, que evite el inconveniente antes citado a la vez que mejore
las propiedades mecénicas del envase una vez lleno y durante las maniobras de
apertura del tapon o cierre de la espita. Y es que en ocasiones para la apertura
del envase es necesario sostener el envase firmemente mientras se aplica un
movimiento de giro al elemento de cierre o tapdn de la espita, en espacial cuan-
do esta acoplado al cuerpo de la espita por roscado, y este movimiento de giro
puede producir, por reaccién, que el envase tenga tendencia a deformarse por

torsion alrededor de su eje vertical.

Explicacién de la invencién.-

El procedimiento de la invencién es adecuado para fabricar en continuo
envases de material flexible, del tipo en los que se distingue, en la posicién nor-
mal de apertura, dos paredes laterales enfrentadas y al menos una base supe-
rior.

En esencia, el procedimiento se caracteriza porque en una fase de con-
feccion se obtiene una banda laminar continua Gnica doblada sobre si misma a
lo largo de lineas de doblez longitudinales hasta que su seccion transversal for-
ma una figura plana que comprende la primera pared lateral, a lo largo de uno de
cuyos cantos queda abatida la base superior del envase, y la segunda pared
lateral, cuya parte extrema superior queda plegada sobre si misma hacia abajo y
adosada por detras de la base superior abatida del envase, previamente a que la
citada banda laminar Unica sea cortada transversalmente. La banda laminar Uni-
ca que es doblada puede estar formada por una Unica banda laminar de partida
o por la unién longitudinal de varias bandas laminares de partida.

En una variante de interés, cuyo propdsito es la fabricacion de un envase
provisto de espita en su base superior, en una primera operacién previa a la
fase de confeccion se aplica sobre la Gnica banda laminar continua de partida, o
sobre una de las bandas laminares utilizadas para formar la banda laminar conti-

nua unica, una sucesion de espitas para permitir la salida del producto contenido
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en el interior de los envases a fabricar, equidistantes entre si y alineadas segin
una linea paralela a los bordes longitudinales de la banda correspondiente.

De acuerdo con esta variante de la invencion, la base que queda abatida
a un lado de la primera pared lateral esta formada por la porcién de banda lami-
nar sobre la que previamente se han aplicado las espitas.

Segun una forma de realizacién de esta variante de interés, con caracter
previo a la aplicacion de las espitas, se dota a la porciéon de banda laminar sobre
la que se aplican las espitas de una serie de perforaciones para comunicar el
interior del envase a fabricar con el exterior a trévés de las correspondientes
espitas. Esta forma de realizacion esta destinada a la fabricacion de envases en
los que el cierre de la espita esta desprovisto de medios de perforacién de la
lamina que forma la base superior. Es decir, para envases en los que la espita
sera cerrada por medios convencionales de cierre tales como un tapédn de rosca
o similar.

En una variante de la invencion, se parte de inicio de una dnica banda
laminar continua a la que en la primera operacion previa se dota de la alineacion
de perforaciones y/o correspondientes espitas, siendo la porcion de material que
separa las espitas de cada uno de los bordes longitudinales opuestos de la ban-
da laminar suficiente para formar en la fase posterior de confeccién una mitad de
la base superior y una respectiva pared lateral.

Segun un modo de realizacion de esta variante de realizacion, la alie-
nacion de espitas equidista de los bordes longitudinales de la banda laminar tni-
ca de partida.

Segun otro modo de realizacion de esta variante de realizacion, la alie-
nacion de espitas esta desplazada hacia uno de los bordes longitudinales de la
Unica banda laminar de partida, y la porcién de material que separa las espitas
de uno de los bordes longitudinales de la citada banda laminar es suficiente para
formar en la fase posterior de confeccién una mitad de la base superior, una co-
rrespondiente pared lateral y la base inferior del envase.

De acuerdo con una variante del procedimiento segln la invencién, los
envases se confeccionan en posicion invertida.

Segun una forma de realizacién, la fase de confeccidon comprende las

operaciones descritas en la reivindicacion 8.
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De acuerdo con una variante preferente de la anterior forma de realiza-
cion, las porciones resultantes de las cuatro uniones por soldadura de los dos
pares de esquinas de la base superior con las paredes laterales son sometidas a
una operacion adicional de cortado, pegado, doblado o acondicionado.

Preferentemente, en aquella variante en que las cuatro uniones por
soldadura de los dos pares de esquinas de la base superior con las paredes late-
rales presentan forma triangular, dichas uniones son sometidas a una operacion
de cortado en la direccion de la hipotenusa, dotando a la base superior del enva-
se en confeccion y a las respectivas paredes laterales de correspondientes cha-
flanes.

La reivindicacion11 describe una forma preferida de la invencion, para
la obtencién de un envase simétrico.

Es también objeto de proteccion un envase obtenible mediante el pro-
cedimiento reivindicado, resultando especialmente ventajoso aquel formado por
una o varias laminas de material flexible y termo-soldable por una de sus caras,
que comprende una base superior de forma general paralele'pipédica con sus
cantos achaflanados y desprovista de linea de doblez alguna que la atraviese
transversal o longitudinalmente, preferentemente dotada de una espita a través
de cual puede verterse el contenido del envase al exterior, y por dos paredes
laterales con sus cantos superiores achaflanados en correspondencia con los
chaflanes de la citada base superior, estando cada chaflan de la base superior
unido por termo-soldadura al canto achaflanado de una correspondiente pared
lateral formandose un par de cordones de soldadura inclinados a cada lado del
envase, que determinan respectivos hombros de transicion entre la porcion cen-
tral de la base superior y los laterales del envase, convergiendo los cordones de
soldadura inclinados de un mismo par en un correspondiente cordén de soldadu-
ra vertical de unién entre los bordes enfrentados de las dos paredes laterales del
envase, que se extiende hasta el fondo, o base inferior, del citado envase.

De acuerdo con una variante del este envase ventajoso, al menos una
de las paredes laterales estd dotada de una prolongacion superior, que se ex-
tiende por encima del nivel de la base superior del envase, y uno de los lados de
la citada base superior esta constituido por una linea de doblez a lo largo de la
cual la porcion de lamina que la constituye esta plegada hacia arriba para formar

una solapa, estando dicha solapa yuxtapuesta a la prolongacion superior de la

o

5
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pared lateral y unida a ella de forma estanca por su contorno para formar un cue-
llo lateral del envase.

En una forma de realizacién especialmente ventajosa para productos
liquidos, la espita esta dispuesta en la zona de la base superior que determina
uno de los hombros de transicion.

Segun una variante de realizacion del envase seguln la invencion, las
porciones de Iamina que forman la base superior y al menos una de las paredes
laterales del envase son dos porciones contiguas de una misma lamina unidas
sin solucion de continuidad, estando dotada la porcion de lamina que forma la
base superior de un reborde vertical aplicado y unido por termosoldadura al bor-
de superior de dicha pared vertical.

Segun otro aspecto de la invencion, se da a conocer una maquina para
la puesta en practica del procedimiento objeto de proteccién. Dicha maquina en
esencia de caracteriza por comprender, en el sentido de avance de la banda o
bandas, - un dispositivo adaptado para realizar una alineacion de perforaciones
en una banda laminar continua y para colocar en cada una de ellas una corres-
pondiente espita; medios para doblar sobre si misma una banda laminar Gnica
de partida, o una banda laminar Unica formada a partir de la unién longitudinal de
dos 0 mas bandas laminares continuas de partida, hasta que su seccion trans-
versal forma una figura plana que comprende una primera pared lateral a lo largo
de uno de cuyos cantos queda abatida una franja longitudinal de banda laminar
que comprende la porcion de banda previamente dotada de espitas, y una pri-
mera pared lateral, cuya parte externa superior queda plegada sobre si misma
hacia abajo y adosada por detras de la citada franja longitudinal de banda lami-
nar; medios de corte transversal de la banda laminar unica dob'ada para separar
un envase en curso de fabricacié‘n del resto de banda laminar doblada; y medios
para girar la citada franja longitudinal del envase separado respecto de las pare-
des laterales hasta adoptar la seccion transversal del envase en curso de fabri-
cacion un contorno de forma general de “T".

La reivindicacion 11 se refiere a una variante de la maquina, adecuada

para obtener envases a partir de una banda laminar Unica de partida.

Breve descripcion de los dibujos.-
Las Figs. 1 y 2 son sendas vistas en secciéon de una banda laminar tnica
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de partida, correspondientes a un estadio concreto de la fase de confeccion pre-
via al corte transversal, segtin dos variantes diferentes del procedimiento para la
fabricacion de un envase sin base inferior;

Las Figs. 3, 4 y 5 son sendas vistas en seccion de una banda laminar
unica de partida, correspondientes a un estadio concreto de la fase de confec-
cion previa al corte transversal, segun tres variantes diferentes del procedimiento
para la fabricacion de un envase con base inferior;

Las Figs. 6 y 7, son sendas vistas en seccion dos bandas laminares con-
tinuas de partida, inmediatamente antes de formar una banda laminar tnica, en
un estadio concreto de la fase de confeccion previa al corte transversal, segun
dos variantes diferentes del procedimiento para la fabricacion de un envase con
base inferior;

Las Figs. 8, 9, 10 y 11, son una secuencia de las operaciones que se lle-
van a cabo sobre una banda laminar Gnica de partida de acuerdo con una va-
riante preferida de realizacion del procedimiento segtin la invencion;

La Fig. 12 es una vista en perspectiva de una maquina para la puesta en
practica del procedimiento de acuerdo con la variante representada en las Figs.
8a11;

La Fig. 13, es una vista en perspectiva de una maquina para la puesta en
practica del procedimiento de acuerdo con la variante representada en la Fig. 4;

La Fig. 14, es una vista en perspectiva de una maquina para la puesta en
practica del procedimiento de acuerdo con la variante representada en la Fig. 5;

La Fig. 15, es una vista en perspectiva de una maquina para la puesta en
practica del procedimiento de acuerdo con la variante representada en la Fig. 6;

La Fig. 16 es una vista en perspectiva de un envase obtenible mediante
la variante del procedimiento representada en las Figs. 1;

Las Figs. 17a y 17b muestran un envase obtenible mediante la variante
del procedimiento representada en la Fig. 3;0 5

La Fig. 18, es una vista en perspectiva de una maquina para la puesta en
practica del procedimiento de acuerdo con la variante representada en la Fig. 1;

Las Figs. 19a y 19b muestran un envase obtenible mediante la variante
del procedimiento representada en la Fig. 3,4,5, 6; 0 7

Las Figs. 20a y 20b muestran un envase obtenible por ejemplo mediante

una variante modificada del procedimiento representada en la Fig. 3,4;507
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Las Figs. 21a y 21b muestran un envase obtenible por ejemplo mediante
una variante modificada del procedimiento representada en la Fig. 3,4,5,6;07

Las Figs. 22a y 22b muestran un envase obtenible mediante la variante
del procedimiento representada en la Fig. 3, 5 o 7 estando la espita descentrada
respecto del centro de la base superior;

Las Figs. 23a y 23b muestran un envase obtenible por ejemplo mediante
una variante modificada del procedimiento representada en la Fig. 3,4,5, 6, 7
estando la espita descentrada respecto del centro de la base superior; y

La Fig. 24 muestra un envase obtenible mediante una cualquiera de las
variantes del procedimiento representadas en las Figs. 3 a 7, con la singularidad
de que tanto la base superior como los laterales del envase se prolongan y estan

mutuamente unidos.

Descripcion detallada de la invencién.-

El procedimiento segln la invencién es apto para la fabricacion de enva-
ses a partir de una sola banda laminar continua, o a partir de varias bandas la-
minares continuas que seran unidas longitudinalmente para formar una banda
laminar dnica continua, que posteriormente sera cortada transversalmente. En
ambos casos, en un estadio de la fase de confecciéon se obtiene una banda la-
minar Unica, doblada sobre si misma a lo largo de lineas de doblez longitudina-
les, cuya seccion transversal, abierta o cerrada segun la variante de realizacion,
forma una figura plana en la que se distingue la base superior del envase abati-
da a un lado, siendo dicha bénda laminar Unica susceptible de ser arrastrada
mediante dos rodillos de arrastre. Tal y como se detalla mas adelante, si se de-
sean obtener envases provistos de una respectiva eépita en sus bases superio-
res, la porcioén de banda que forma la mencionada base abatida se dota previa-
mente de una alineacion de espitas (y correspondientes perforaciones si es ne-
cesario), sin que ello afecte la forma en que se manipula la banda laminar Gnica
en la fase de confeccion, permitiendo el procedimiento la fabricacién de envases
con o sin espita en su base superior.

En las Figs. 1 a 5 se han representado diferentes variantes de un modo
de realizacién del procedimiento en las que los envases se fabrican a partir de

una sola banda laminar 2 continua a la que, en una primera operacion previa, se
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le ha practicado precisamente una serie se perforaciones en las que se colocan
respectivas espitas 3.

De entre las variantes representadas, las Figs. 1 y 2 muestran el contorno
de la seccion transversal de la banda laminar 2 en un estadio de la fase de con-
feccion, previo al corte transversal de la banda laminar 2, adecuados para obte-
ner un envase 1 (ver Fig. 16) con una Unica base superior 5, en cuyo fondo la
primera y segunda paredes laterales 8 y 7, respectivamente, estan unidas for-
mando un fondo de envase en “V”, similar al de un tubo de pasta dentrifica co-
mun.

En ambos casos, la seccion transversal es originalmente abierta y en la
variante de la Fig. 1 los bordes longitudinales 9 y 11 de la banda laminar 2 se
uniran por termo-soldadura, preferentemente antes de cortar transversalmente la
banda laminar 2, para formar el fondo del envase 1, mientras que en la variante
de la Fig. 2 los bordes longitudinales 9 y 11 de la banda laminar 2 se uniran,
también por termo-soldadura y preferentemente antes de cortar transversalmen-
te la banda laminar 2, a lo largo del canto de unién entre la base superior 5 y la
primera pared lateral 8 del envase 1.

En la variante de la Fig. 1, la base superior 5 esta determinada por dos
pliegues longitudinales 12 y 13 realizados en la banda laminar 2, mientras que
en la variante de la Fig. 2, la base superior 5 esta determinada por el cordon de
soldadura de unién entre los bordes longitudinales 9 y 11 de dicha banda laminar
2y el tnico pliegue longitudinal 13.

Tal y como se ha comentado anteriormente, en ambas variantes, la union
por termo-soldadura entre los bordes longitudinales 9 y 11 de la banda laminar 2
se realizan preferentemente con caracter previo a cortar transversalmente la
banda laminar 2, luego la seccion transversal de la banda laminar 2 sera de con-
torno cerrado al realizarse el corte.

A diferencia de las variantes de las Figs. 1 y 2, las variantes representa-
das en las Figs. 3 a 5 muestran respectivas secciones transversales de una ban-
da laminar 2 continua doblada sobre si misma a lo largo de lineas de doblez lon-
gitudinales, adecuadas para obtener un envase 10 (ver Figs. 17a y 17b) con una
base superior 5 y con una base inferior 14, ésta Gltima similar a la de un envase

tipo doy-pack, conocido en la técnica.
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Se aprecia en la variante de la Fig. 3, que la base superior 5 esta unida
sin solucién de continuidad con las. porciones de banda laminar 2 que forman la
primera y la segunda paredes laterales 8 y 7, con lo que el envase 10 finalmente
obtenido estara desprovisto de costuras de unién, o franjas de termo-soldédura,
en su base superior 5 a lo largo de su union frontal y posterior con las citadas
paredes laterales 7 y 8.

En las Figs. 8 a 11 se ha representado una secuencia de operaciones de
la fase de confeccion del procedimiento para fabricar-el envase 10 antes descrito
y representado en las Figs. 17a y 17b, mientras que en la Fig. 12 se ha repre-
sentado una maquina 100 para su puesta en practica. A continuacion, se expli-
cara en detalle el procedimiento para la fabricacién del envase 10 haciendo refe-
rencia, cuando sea necesario, tanto a las Figs. 8 a 11 como de forma alternada a
la Fig. 12, que muestra la maquina 100.

En una primera operacién previa, la banda laminar 2 continua se dota de
una serie de perforaciones 6, iguales y equidistantes entre si, alineadas segtin
una linea paralela a los bordes longitudinales 9 y 11 de la banda, colocandose
en cada perforaciéon una correspondiente espita 3 para permitir la salida del pro-
ducto contenido en el interior del envase 10, todo ello tal y como se ilustra en la
Fig. 12, en la que se muestra la maquina 100 provista de un punzén 101; de
unos medios dispensadores 102 de espitas; y de unos medios de unién 103 de
las espitas 3 en la banda laminar 2.

Se aprecia en esta Fig. 12 y también en la Fig. 8, que la alienacion de
perforaciones 6 esta desplazada hacia uno de los bordes longitudinales de la
banda laminar 2 continua de partida, y en concreto hacia su borde longitudinal
11.

A continuacion, se inicia la fase de confeccion, en la que se realizan las
operaciones de doblar la banda laminar 2 segun un primer doble pliegue en zig-
zag 15, hacia su cara termosoldable, alrededor de una primera y una segunda
lineas de doblez longitudinales 16 y 17, con angulos alternativos de 180°, para
formar la base inferior del envase; y de doblar la banda laminar 2 segin un se-
gundo doble pliegue en zigzag 18, también hacia su cara termosoldable y con
angulos alternativos de 180°, alrededor de una tercera y una cuarta lineas de

doblez longitudinales 19 y 20, determinandose la segunda pared lateral 7 del
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envase entre la cuarta linea de doblez 20 y el borde longitudinal 11 mas cercano
de la banda laminar 2, todo ello tal y como ilustran en adelante las Figs. 8 a 10.

Seguidamente, tal y como ilustra la Fig. 9, se dobla la banda laminar 2
sobre si misma segun un tercer pliegue en 180° hacia su cara termosoldable,
alrededor de una quinta linea de doblez 21 longitudinal, quedando la cuarta y Ia
quinta lineas de doblez 20 y 21, que delimitan la base superior 5 del envase,
cada una a un lado de la alineacion de espitas 3, de modo que la cara interna del
segundo borde longitudinal 11 de la banda laminar 2 queda superpuesta y coin-
cidente con la cara interna del primer borde longitudinal 9 de la banda laminar,
determinandose la primera pared lateral 8 del envase entre la quinta linea de
doblez 21 y la segunda linea de doblez 17.

La maquina 100 dispone a tal propésito (ver Fig. 12) un primer y un se-
gundo dispositivos dobladores 104 y 105, estando adaptado el primero para rea-
lizar el primer y segundo pliegues en zizag 15 y 18 de forma simultanea con an-
terioridad a que la banda laminar 2 sea doblada a lo largo de la quinta linea de
doblez 21 longitudinal por mediacién del segundo dispositivo doblador 105.

La forma obtenida es aplastada por un juego de rodillos de plegado 22 y
es obligada a avanzar en direccidn a las estaciones de termo-soldado, represen-
tadas en la Fig. 12. En estas estaciones, se unen por soldadura las esquinas de
la base inferior a las respectivas zonas enfrentadas 23 de la primera y segunda
paredes laterales 8 y 7; los bordes longitudinales 9 y 11 enfrentados de la banda
laminar 2 a lo largo de una franja longitudinal 24 y las porciones enfrentadas de
la banda laminar 2 a lo largo de otra franja longitudinal 24’ coincidente con la
segunda linea de doblez 17; la primera y segunda paredes laterales 8 y 7 a lo
largo de dos cordones de soldadura transversales 26 separados segln la anchu-
ra de un envase vacio y plegado; y las esquinas de la base superior 25 con las
porciones de banda laminar 2 de la primera pared lateral 8 que quedan adosa-
das por detras de la citada base superior 5, todo ello tal y como se muestra en la
Fig. 10. En la Fig. 12 se ha sefialado mediante la letra A el momento en que la
banda laminar adopta la forma representada en la Fig. 9.

Por lo general, las dos caras de las bandas laminares utilizadas para la
fabricacion de envases semejantes al de la invencion estan dotadas de propie-
dades diferentes ya que la cara destinada a ser la cara exterior del envase servi-

réa de soporte para la impresion de datos o publicidad, en tanto que la cara inter-
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ior estara en contacto directo con el producto que almacena el envase. Debido a
dichas propiedades, resulta dificil unir por soldadura porciones enfrentadas de la
cara de la banda laminar destinada a quedar expuesta al exterior. Para evitar
este inconveniente, previamente a la fase de confeccién se somete la banda
laminar de partida, o la banda laminar a partir de la cual se forma el fondo del
envase, a otra operacion de perforado, distinta de la anterior, en la que se reali-
zan grupos de perforaciones, no representados en las Figs. 12 a 15 por conoci-
das, formados por dos parejas de perforaciones realizadas en la porcion de ban-
da laminar que constituira la base inferior 14 del envase, separadas las perfora-
ciones de un mismo par de modo que quedaran cada una a un lado de la prime-
ra linea de doblez 16, estando separados entre si cada par de perforaciones una
distancia equivalente a la primera y segunda paredes laterales 8 y 7 a lo largo de
los cordones de soldadura transversales 26. Dichas perforaciones permiten lle-
var a cabo sin ningin problema la union de las paredes laterales 7 y 8 también
en las zonas de las esquinas de la base inferior 23 en las que queda interpuesta
la porcion de banda laminar 2 que forma la base inferior 14 del envase. Las per-
foraciones permiten el contacto entre las caras interiores de las paredes laterales
7'y 8, susceptibles de ser unidas por soldadura, tal y como indica la flecha de la
Fig. 10.

En cuanto a la maquina representada en la Fig. 12, a pesar de que las
esquinas de la base inferior 14 puedan ser unidas a las respectivas zonas en-
frentadas 23 de la primera y segunda paredes laterales 8 y 7 mediante el mismo
juego de mordazas de soldadura inferior 106 utilizado para unir los bordes longi-
tudinales 9 y 11 enfrentados de la banda laminar 2, y que la unién de las esqui-
nas de la base superior 25 con las porciones de banda laminar 2 de la primera
pared lateral 8 pueda realizarse mediante el mismo juego de mordazas de sol-
dadura transversal 107, en la variante representada estas operaciones se llevan
a cabo en una estacion posterior, una vez se ha producido el corte transversal
de la banda laminar 2 continua por los medios de corte 108, tal y como se expli-
cara mas adelante.

También se contempla realizar la soldadura de los dos pares de esqeui-
nas de la base superior 25 y 27 con las paredes laterales 8 y 7, respecftivamen-
te, antes de proceder al corte transversal de la banda laminar, operacion que se

explica a continuacion.
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Una vez realizadas las uniones antes descritas, se corta transversalmen-
te la banda laminar 2 mediante un corte practicado sensiblemente por la mitad
de los cordones de soldadura transversales 26, individualizando al menos un
envase del resto de la banda laminar 2 continua y se procede a girar la porcion
de envase comprendida entre las citadas cuarta y quinta lineas de doblez 20 y
21, que determina su base superior 5, separandose la cuarta linea de doblez 20
de la segunda pared lateral 7 del envase hasta adoptar una posicion sensible-
mente perpendicular al cuerpo del envase 10, representado en seccién en la Fig.
11, para el transporte del envase suspendido de la espita 3. Alcanzada esta po-
sicion, se procede a unir, por soldadura, las esquinas de la base superior 27 (de
las que tan sélo una es visible en la Fig. 11) con las porciones de banda laminar
2 de la segunda pared lateral 7 que estan adosadas ahora por debajo de la cita-
da base superior 5.

En la maquina 100 representada en la Fig. 12, la unién de las esquinas
de la base superior 27 se realiza de forma simultanea y mediante el mismo juego
de mordazas de cierre 109. En la misma Fig. 12 se ha sefialado mediante Ia letra
B el momento en que el envase adopta la forma representada en seccion en la
Fig. 11.

Opcionalmente, las porciones en voladizo resultantes de los cuatro unio-
nes por soldadura de los dos pares de esquinas de la base superior 25 y 27 con
las paredes laterales 8 y 7, respectivamente, son sometidas posteriormente a
una operacion adicional de cortado, pegado, doblado o acondicionado, represen-
tada en la Fig. 12 mediante el grupo de cizallas 110. De someterse el envase a
la operacion de cortado, éste presentard, una vez lleno, ventajas técnicas practi-
camente apreciables tal y como se explicara mas adelante.

Otra forma de proceder consiste en cortar el par de esquinas de la base
superior 25 con la pared lateral 8 antes de cortar transversalmente la banda la-
minar 2, utilizandose una matriz de corte, y dejar para mas adelante, cuando el
envase en curso de fabricacién adopta la posicion de la Fig. 11, el corte de las
esquinas de la base superior 27 con las cizallas.

El envase 10 queda entonces completado, y listo para su llenado a través
de la espita 3, mediante unos medios de llenado 111 convencionales, que poste-

riormente sera cerrada con un correspondiente tapén de cierre 112.
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Con el propésito de confeccionar envases 10 simétricos, puede apreciar-
se que el primer doble pliegue en zigzag 15 se realiza de modo que la distancia
que separa un primer borde longitudinal 9 de la banda laminar 2 de la primera
linea de doblez 16 sea igual que la que separa esta ultima de la segunda linea
de doblez 17, haciendo que dicho primer borde longitudinal de la banda laminar
quede superpuesto y coincidente con dicha segunda linea de doblez 17. De igual
forma, el segundo doble pliegue en zigzag 18 se realiza de modo que Ia distan-
cia entre dichas tercera y cuarta lineas de doblez 19 y 20 sea sensiblemente
igual a la que hay entre la primera y segunda lineas de doblez 16 y 17. Asimis-
mo, la distancia entre la cuarta y la quinta lineas de doblez 20 y 21 resulta el
doble que la que hay entre la primera y la segunda lineas de doblez 16 y 17,
quedando dispuestas las espitas 3 en el centro geométrico del area cuadrangu-
lar que constituye la base superior 5 del envase 10 en formacion.

Las Figs. 17a y 17b representan el envase 10 finalmente obtenido, for-
mado por una Unica banda laminar de partida, en el que se distingue la base
superior 5, de forma general paralelepipédica, y las dos paredes laterales 7 y 8
unidas a lo largo de sendos cordones de soldadura verticales 35, resultado de
cortar la banda laminar por los cordones de soldadura transversales 26 en la
operacion de corte transversal.

Se observa que al someter las cuatro uniones por soldadura de los dos
pares de esquinas de la base superior 2 con las paredes laterales 7 y 8 a la
mencionada operacion de cortado mediante el grupo de cizallas 110, resulta un
envase 10 en el que tanto los cantos de la base superior 5 como las esquinas
superiores de las paredes laterales 7 y 8 presentan respectivos chaflanes 31 y
32.

Esta operacién de cortado produce, una vez los envases son llenados,
que el envase 10 presente un par de cordones de soldadura inclinados 33 a ca-
da lado del envase 10, que determinan respectivos hombros 34 de transicion (de
los que tan sélo se aprecia uno en las Figs. 17a y 17b) entre la porcion central
de la base superior 5 y los laterales del envase 10, convergiendo los dos cordo-
nes de soldadura inclinados de un mismo par en el correspondiente cordon de
soldadura vertical 35 de union entre los bordes enfrentados de las dos paredes

laterales 7 y 8 del envase 10, que se extiende hasta el fondo del citado envase,
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formada en este caso por una base inferior 14. Puede apreciarse que esta carac-
teristica es comun a todas las variantes representadas en las Figs. 19 a 24.
Ademas de que la operacion de corte deja mas accesibles los hombros
34 de transicion, lo que permite ubicar la espita 3 en esta zona (ver Figs. 22 y
23), se evita la acumulacion de suciedad y se refuerza la rigidez del envase 10.
En efecto, las soldaduras inclinadas 33 dotan al envase 10 de mayor resistencia
a la torsion en comparacién con los envases en los que no se realiza la opera-
cion de corte, de forma que las paredes laterales se elevan. alrededor de los
hombros de transicién 34 unidas a lo largo de los cordones de soldadura vertica-
les, que se prolongan hastala porcién mas elevada de la base superior 5 del en-

vase.

En la Fig. 13 se ha representado una variante de la maquina 100 segun
la invencion, adecuada para doblar sobre si misma una tnica banda laminar 2 de
partida y alcanzar una forma cuya seccion transversal se ha representado en la
Fig. 4. En esta figura se han utilizado las mismas referencias numéricas para
designar componentes equivalentes a los de la maquina 100 representada en la
Fig. 12.

En la variante de la Fig. 4, se observa que los bordes longitudinales 9 y
11 de la banda laminar 2 se unen, también por termo-soldadura y preferente-
mente antes de cortar transversalmente la banda laminar 2, a lo largo del canto
de unién entre la base superior 5 y la primera pared lateral 8 del envase en curso
de fabricacion. Se observa que en este caso la alineacion de espitas 3 estara
notablemente desplazada hacia el borde longitudinal 9 de la banda laminar 2.

La maquina 100 de la Fig. 13, en la que no se han representado los me-
dios para practicar la alineaciéon de perforaciones y posterior colocacion de las
espitas, esta provista de un primer dispositivo plegador 113, adaptado para pro-
ducir un primer doble pliegue en zigzag 28 (ver Fig. 4), y de un segundo disposi-
tivo plegador 114, adaptado para doblar la lamina segtn un triple pliegue 29 para
confeccionar la base inferior del envase. En la Fig. 13 se ha destacado con la
letra A el momento en que la banda laminar 2 aplastada por los rodillos de ple-
gado 22 adopta la posicién representada en la Fig. 4.

La banda laminar 2 es obligada a avanzar en direccién a las estaciones

de termo-soldado, en las que mediante un juego de mordazas de soldadura infe-
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rior 106 se une por soldadura las esquinas de la base inferior 14 a las respecti-
vas zonas enfrentadas de la primera y segunda paredes laterales 8 y 7 y las por-
ciones enfrentadas de la banda laminar 2 a lo largo de franjas longitudinales co-
incidentes con las lineas de doblez extremas del triple pliegue 29; mediante un
juego de mordazas de soldadura superior 106’ se unen por soldadura los bordes
longitudinales 9y 11 enfrentados de la banda laminar 2; y mediante un juego de
mordazas de soldadura transversal 107 se unen la primera y segunda paredes
laterales 8 y 7 a lo largo de dos cordones de soldadura transversales separados
segun la anchura de un envase vacio y plegado.

La banda laminar 2 deviene entonces una banda tubular, que es cortada
transversalmente por los medios de corte 108 para individualizar el envase o
envases en curso de fabricacion.

A continuacioén, analogamente al procedimiénto que se lleva a cabo en
la maquina 100 de la Fig. 12, se procede a girar la base superior 5 del envase 10
hasta que ésta adopta una posicion sensiblemente perpendictlar al cuerpo del
envase 10 para el transporte del envase suspendido de la espita 3. Alcanzada
esta posicion, se procede a unir, por soldadura, el par de esquinas de la base
superior 5 con las porciones de banda que forman de la segunda pared lateral 7
que estan adosadas ahora por debajo de la citada base superior 5. Esta opera-
cion la realiza el grupo de mordazas de cierre superior 109.

A diferencia de la maquina 100 de la Fig. 12, se observa en esta variante
de de la Fig. 13 que la unién de las esquinas de la base superior 5 con las por-
ciones de la banda laminar 2 que forman la primera pared 8 se realiza en una
etapa anterior mediante las mordazas de soldadura superior 106’, con lo que en
realidad el grupo de mordazas de cierre superior 109 tan sélo une el par de es-
quinas de la base superior 5 adosadas a la segunda pared lateral 7.

Se hace notar que en la Fig. 13 se ha sefialado mediante la letra A el
momento en el que la banda laminar 2 adopta la forma representada en la Fig. 4;
y mediante la letra B el momento en el que el envase 10 en curso de fabricacion
adopta una forma similar pero no idéntica a la de Ia_ Fig. 11, pues en este caso
existe un cordén de soldadura de unién a lo largo de uno de los lados de la base
superior 5 y la primera pared lateral 8, es decir a lo largo de la unién entre los

bordes longitudinales 9 y 11 de la banda laminar 2.
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En la Fig. 14 se ha representado una variante interesante de la maquina
100 segun la invencion, adecuada para doblar sobre si misma una (nica banda
laminar 2 de partida y alcanzar una forma cuya seccion transversal se ha repre-
sentado en la Fig. 5. En esta figura se han utilizado las mismas referencias nu-
meéricas para designar componentes equivalentes a los de la maquina 100 repre-
sentada en la Fig. 12.

En la variante de la Fig. 5, se observa en primer lugar uque el envase se
confecciona en posicion invertida y que los bordes longitudinales 9 y 11 de la
banda laminar 2 quedan mutuamente enfrentados en la parte superior de la figu-
ra formada al ser doblada la banda laminar 2 a lo largo de lineas de doblez longi-
tudinales.

A diferencia de las variantes anteriores, el contorno de la seccion trans-
versal es abierto cuando la banda laminar 2 continua es cortada transversalmen-
te por los medios de corte 108, con el propoésito de que el envase pueda ser lle-
nado a través de la apertura formada en su base inferior 14, que queda dispues-
ta en la parte superior al confeccionarse el envase 10 en posicion invertida. En la
Fig. 14 se ha sefialado con la letra A el momento en que la banda laminar 2 con-
tinua adopta la forma representada en la Fig. 5.

Adoptando la banda laminar 2 esta posicion, al igual que en las variantes
en las que el envase no se confecciona en posicion invertida, pueden llevarse a
cabo las uniones por soldadura de los dos pares de esquinas de la base superior
25y 27 con las paredes laterales 8 y 7, asi como el corte de las esquinas de la
base superior 25 con la correspondiente pared lateral 8 simultaneamente con el
corte transversal de la banda laminar 2, dejando para méas adelante el corte del
par de esquinas de la base superior 27. ‘

~ Las operaciones que siguen son bien conocidas en el estado de la técni-
ca y tan solo cabe obser\)ar que, a diferencia de las variantes anteriores, existe
una merma de material pues la banda laminar 2 es prolongada mas alla de las
franjas longitudinales 9 y 11, que seran unidas por termo-soldadura en la esta-
cion de soldadura 116, hasta los bordes longitudinales 9 y 11’ (ver Fig. 5), sien-
do cortada la banda laminar 2 que sobra un vez cerrado el envase 20, a ras de
dichas franjas longitudinales, en la tltima estacion de corte 117. La secuencia de
operaciones para llenar y realizar el cierre de la apertura del envase 10, asi co-

mo los medios para su puesta en practica, una vez la banda laminar adopta la
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forma A sefialada en la Fig. 14, se describen por ejemplo en el documento de
patente ES 2292311.

Esta variante permite por ejemplo la fabricaciéon de envases en los que la
porcion de banda laminar 2 sobre la que se aplican las espitas 3 no se perfora
(variante no representada). En este tipo de envases, al manipular el tapén o ele-
mento de cierre que obtura la espita 3 para abrir el envase lleno, se perfora la
banda laminar. Para ello, se provee al tapén a las partes moéviles del sistema de
cierre de medios de corte para la banda laminar.

Por lo que respecta a las variantes de las Figs. 6 y 7, estas se correspon-
den a ejemplos de realizacion en los que el envase 10 se obtiene a partir de dos
bandas laminares 2 y 2’ continuas.

En el primer caso la banda laminar 2’, previamente perforada y con las
espitas 3 colocadas en las correspondientes perforaciones, formara integramen-
te la base superior 5 y se adosara a la banda laminar 2, previamente doblada a
lo largo de lineas de doblez longitudinales, tal y como indica la Fig. 6. Preferen-
temente se forma una banda laminar Unica mediante la unién por termosoldadu-
ra de los bordes longitudinales 11 y 29 de las bandas laminares 2 y 2’, respecti-
vamente, que posteriormente es cortada transversalmente.

En el segundo caso, la banda laminar 2’ continua formara la base inferior
14 del envase, y también se formara una banda laminar tnica mediante la unién
por termo-soldadura de los bordes longitudinales 11 y 29 de las bandas lamina-
res 2y 2', respectivamente, que posteriormente sera cortada transversalmente.

En la Fig. 15 se ha representado una maquina para la puesta en practica
de la variante del procedimiento representada en la Fig. 6. De acuerdo con esta
variante de realizacion, la maquina 100 comprende un primer dispositivo dobla-
dor 118 de la banda laminar 2, para producir un pliegue simple en la banda lami-
nar 2 adyacente al borde longitudinal opuesto a su borde longitudinal 11, y un
segundo dispositivo de pliegue 119, para producir un triple pliegue analogo al
triple pliegue 20 de la variante representada en la Fig. 4. En la Fig. 15 se ha se-
fialado con la letra A el momento en que las bandas laminares 2 y 2’ se disponen
de acuerdo con la Fig. 6.

Puede observarse que aguas debajo de este punto, la maquina 100 de la

Fig. 15 es analoga a la maquina representad en la Fig. 13.
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La variante de de maquina representada en la Fig. 18 es adecuada para
la fabricacion de un envase 1 como el representado en la Fig. 16. Dicha maquina
basicamente se diferencia respecto de la maquina de la Fig. 12 en que el siste-
ma para el doblado de la banda laminar 2 Unica de partida comprende un dispo-
sitivo doblador 104, adaptado para formar un Unico pliegue en zig-zag 38 entre
cuyas lineas de doblez longitudinales queda determinada la franja longitudinal de
la banda laminar 2 destinada a formar la parte de la segunda pared lateral 7 que
quedara posteriormente adosada por detras de la base superior 5 del envase en
curso de fabricacion. Analogamente a la maquina de la Fig. 12, esta maquina
comprende un segundo dispositivo doblador 105 simple de la banda laminar 2,
para doblarla sobre si misma segun el pliegue longitudinal 12 (ver Fig. 1).

La maquina de la Fig. 18 esta desprovista pues de medios para producir
una base inferior en el envase 1, y en su lugar, aguas debajo de los rodillos de
plegado 22 comprende un juego de mordazas de soldadura inferior 106 adapta-
dos para unir por termosoldadura los bordes longitudinales 9 y 11 extremos vy
superpuestos de la banda laminar 2.

En las Figs. 19 a 24 se han representado variantes alternativas al envase
de la Fig. 17, obtenibles por el procedimiento de la invencién sin alterar significa-
tivamente ni los medios para su puesta en practica ni la esencia de la invencion.
Se observa en las Figs. 20 y 21 que una de las paredes laterales 8 esta dotada
de una prolongacion superior 8, que se extiende por encima del nivel de la base
superior 5 del envase, y que uno de los lados de la citada base superior 5 esta
constituido por una linea de doblez 36 a lo largo de la cual la porcién de lamina
que la constituye esta plegada hacia arriba para formar una solapa 37, estando
dicha solapa yuxtapuesta a la prolongacion superior 8 de la pared lateral 8 y
unida a ella de forma estanca por su contorno para formar un cuello lateral 38 del
envase 10 que puede ser utilizado como alternativa para su llenado. Estas dos
variantes del envase 10 obtenido, analogo al descrito en el documento de paten-
te WO2007031330 con la excepcién de la provision de la espita 3 en la base
superior 5, pueden obtenerse modificAndose ligeramente los procedimientos
representados en las Figs. 4 y 6, respectivamente.

El envase 1 representado en la Fig. 24 incorpora dos solapas 38 y 38’,
analogas a las de las variantes anteriores, dotadas de sendas perforaciones 40 y

40’ que cumplen la funciéon de asa.
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De acuerdo a los ejemplos de las Figs. 22 y 23 se prevé que la espita 3
esté dispuesta en la zona de la base superior 5 que determina uno de los hom-
bros 34 de transicion, sin que ello afecte a la operacién adicional de cortado que
confiere al envase 10 lleno de las caracteristicas singulares antes explicadas,
relativas a una mayor resistencia.

Se hace notar que, aunque las porciones de lamina que forman la base
superior 5 y las paredes laterales 7 y 8 del envase sean dos porciones contiguas
de una misma lamina unidas sin solucién de continuidad Y NO sea necesaria una
unién por termosoldadura que daria lugar a un respectivo cordén de soldadura
(lo que ocurriria de partir de las variantes del procedimiento representadas a
modo de ejemplo en las Figs. 3, 5y 7), se prevé dotar a la porcion de lamina que
forma la base superior 5 de sendos rebordes verticales 39 y aplicarios y unirlos
por termosoldadura al borde superior de las paredes verticales 7 y/o 8, todo ello

como se ilustra en las Figs.19 y 21.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento para fabricar en continuo envases (1, 10) de material
flexible, a partir de una Unica o varias bandas laminares (2, 2’) continuas de ma-
terial plastico termosoldable por una de sus caras, siendo el envase del tipo en
los que se distingue, en la posicion normal de apertura, dos paredes laterales (7,
8) enfrentadas y al menos una base superior (5), estando el procedimiento ca-
racterizado porque en una fase confeccién, la Gnica banda laminar continua de
partida, o una banda laminar continua Unica formada por la unién longitudinal de
varias bandas laminares de partida, se dobla sobre si misma alo largo de lineas
de doblez longitudinales hasta que su seccion transversal forma una figura plana
que comprende la primera pared lateral (8), a lo largo de uno de cuyos cantos
queda abatida la base superior (5) del envase; y la segunda pared lateral (7),
cuya parte extrema superior queda plegada sobre si misma hacia abajo y ado-
sada por detras de la base superior abatida del envase, previamente a que la

citada banda laminar continua Gnica sea cortada transversalmente.

2.- Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque previa-
mente a la fase de confeccion, en una primera operacion previa se aplica sobre
la Gnica banda laminar continua de partida, o sobre una de las bandas laminares
utilizadas para formar la banda laminar continua Unica, una sucesion de espitas
(3) para permitir la salida del producto contenido en el interior de los envases a
fabricar, equidistantes entre si y alineadas segiin una linea paralela a los bordes

longitudinales de la banda correspondiente.

3.- Procedimiento segun la reivindicacion 2, caracterizado porque con ca-
racter previo a la aplicacion de las espitas (3), se dota a la porcion de banda la-
minar destinada a proveerse de las espitas (3) de una serie de perforaciones (6)
para comunicar el interior del envase a fabricar con el exterior a través de las

correspondientes espitas (3).

4.- Procedimiento segln las reivindicaciones 2 6 3, caracterizado por-
que se parte de inicio de una unica banda laminar (2) continua a la que en la

primera operacion previa se dota de la alineacion de perforaciones (6) y/o co-
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rrespondientes espitas (3), siendo la porcion de material que separa las espitas
de cada uno de los bordes longitudinales (9, 11) opuestos de la banda laminar
suficiente para formar en la fase posterior de confeccion una mitad de la base

superior (5) y una respectiva pared lateral (7, 8).

5.- Procedimiento segun la reivindicacién anterior, caracterizado porque
la alienacion de espitas (3) equidista de los bordes longitudinales (9, 11) de la

Unica banda laminar (2) de partida.

6.- Procedimiento segtn la reivindicacion 4, caracterizado porque la
alienacion de espitas (3) estd desplazada hacia uno de los bordes longitudinales
(11) de la tnica banda laminar (2) de partida, y porque la porcién de material que
separa las espitas de uno de los bordes longitudinales (9) de la citada banda
laminar es suficiente para formar en la fase posterior de confeccién una mitad de
la base superior (5), una correspondiente pared lateral (8) y Ia base inferior (14)

del envase.

/.- Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque los envases (1, 10) se confeccionan en posicién inver-
tida. ’

8.- Procedimiento segun la reivindicacion 6, caracterizado porque la fa-

se de confeccién comprende las operaciones de:

a) doblar la banda laminar (2) segtn un primer doble pliegue en zigzag
(15), hacia su cara termosoldable, alrededor de una primera y una segunda li-
neas de doblez longitudinales (16, 17), con angulos alternativos de 180°, para
formar la base inferior (14) del envase;

b) doblar la banda laminar segiin un segundo doble pliegue en zigzag
(18), también hacia su cara termosoldable y con angulos alternativos de 180°,
alrededor de una tercera y una cuarta lineas de doblez longitudinales (19, 20),
determinandose la segunda pared lateral (7) del envase entre la cuarta linea de

doblez (20) y el borde longitudinal (11) méas préximo de la banda laminar:
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c) doblar la banda laminar sobre si misma segun un tercer pliegue en
180° hacia su cara termosoldable, alrededor de una quinta linea de doblez longi-
tudinal (21), quedando la cuarta y la quinta lineas de doblez, que delimitan la
base superior (5) del envase, cada una a un lado de la alineacién de espitas (3)
de modo que la cara interna del segundo borde longitudinal (11) de la banda
laminar quede superpuesta y coincidente con la cara interna del primer borde
longitudinal (9) de la banda laminar, determinandose la primera pared lateral (8)
del envase entre la quinta linea de doblez (21) y la segunda linea de doblez (17);

d) unir, por soldadura, las esquinas de la base inferior (23) a las respec-
tivas zonas enfrentadas de la primera y segunda paredes laterales, los bordes
longitudinales enfrentados de la banda laminar y las porciones enfrentadas de la
banda laminar a lo largo de una franja longitudinal (24’) coincidente con la se-
gunda linea de doblez, la primera y segunda paredes laterales a lo largo de dos
cordones de soldadura transversales (26) separados segun la anchura de un
envase vacio y plegado; .

e) cortar transversalmente la banda doblada sobre si misma mediante
un corte practicado sensiblemente por la mitad de los cordones de soldadura
transversales (26), individualizando al menos un envase del resto de la banda
laminar; y

f) girar la porcion de envase comprendida entre las citadas cuarta y
quinta lineas de doblez, que determina su base superior, separandose la cuarta
linea de doblez (20) de la segunda pared lateral (7) del envase hasta adoptar
una posicidén sensiblemente perpendicular al cuerpo del envase, para el trans-

porte del envase suspehdido de o sujetado por la espita (3).

9.- Procedimiento segun la reivindicacién anterior, caracterizado porque
comprende las operaciones afiadidas de unir, por termosoldadura,

g) las esquinas dé la base superior (27) con las porciones de banda la-
minar de la segunda pared lateral (7) que estan adosadas por’debajo de la cita-
da base superior (5), y las esquinas de ésta con las porciones de banda laminar
de la primera pared lateral (8) que quedan enfrentadas por debajo de la citada
base superior en caso de no haberse realizado esta operacién en un estadio

anterior; y
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h) las esquinas de la base superior (25) con las porciones de banda la-
minar de la primera pared lateral (8) que quedan enfrentadas por detras de la
citada base superior.

10.- Procedimiento segun la reivindicacion anterior, caracterizado por-
que las porciones resultantes de las cuatro uniones por soldadura de los dos
pares de esquinas (25, 27) de la base superior (5) con las paredes laterales (8 y
7) son sometidas a una operacion adicional de cortado, pegado, doblado o

acondicionado.

11.- Procedimiento segln la reivindicacion anterior, caracterizado por-
que las cuatro uniones por soldadura de los dos pares de esquinas (25, 27) de la
base superior (5) con las paredes laterales (8 y 7) presentan forma triangular, y
porque dichas uniones son sometidas a una operacion de cortado, en la direc-
cién de la hipotenusa y dotando a la base superior (5) del envase en confeccién

y a las respectivas paredes laterales de correspondientes chaflanes.

12.- Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 8 a 11,
caracterizado porque

- en la operacion a), el primer doble pliegue en zigzag (15) se realiza de
modo que la distancia que separa un primer borde longitudinal (9) de la banda
laminar (2) de la primera linea de doblez longitudinal (16) sea igual que la que
separa esta Ultima de la segunda linea de doblez longitudinal (17), haciendo que
dicho primer borde longitudinal de la banda laminar quede superpuesto y coinci-
dente con la segunda linea de doblez longitudinal;

- en la operacion b), el segundo doble pliegue en zigzag (18) se realiza
de modo que la distancia entre dichas tercera y cuarta lineas de doblez longitu-
dinales (19, 20) sea sensiblemente igual a la que hay entre las primera y segun-
da lineas de doblez longitudinales; y

- la operacién c) se realiza de modo que la distancia entre la cuarta y la
quinta lineas de doblez longitudinales (20, 21) sea sensiblemente el doble que la
que hay entre la primera y la segunda lineas de doblez, y de manera que una la

espitas (3) del envase en formacion quede preferentemente dispuestas en el
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centro geometrico del area cuadrangular que constituye la base superior (5) del

citado envase en formacion.

13.- Envase obtenible segun el procedimiento de una cualquiera de las

reivindicaciones anteriores.

14.- Envase (10) segUn la reivindicacion anterior, formado por una o va-
rias laminas de material flexible y termo-soldable por una de sus caras, que com-
prende

- una base superior (5) de forma general paralelepipédica con sus can-
tos achaflanados (31) y desprovista de linea de doblez alguna que la atraviese
transversal o longitudinalmente, dotada de una espita (3) a través de cual puede
verterse el contenido del envase al exterior, y

- dos parédes laterales (7, 8) con sus cantos superiores achaflanados
(32) en correspondencia con los chaflanes de la citada base superior, estando
cada chaflan de la base superior unido por termo-soldadura al canto achaflanado
de una correspondiente pared lateral formandose un par de cordones de solda-
dura inclinados (33) a cada lado del envase, que determinan respectivos hom-
bros (34) de transicién entre la porcion central de la base superior y los laterales
del envase, convergiendo los cordones de soldadura inclinados de un mismo par
en un correspondiente cordon de soldadura vertical (35) de unidn entre los bor-
des enfrentados de las dos paredes laterales del envase, que se extiende hasta

el fondo, o base inferior (14), del citado envase.

15.- Envase (10) segun |a reivindicacion anterior, caracterizado porque
al menos una de las paredes laterales (8) esta dotada de una prolongacién supe-
rior (8'), que se extiende por encima del nivel de la base superior (5) del envase,
y porque uno de los lados de la citada base superior estd constituido por una
linea de doblez (36) a lo largo de Ia cual la porcién de lamina que la constituye

esta plegada hacia arriba para formar una solapa (37), estando dicha solapa

yuxtapuesta‘a la prolongacion superior de la pared lateral y unida a ella de forma -

estanca por su contorno para formar un cuello lateral (38) del envase.
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16.- Envase (10) segiin una cualquiera de las reivindicaciones 1 3a15,
caracterizado porque la espita {3) esta dispuesta en la zona de la base superior
(5) que determina uno de los hambros (34) de transicion.

17.- Envase (10) segun una cualquiera de las reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque las porciones de ldmina que forman fa base superior
(5) y al menos una de las paredes laterales (8) del envase son dos porciones
contiguas de una misma lamina unidas sin solucién de continuidad, estando do-
tada la porcién de lamina que forma la base superior de un reborde vertical (39)
aplicado y unido por termosoldadura al borde superior de dicha pared vertical.

18.- Envase (10) segun una cualquiera de las reivindicaciones anterio-
res caracterizado porque esta formado por una Unica lamina.

18.- Maquina para la puesta en practica de! procedimiento seguln la rei-
vindicacién 1, caracteriza por comprender, en e sentido de avance de la banda o
bandas,

- un dispositivo (101, 102, 103) adaptado para realizar una alineacién
de perforacicnes en una banda laminar continua Y para colocar en cada una de
ellas una comrespondiente espita (3);

- medios para doblar sobre si misma una banda laminar tnica de parti-
da, o0 una banda Jaminar Unica formada a partir de la union longitudinal de dos o
mas bandas laminares continuas de partida, hasta que su seccion transversal
forma una figura plana que comprende una primera pared lateral a lo largo de
uno de cuyos cantos queda abatida una franja longitudinal de barda laminar que
comprende |a porcidn de banda previamente dotada de espitas, y una primera
pared lateral, cuya parte externa superior queda plegada sobre sf misma hacia
abajo y adosada por detras de la citada franja longitudinal de banda laminar;

- medios de corte transversal (108) de la banda laminar unica doblada
para separar un envase en curso de fabricacion del reste de banda laminar do-
blada; y

- medios para girar la citada franja longitudinal del envase separado
respecto de las paredes laterales hasta adoptar la seccién transversal del enva-
se en curso de fabricacion un contorno de forma general de “T".

HCJA DE RETVFLAZO (Regla 26)
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20.- Méquiné segun la reivindicacion anterior, caracterizada porque
comprende- un sistema para el doblado de una banda laminar continua, que
comprende

- un primer dispositivo doblador (104} de la banda para formar de forma
simultanea un primer doble pliegue en zigzag, alrededor de una primera y una
segunda lineas de doblez longitudinales y de modo que la distancia que separa
un primer borde longitudinal de la banda laminar de la primera linea de doblez
sea igual que la que separa esta Ultima de la segunda linea de doblez, haciendo
que dicho primer borde longitudinal de la banda laminar quede superpuesto y
coincidente con la segunda linea de doblez; y un segdndo doble pliegue también
en zigzag, alrededor de una tercera y una cuarta lineas de doblez longitudinales,
de modo que la distancia entre la tercera linea de doblez y el borde longitudinal
mas proximo de la banda laminar sea igual a la altura deseada de un lateral del
envase; y

- un segundo dispositivo doblador (105) simple de la banda para doblar
la banda sobre si misma segln un tercer pliegue en 180° hacia su cara termo-
soldable, alrededor de una quinta linea de doblez longitudinal, quedando la cuar-
ta'y la quinta lineas de doblez cada una a un lado de las perforaciones, de modo
que la cara interna del otro borde longitudinal de la banda laminar quede super-
puesta y coincidente con la cara interna del primer borde longitudinal de la banda
laminar,
comprendiendo ademas la maquina aguas abaijo del sistema para el doblado de
la banda laminar un juego de rodillos para aplanar dicha banda ya doblada y

para arrastrarla en direccion a los medios de corte transversal (108).
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DESCRIPCION

“Procedimiento y maquina para fabricar en continuo envases de material flexible Yy

envase obtenido mediante dicho procedimiento”

Sector técnico de la invencion.-

La invencién se refiere a un procedimiento para fabricar en continuo envases de
material flexible, a partir de Unica o varias bandas laminares continuas de material plastico
termosoldable por una de sus caras, siendo el envase del tipo en los que se distingue, en
la posicion normal de apertura, dos paredes laterales ‘enfrentadas y al menos una base
superior.

La invencion también se refiere a una maquina para la puesta en practica de la in-

vencion y a un envase obtenido mediante el procedimiento.

Antecedentes de la invencion.-

Los documentos de patente EP0052151 y W02007031330 describen envases si-
milares, ambos de material flexible y en los que se distingue, en la posicién normal de
apertura, dos paredes laterales enfrentadas y una base superior. Los envases descritos
comprenden ademas una base inferior, similar en los dos envases, formada mediante el
doblado hacia el interior del envase de una porcién de banda laminar a lo largo de una
linea de doblez longitudinal, que le confiere a la base inferior una forma de “V” invertida
conocida en la técnica.

Hasta la fecha, proveer a la base superior de un envase de estas caracteristicas
de una espita rigida, obturable mediante un tapén o elémento similar, alteraba significati-
vamente el procedimiento y la maquina necesarios para fabricar en continuo los envases.
Esto es asi porque para colocar las espitas en una zona central de la base superior y para

fijarla al material que constituye dicha base superior es necesario individualizar el envase
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de la banda o bandas laminares continuas a partir de las cuales se obtienen los envases
estando el extremo del envase opuesto a la base superior todavia sin cerrar, con el pro-
pésito de poder introducir en el envase en curso de fabricacion, a través de su fondo o
base inferior abierta, los medios necesarios para realizar la unién por termo-soldadura
entre la espita y la porcién de lamina. Para esta operacién se requiere al menos una mor-
daza y una contra-mordaza de soldadura, de las que una de ellas actia desde el exterior
del envase y la otra lo hace desde su interior, quedando dispuestas entre ellas, comprimi-
das, una parte esencialmente plana de la espita y la porcidn de la base superior destinada
a quedar unida inseparablemente y de forma estanca a la espita.

Este modo de proceder no es aplicable a ninguno de los procedimientos descritos
en los documentos anteriormente sefialados, en los que siempre el fondo del envase, y en
este caso la base inferior, estd cerrado antes de individualizar los envases.

Es por lo tanto un primer objetivo de la invencién dar a conocer un procedimiento
alternativo para la fabricacion y llenado de envases en continuo mediante el cual puedan
obtenerse envases como los descritos en W02007031330 pero también, sin que para
ello sea necesario alterar significativamente los medios para su puesta en practica, enva-
ses provistos en su base superior de una espita adecuada para extraer del envase el pro-
ducto contenido.

Es otro objetivo de la presente invencién que el procedimiento sea adecuado para
obtener los envases a partir de una Unica banda laminar de partida si es deseado.

Es también un objetivo de la invencién que el procedimiento permita la obtencion
de envases cuya base superior carezca, al menos a lo largo de parte de su contorno de
unién con las paredes laterales, de rebordes termosoldados.

Por otra parte, mediante los procesos conocidos de obtencién de envases con ba-
se superior, la porcion de lamina que forma la citada base superior se dobla sobre si mis-
ma y hacia el interior del envase formando una porcién doblada en forma general de V

cuyos cantos ortogonales se aplican contra la superficie interior de las porciones de 1ami-
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na que forman las paredes laterales, uniéndose dichos cantos mediante respectivas sol-
daduras triangulares a dichas paredes laterales que ademas también se unen entre si.
Con ello, una vez lleno el envase la base superior forma una cubierta con forma general
de domo, que presenta dos extremos opuestos ligeramente hundidos entre las porciones
superiores de las paredes laterales del envase, que se mantienen erguidas por efecto de
las soldaduras triangulares antes citadas y la unién de las paredes laterales, dé cantos
ortogonales, a lo largo de toda su longitud.

Estos extremos hundidos de la base superior y las paredes laterales que se levan-
tan a ambos lados del envase determinan sendas cavidades en las que se aloja suciedad
durante los periodos de almacenamiento, transporte y vaciado de los envases.

La presente invencién tiene también como objetivo que el procedimiento sea apto
para la obtencién de un envase alternativo, obtenible a partir de una Gnica lamina flexible,
que evite el inconveniente antes citado a la vez que mejore las propiedades mecanicas
del envase una vez lleno y durante las maniobras de apertura del tapén o cierre de la es-
pita. Y es que en ocasiones para la apertura del envase es necesario sostener el envase
firmemente mientras se aplica un movimiento de giro al elemento de cierre o tapén de la
espita, en espacial cuando esta acoplado al cuerpo de la espita por roscado, y este movi-
miento de giro puede producir, por reaccién, que el envase tenga tendencia a deformarse

por torsion alrededor de su eje vertical.

Explicacién de la invencién.-

El procedimiento de la invencién es adecuado para fabricar en continuo envases
de material flexible, del tipo en los que se distingue, en la posicién normal de apertura,
dos paredes laterales enfrentadas y al menos una base superior.

En esencia, el procedimiento se caracteriza porque en una fase de confeccion se
obtiene una banda laminar continua Unica doblada sobre si misma a lo largo de lineas de

doblez longitudinales hasta que su seccién transversal forma una figura plana que com-
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prende la primera pared lateral, a [o largo de uno de cuyos cantos queda abatida la: bﬁase
superior del envase, y la segunda pared lateral, cuya parte extrema superior queda pl?ga-
da sobre si misma hacia abajo y adosada por detrés de la base superior abatida del er?ava-
se, previamente a que la Citada banda laminar Unica sea cortada transversalmentei; La
banda laminar Unica que es doblada puede estar formada por una tnica banda laminar de

i

partida o por la unién longitudinal de varias bandas laminares de partida.

En una variante de interés, cuyo propésito es la fabricacién de un envase provisto

de espita en su base superior, en una primera operacion previa a la fase de confeccé‘ién
se aplica sobre la Unica banda laminar continua de partida, o sobre una de las banc!;ias
laminares utilizadas para formar la banda laminar continua Unica, una sucesién de esPii'tas
para permitir la salida del producto contenido en el interior de los envases a fabricar, equi-
distantes entre si y alineadas segiin una linea paralela a los bordes longitudinales def+ la
banda correspondiente.

De acuerdo con esta variante de la invencion, la base que queda abatida a un ja‘do
de la primera pared lateral esta formada por la porcién de banda laminar sobre la que pre-
viamente se han aplicado las espitas.

Segun una forma de realizacién de esta variante de interés, con carécter previo a
la aplicacién de las ’espitas, se dota a la porcién de banda laminar sobre la que se aplican
las espitas de una serié de perforaciones para comunicar el interior del envase a fabri@ar
con el exterior a través de las correspondientes espitas. Esta forma de realizacién eéié
destinada a la fabricacion de envases en los que el cierre de la espita esta desprovisto Qe
medios de perforacién de la lamina que forma la base superior. Es decir, para envases en
los que la espita sera cerrada por medios convencionales de cierre tales como un tapén
de rosca o similar.

En una variante de la invencion, se parte de inicio de una Unica banda laminar
continua a la que en la primera operacién previa se dota de la alineacion de perforacioné‘s

y/o correspondientes espitas, siendo la porcién de material que separa las espitas de ca-
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da uno de los bordes longitudinales opuestos de la banda laminar suficiente para formar
en la fase posterior de confeccién una mitad de la base superior y una respectiva pared
lateral.

Segun un modo de realizacion de esta variante de realizacién, la alienacién de
espitas equidista de los bordes longitudinales de la banda laminar tnica de partida.
Segun otro modo de realizacién de esta variante de realizacién, la alienacién de espitas
esta desplazada hacia uno de los bordes longitudinales de la Gnica banda laminar de par-
tida, y la porcién de material que separa las espitas de uno de los bordes longitudinales
de la citada banda laminar es suficiente para formar en la fase posterior de confeccién
una mitad de la base superior, una correspondiente pared lateral y la base inferior del en-
vase.

De acuerdo con una variante del procedimiento segln la invencién, los envases

se confeccionan en posicion invertida.

Segun una forma de realizacion, la fase de confeccién comprende las operaciones descri-
tas en la reivindicacién 8Segun una forma de realizacion, la fase de confeccién compren-
de las operaciones descritas en la reivindicacion 8. De acuerdo con una variante preferen-
te de la anterior forma de realizacion, las porciones resultantes de las cuatro uniones por
soldadura de los dos pares de esquinas de la base superior con las paredes laterales son
sometidas a una operacién adicional de cortado, pegado, doblado o acondicionado.

Preferentemente, en aquella variante en que las cuatro uniones por soldadura de

los dos pares de esquinas de la base superior con las paredes laterales presentan forma

triangular, dichas uniones son sometidas a una operacién de cortado en la direccién de la
hipotenusa, dotando a la base superior del envase en confeccién y a las respectivas pa-
redes laterales de correspondientes chaflanes.

La reivindicaciéni1 describe una forma_prefefida de la invencion, para la obten-

cion de un envase simétrico. Es también objeto de proteccién un envase obtenible me-
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diante el procedimiento reivindicado, resultando especialmente ventajoso aquel formado
por una o varias laminas de material flexible y termo-soldable por una de sus caras, que
comprende una base superior de forma general paralelepipédica con sus cantos achafla-
nados y desprovista de linea de doblez alguna que la atraviese transversal o longitudinal-
mente, preferentemente dotada de una espita a través ‘de cual puede verterse el conteni-
do del envase al exterior, y por dos paredes laterales con sus cantos superiores achafla-
nados en correspondencia con los chaflanes de la citada base superior, estando cada
chaflan de la base superior unido por termo-soldadura al canto achaflanado de una co-
rrespondiente pared lateral formandose un par de cordones de soldadura inclinados a
cada lado del envase, que determinan respectivos hombros de transicién entre la porcion
central de la base superior y los laterales del envase, convergiendo los cordones de sol-
dadura inclinados de un mismo par en un correspondiente cordén de soldadura vertical de
unién entre los bordes enfrentados de las dos paredes laterales del envase, que se ex-
tiende hasta el fondo, o base inferior, del citado envase.

De acuerdo con una variante del este envase ventajoso, al menos una de las pa-
redes laterales esta dotada de una prolongacion superior, que se extiende por encima del
nivel de la base superior del envase, y uno de los lados de la citada base superior esta
constituido por una linea de doblez a lo largo de la cual la porcién de lamina que la consti-
tuye esta plegada hacia arriba para formar una solapa, éstando dicha solapa yuxtapuesta
a la prolongacion superior de la pared lateral y unida a ella de forma estanca por su con-
torno para formar un cuello lateral del envase.

En una forma de realizaciéon especialmente ventajosa para productos liquidos, la
espita esta dispuesta en la zona de la base superior que determina uno de los hombros
de transicion.

Segln una variante de realizacién del envase segun la invencién, las porciones
de lamina que forman la base superior y al menos una de las paredes laterales del envase

son dos porciones contiguas de una misma I&mina unidas sin solucién de continuidad,
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estando dotada la porcién de Iamina que forma la base superiof de un reborde ve’r-tical
aplicado y unido por termosoldadura al borde superior de dicha pared vertical.

Segun otro aspecto de la invencidn, se da a conocer una maquina para la puesta
en practica del procedimiento objeto de proteccién. Dicha méquina en esencia de caracte-
riza por comprender, en el sentido de avance de la banda o bandas, - un dispositivo adap-
tado para realizar una alineacién de perforaciones en una banda laminar continua y para
colocar en cada una de ellas una correspondiente espita; medios para doblar sobre si
misma una banda laminar Unica de partida, o una banda laminar Gnica formada a partir de
la unién longitudinal de dos o mas bandas laminares continuas de partida, hasta que su
seccion transversal forma una figura plana que comprende una primera pared lateral a lo
largo de uno de cuyos cantos queda abatida una franja longitudinal de banda laminar que
comprende la porcion de banda previamente dotada de espitas, y una primera pared late-
ral, cuya parte externa superior queda plegada sobre si misma hacia abajo y adosada por
detras de la citada franja longitudinal de banda laminar; medios de corte transversal de la
banda laminar Gnica doblada para separar un envase en curso de fabricacion del resto de
banda laminar doblada; y medios para girar la citada franja longitudinal del envase sepa-
rado respecto de las paredes laterales hasta adoptar la seccién transversal del envase en
curso de fabricacién un contorno de forma general de “T”.

La reivindicacién 11 se refiere a una variante de la maquina, adecuada para obtener en-

vases a partir de una banda laminar tnica de partida.

Breve descripcion de los dibujos.-

Las Figs. 1y 2 son sendas vistas en seccion de una banda laminar Unica de parti-
da, correspondientes a un estadio concreto de la fase de confeccion previa al corte trans-
versal, segun dos variantes diferentes del procedimiento para la fabricacién de un envase
sin base inferior;

Las Figs. 3, 4 y 5 son sendas vistas en seccién de una banda laminar Gnica de
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partida, correspondientes a un estadio concreto de la fase de confeccién previa al cépe
transversal, segun tres variantes diferentes del procedimiento para la fabricacién degun
envase con base inferior;

Las Figs. 6 y 7, son sendas vistas en seccién dos bandas laminares continuas/de
partida, inmediatamente antes de formar una banda laminar Unica, en un estadio concréto
de la fase de confeccion previa al corte transversal, segin dos variantes diferentes %:Iel
procedimiento para la fabricacién de un envase con base inferior;

Las Figs. 8, 9, 10y 11, son una secuencia de las operaciones que se llevan a ce{bo
sobre una banda laminar Unica de partida de acuerdo con una variante preferida de rezfali-
zacién del procedimiento segun la invencién;

La Fig. 12 es una vista en perspectiva de una maquina para la puesta en practica
del procedimiento de acuerdo con la variante representada en las Figs.8a 11;

La Fig. 13, es una vvis’ta en perspectiva de una maquina para la puesta en préc:ti[k;a
del procedimiento de acuerdo con la variante representada en la Fig. 4; |

La Fig. 14, es una vista en perspectiva de una maquina para la puesta en préc;ii?ga
del procedimiento de acuerdo con la variante representada en la Fig. 5;

La Fig. 15, es una vista en perspectiva de una maquina para la puesta en préc‘tiéa
del procedimiento de acuerdo con la variante representada en la Fig. 6; |

La Fig. 16 es una visfa en perspectiva de un envase obtenible mediante la varian?te
del procedimiento representado en la Fig. 1;

Las Figs. 17a y‘17b muestran un envase obtenible mediante la variante del procé-
dimiento representada en laFig.3;05

La Fig. 18, es una vista en perspectiva de una maquina para la puesta en practica
del procedimiento de acuerdo con la variante representada en la Fig. 1; |

Las Figs. 19a y 19b muestran un envase obtenible mediante la variante del proCé-
dimiento representada en la Fig. 3,4,5,6;07

Las Figs. 20a y 20b muestran un envase obtenible por ejemplo mediante una va-
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riante modificada del procedimiento representada en la Fig. 3,4;50 7

Las Figs. 21a y 21b muestran un envase obtenible por ejemplo mediante una va-
riante modificada del procedimiento representada en la Fig. 3,4,5,6; 0 7

Las Figs. 22a y 22b muestran un envase obtenible mediante Ia variante del proce-
dimiento representada en la Fig. 3, 5 0 7 estando la espita descentrada respecto del cen-
tro de la base superior;

Las Figs. 23a y 23b muestran un envase obtenible por ejemplo mediante una va-
riante modificada del procedimiento representada en la Fig. 3,4,5, 6, 7 estando la espita
descentrada respecto del centro de la base superior; y

La Fig. 24 muestra un envase obtenible mediante una cualquiera de las variantes
del procedimiento representadas en las Figs. 3 a 7, con la singularidad de que tanto la

base superior como los laterales del envase se prolongan y estan mutuamente unidos.

Descripcién detallada de la invencion.-

El procedimiento segun la invencidn es apto para la fabricacién de envases a partir
de una sola banda laminar continua, o a partir de varias bandas laminares continuas que
seran unidas longitudinalmente para formar una banda laminar tnica continua, gue poste-
riormente sera cortada transversalmente. En ambos casos, en un estadio de la fase de
confeccidn se obtiene una banda laminar Gnica, doblada sobre si misma a lo largo de li-
neas de doblez longitudinales, cuya seccion transversal, abierta o cerrada segin la va-
riante de realizacion, forma una figura plana en la que se distingue la base superior del
envase abatida a un lado, siendo dicha banda laminar Unica susceptible de ser arrastrada
mediante dos rodillos de arrastre. Tal y como se detalla mas adelante, si se desean obte-
ner envases provistos de una respectiva espita en sus bases superiores, la porcién de
banda que forma la mencionada base abatida se dota previamente de una alineacién de

espitas (y correspondientes perforaciones si es necesario), sin que ello afecte la forma en
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que se manipula la banda laminar Gnica en la fase de confeccién, permitiendo el procefd:i__-
miento la fabricacion de envases con o sin espita en su base superior.

En las Figs. 1 a 5 se han representado diferentes variantes de un modo de realizq;
cién del procedimiento en las que los envases se fabrican a partir de una sola banda Ia
minar 2 continua a la que, en una primera operacion previa, se le ha practicado precis‘é‘,—

mente una serie se perforaciones en las que se colocan respectivas espitas 3.

B it a ke

. . i
De entre las variantes representadas, las Figs. 1 y 2 muestran el contorno de la

seccion transversal de la banda laminar 2 en un estadio de la fase de confeccién, previo al
corte transversal de la banda laminar 2, adecuados para obtener un envase 1 (ver Fig. 16)
con una Unica base superior 5, en cuyo fondo la primera y segunda paredes laterales 8 y
7, respectivamente, estan unidas formando un fondo de envase en “V’, similar al de un
tubo de pasta dentrifica coman.

En ambos casos, la seccién transversal es originalmente abierta y en la variant;é
de la Fig. 1 los bordes longitudinales 9 y 11 de la banda laminar 2 se uniran por termo-
soldadura, preferentemente antes de cortar transversalmente la banda laminar 2, para
formar el fondo del envase 1, mientras que en la variante de la Fig. 2 los bordes Iongitudi}
nales 9 y 11 de la banda laminar 2 se uniran, también por termo-soldadura y preferente:
mente antes de cortar transversalmente la banda laminar 2, a lo largo del canto de unién
entre la base superior 5 y la primera pared lateral 8 del envase 1.

En la variante de la Fig. 1, la base superior 5 estd determinada por dos pliegu‘e$
longitudinales 12 y 13 realizados en la banda laminar 2, mientras que en la variante de‘l:j:n

Fig. 2, la base superior 5 esta determinada por el cordén de soldadura de unién entre Ioé
bordes longitudinales 9y 11 de dicha banda laminar 2 y el tGnico pliegue longitudinal 13. ‘

Tal y como se ha comentado anteriormente, en ambas variantes, la unién por ter-
mo-soldadura entre los bordes longitudinales 9y 11 de la banda laminar 2 se realizan prel

ferentemente con carécter previo a cortar transversalmente la banda laminar 2, luego la

seccidn transversal de la banda laminar 2 sera de contorno cerrado al realizarse el corte.

b i‘
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A diferencia de las variantes de las Figs. 1y 2, las variantes representadas en las
Figs. 3 a 5 muestran respectivas secciones transversales de una banda laminar 2 conti-
nua doblada sobre si misma a lo largo de lineas de doblez longitudinales, adecuadas para
obtener un envase 10 (ver Figs. 17a 'y 17b) con una base superior 5 y con una base infe-
rior 14, ésta Ultima similar a la de un envase tipo doy-pack, conocido en la técnica.

Se aprecia en la variante de la Fig. 3, que la base superior 5 esta unida sin solu-
cion de continuidad con las porciones de banda laminar 2 que forman la primera y la se-
gunda paredes laterales 8 y 7, con lo que el envase 10 finalmente obtenido estara des-
provisto de costuras de union, o franjas de termo-soldadura, en su base superior 5 a lo
largo de su unién frontal y posterior con las citadas paredes laterales 7 y 8.

En las Figs. 8 a 11 se ha representado una secuencia de operaciones de la fase
de confeccion del procedimiento para fabricar el envase 10 antes descrito y representado
en las Figs. 17a 'y 17b, mientras que en la Fig. 12 se ha representado una maquina 100v
para su puesta en practica. A continuacion, se explicard en detalle el procedimiento para
la fabricacion del envase 10 haciendo referencia, cuando sea necesario, tanto a las Figs.
8 a 11 como de forma alternada a la Fig. 12, que muestra la maquina 100.

En una primera operacidn previa, la banda laminar 2 continua se dota de una serie
de perforaciones 6, iguales y equidistantes entre si, alineadas segutn una linea paralela a
los bordes longitudinales 9 y 11 de la banda, colocandose en cada perforacién una co-
rrespondiente espita 3 para permitir la salida del producto contenido en el interior del en-
vase 10, todo ello tal y como se ilustra en la Fig. 12, en la que se muestra la maquina 100
provista de un punzén 101; de unos medios dispensadores 102 de espitas; y de unos me-
dios de unién 103 de las espitas 3 en la banda laminar 2.

Se aprecia en esta Fig. 12 y también en la Fig. 8, que la alienacién de perforacio-
nes 6 esta desplazada hacia uno de los bordes longitudinales de la banda laminar 2 conti-

nua de partida, y en concreto hacia su borde longitudinal 11.
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A continuacidn, se inicia la fase de confeccién, en la que se realizan las operacio-
nes de doblar la banda laminar 2 segin un primer doble pliegue en zigzag 15, hacia su
cara termosoldable, alrededor de una primera y una segunda lineas de doblez longitudina-
les 16 y 17, con angulos alternativos de 180°, para formar la base inferior del envase: y de
doblar la banda laminar 2 seglin un segundo doble pliegue en zigzag 18, también hacia su
cara termosoldable y con angulos alternativos de 180°, alrededor de una tercera y una
cuarta lineas de doblez longitudinales 19 y 20, determinandose la segunda pared lateral 7
del envase entre la cuarta linea de doblez 20 y el borde fongitudinal 11 mas cercano de la
banda laminar 2, todo ello tal y como ilustran en adelante las Figs. 8 a 10.

Seguidamente, tal y como ilustra la Fig. 9, se dobla la banda laminar 2 sobre si
misma segun un tercer pliegue en 180° hacia su cara termosold,able, alrededor de una
quinta linea de doblez 21 longitudinal, quedando la cuarta y la quinta lineas de doblez 20
y 21, que delimitan la base superior 5 del envase, cada una a un lado de la alineacién de
espitas 3, de modo que la cara interna del segundo borde longitudinal 11 de la banda la-
minar 2 queda superpuesta y coincidente con la cara interna del primer borde longitudinal
9 de la banda laminar, determinandose la primera pared lateral 8 del envase entre la quin-
ta linea de doblez 21 y la segunda linea de doblez 17.

La maquina 100 dispone a tal propdsito (ver Fig. 12) un primer y un segundo dis-
positivos dobladores 104 y 105, estando adaptado el primero para realizar el primer y se-
gundo pliegues en zizag 15 y 18 de forma simultanea con anterioridad a que la banda
laminar 2 sea doblada a lo largo de la quinta linea de doblez 21 longitudinal por mediacién
del segundo dispositivo doblador 105.

La forma obtenida es aplastada por un juego de rodillos de plegado 22 y es obliga-
da a avanzar en direccion a las estaciones de termo-soldado, representadas en la Fig. 12.
En estas estaciones, se unen por soldadura las esquinas de la base inferior a las respec-
tivas zonas enfrentadas 23 de la primera y segunda paredes laterales 8 y 7; los bordes

longitudinales 9 y 11 enfrentados de la banda laminar 2 a lo largo de una franja longitudi-
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nal 24 y las porciones enfrentadas de la banda laminar 2 a lo largo de otra franja IongitEu-
dinal 24’ coincidente con la segunda linea de doblez 17; la primera y éegunda paredtzes
laterales 8'y 7 a lo largo de dos cordones de soldadura transversales 26 separados segﬁn
la anchura de un envase vacio y plegado; y las esquinas de la base superior 25 con :ﬂgs
porciones de banda laminar 2 de la primera pared lateral 8 que quedan adosadas por de
tras de la citada base superior 5, todo ello tal y como se muestra en la Fig. 10. En la F|g
12 se ha sefalado mediante la letra A el momento en que la banda laminar adopta la for
ma representada en la Fig. 9.

Por lo general, las dos caras de las bandas laminares utilizadas para la fabricacic’)in
de envases semejantes al de la invencién estan dotadas de propiedades diferentes ja
que la cara destinada a ser la cara exterior del envase servira de soporte para la imprq-
sion de datos o publicidad, en tanto que la cara interior estara en contacto directo con ?I
producto que almacena el envase. Debido a dichas propiedades, resulta dificil unir por
soldadura porciones enfrentadas de la cara de la banda laminar destinada a quedar gx—
puesta al exterior. Para evitar este inconveniente, previamente a la fase de confeccién sk
somete la banda laminar de partida, o la banda laminar é partir de la cual se forma el fon-
do del envase, a otra operacién de perforado, distinta de la anterior, en la que se realizan
grupos de perforaciones, no representados en las Figs. 12 a 15 por conocidas, formadog
po‘r'dos parejas de perforaciones realizadas en la porcidén de banda laminar que constitui;

ra la base inferior 14 del envase, separadas las perforaciones de un mismo par de modo

#

que quedaran cada una a un lado de la primera linea de doblez 16, estando separados

!

entre si cada par de perforaciones una distancia equivalente a la primera y segunda pare-
des laterales 8 y 7 a lo largo de los cordones de soldadura transversales 26. Dichas perfo‘;-
raciones permiten llevar a cabo sin ningln problema la unién de las paredes laterales 7y
8 también en las zonas de las esquinas de la base inferior 23 en las que queda interpues%
ta la porcién de banda laminar 2 que forma la base inferior 14 del envase. Las perforacio;

nes permiten el contacto entre las caras interiores de las paredes laterales 7 y 8, suscep:

b
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tibles de ser unidas por soldadura, tal y como indica la flecha de la Fig. 10. :
3 y

En cuanto a la maquina representada en la Fig. 12, a pesar de que las esquinasﬁde
la base inferior 14 puedan ser unidas a las respectivas zonas enfrentadas 23 de la pri“nfa‘e-
ra'y segunda paredes laterales 8 y 7 mediante el mismo juego de mordazas de soldadura
inferior 106 utilizado para unir los bordes longitudinales 9 y 11 enfrentados de la banda
laminar 2, y que la unién de las esquinas de la base superior 25 con las porciones de
banda laminar 2 de la primera pared lateral 8 pueda realizarse mediante el mismo jueéo
de mordazas de soldadura transversal 107, en la variante representada estas operacionés
se llevan a cabo en una estacion posterior, una vez se ha producido el corte transversal
de la banda laminar 2 continua por los medios de corte 108, tal y como se explicara mas
adelante.

También se contempla realizar la soldadura de los dos pa{res de esgeuinas del la
base superior 25 y 27 ‘con las paredes laterales 8 y 7, respecftivamente, antes de proé‘ér
der al corte transversal de la banda laminar, operacién que se explica a continuacion.

Una vez realizadas las uniones antes descritas, se corta transversalmente la ban*
da laminar 2 mediante un corte practicado sensiblemente por la mitad de los cordones de
soldadura transversales 26, individualizando al menos un envase del resto de la banda
laminar 2 continua y se procede a girar la porcién de envase comprendida entre las cita-
das cuarta y quinta lineas de doblez 20 y 21, que determina su base superior 5, separan-

dose la cuarta linea de doblez 20 de la segunda pared lateral 7 del envase hasta adoptar;

una posicion sensiblemente perpendicular al cuerpo del envase 10, representado en sec-'

3
¢

cion en la Fig. 11, para el.transporte del envase suspendido de la espita 3. Alcanzada est;':r1
posicion, se procede a unir, por soldadura, las esquinas de la base superior 27 (de las que“‘
tan solo una es visible en la Fig. 11) con las porciones-de banda laminar 2 de la segundai
pared lateral 7 que estan adosadas ahora por debajo de la citada base superior 5.

En la maquina 100 representada en la Fig. 12, la unidn de las esquinas de la base °

superior 27 se realiza de forma simultanea y mediante el mismo juego de mordazas de
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cierre 109. En la misma Fig. 12 se ha sefialado mediante la letra B el momento en que el
envase adopta la forma representada en seccién en la Fig. 11.

Opcionalmente, las porciones en voladizo resultantes de los cuatro uniones por
soldadura de los dos pares de esquinas de la base sup;erior 25y 27 con las paredes late-
rales 8 y 7, respectivamente, son sometidas posteriormente a una operacion adicional de
cortado, pegado, doblado o acondicionado, representada en la Fig. 12 mediante el grupo
de cizallas 110. De someterse el envase a la operacién de cortado, éste presentara, uné
vez lleno, ventajas técnicas practicamente apreciables tal y como se explicara mas ade-
lante.

Otra forma de proceder consiste en cortar el par de esquinas de la base superior
25 con la pared lateral 8 antes de cortar transversalmente la banda laminar 2, utilizandose
una matriz de corte, y dejar para méas adelante, cuando el envase en curso de fabricacion
adopta la posicién de la Fig. 11, el corte de las esquinas de la base superior 27 con las
cizallas.

El envase 10 queda entonces completado, y listo para su llenado a través de la
espita 3, mediante unos medios de llenado 111 convencionales, que posteriormente sera
cerrada con un correspondiente tapdn de cierre 112.

Con el propésito de confeccionar envases 10 simétricos, puede apreciarse que el
primer doble pliegue en zigzag 15 se realiza de modo que la distancia que separa un pri-
mer borde longitudinal 9 de la banda laminar 2 de la primera linea de doblez 16 sea igual
que la que separa esta Ultima de la segunda linea de doblez 17, haciendo que dicho pri-
mer borde longitudinal de la banda laminar quede superpuesto y coincidente con dicha
segunda linea de doblez 17. De igual forma, el segundo doble pliegue en zigzag 18 se
realiza de modo que la distancia entre dichas tercera y cuarta lineas de doblez 19 y 20
sea sensiblemente igual a la que hay entre la primera y segunda lineas de doblez 16 y 17.
Asimismo, la distancia entre la cuarta y la quinta lineas de doblez 20 y 21 resulta el doble

que la que hay entre la primera y la segunda lineas de doblez 16 y 17, quedando dispues-
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tas las espitas 3 en el centro geométrico del area cuadrangular que constituye la base
superior 5 del envase 10 en formacion.

Las Figs. 17a y 17b representan el envase 10 finalmente obtenido, formado por
una Unica banda Iaminar de partida, en el que se distingue la base superior 5, de forma
general paralelepipedica, y las dos paredes laterales 7 y 8 unidas a lo largo de sendos
cordones de soldadura verticales 35, resultado de cortar la banda laminar por los cordo-
nes de soldadura transversales 26 en la operacién de corte transversal.

Se observa que al someter las cuatro uniones por soldadura de los dos pares de
esquinas de la base superior 2 con las paredes laterales 7 y 8 a la mencionada operacion
de cortado mediante el grupo de cizallas 110, resulta un envase 10 en el que tanto los
cantos de Ia base superior 5 como las esquinas superiores de las paredes laterales 7 y8
presentan respectivos chaflanes 31 y 32.

Esta operacion de cortado produce, una vez los envases son llenados, que el en-
vase 10 presente un par de cordones de soldadura inclinados 33 a cada lado del envase
10, que determinan respectivos hombros 34 de transicién (de los que tan sélo se aprecia
uno en las Figs. 17a'y 17b) entre la porcién central de la base superior 5 y los laterales del
envase 10, convergiendo los dos cordones de soldadura inclinados de un mismo par en el
correspondiente cordén de soldadura vertical 35 de unién entre los bordes enfrentados de
las dos paredes laterales 7 y 8 del envase 10, que se extiende hasta el fondo del citado
envase, formada en este caso por una base inferior 14. Puede apreciarse que esta carac-
teristica es comUn a todas las variantes representadas en las Figs. 19 a 24.

Ademas de que la operaci6n de corte deja mas accesibles los hombros 34 de tran-
sicion, lo que permite ubicar la espita 3 en esta zona (ver Figs. 22 y 23), se evita la acu-
mulacion de suciedad y se refuerza la rigidez del envase 10. En efecto, las soldaduras
inclinadas 33 dotan al envase 10 de mayor resistencia a la torsién en comparacion con los
envases en los que no se realiza la operacién de corte, de forma que las paredes laterales

se elevan alrededor de los hombros de transicién 34 unidas a lo largo de los cordones de

Lk
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soldadura verticales, que se prolongan hastala porcion mas elevada de la base superior 5°

del envase.

En la Fig. 13 se ha representado una variante de la maquina 100 segun la inven-
cion, adecuada para doblar sobre si misma una Unica banda laminar 2 de partida y alcan-
zar una forma cuya seccion transversal se ha represéntado en la Fig. 4. En esta figura se|‘
han utilizado las mismas referencias numéricas para designar componentes equivalentes
a los de la maquina 100 representada en la Fig. 12.

En la variante de la Fig. 4, se observa que los bordes longitudinales 9 y 11 de la
banda laminar 2 se unen, también por termo-soldadura y preferentemente antes de cortar
transversalmente la banda laminar 2, a lo largo del canto de unién entre la base superior 5
y la primera pared lateral 8 del envase en curso de fabricacién. Se observa que en este
caso la alineacion de espitas 3 estara notablemente desplazada hacia el borde longitudi-
nal 9 de la banda laminar 2.

La maquina 100 de la Fig. 13, en la que no se han representado los medios para
practicar la alineacion de perforaciones y posterior colocacién de las espitas, esta provista
de un primer dispositivo plegador 113, adaptado para producir un primer doble pliegue en
zigzag 28 (ver Fig. 4), y de un segundo dispositivo plegador 114, adaptado para doblar la
lamina segln un triple pliegue 29 para confeccionar la base inferior del envase. En la Fig.
13 se ha destacado con la letra A el momento en que la banda laminar 2 aplastada por los
rodillos de plegado 22 adopta la posicién representada en la Fig. 4.

La banda laminar 2 es obligada a avanzar en direccién a las estaciones de termo-
soldado, en las que mediante un juego de mordazas de soldadura inferior 106 se une por
soldadura las esquinas de la base inferior 14 a las respectivas zonas enfrentadas de la
primera y segunda paredes laterales 8 y 7 y las porciones enfrentadas de la banda lami-
nar 2 a lo largo de franjas longitudinales coincidentes con las lineas de doblez extremas

del triple pliegue 29; mediante un juego de mordazas de soldadura superior 106’ se unen



10

15

20

25

<
C.
o
(fp)

-18 -

por soldadura los bordes longitudinales 9 y 11 enfrentados de la banda laminar 2; y me-
diante un juego de mordazas de soldadura transversal 107 se unen la primera y segunda
paredes laterales 8 y 7 a lo largo de dos cordones de soldadura transversales separados
segun la anchura de un envase vacio y plegado.

La banda larﬁinar 2 deviene entonces una banda tubular, que es cortada transver-
salmente por los medios de corte 108 para individualizar el envase o envases en curso de
fabricacion.

A continuacion, andlogamente al procedimiento que se lleva a cabo en la maqui-
na 100 de la Fig. 12, se procede a girar la base superior 5 del envase 10 hasta que ésta
adopta una posicion sensiblemente perpendicular al cuerpo del envase 10 para el trans-
porte del envase suspendido de la espita 3. Alcanzada esta posicién, se procede a unir,
por soldadura, el par de esquinas de la base superior 5 con las porciones de banda que
forman de la segunda pared lateral 7 que estdn adosadas ahora por debajo de la citada
base superior 5. Esta operacion la realiza el grupo de mordazas de cierre superior 109.

A diferencia de la maquina 100 de la Fig. 12, se observa en esta variante de de la
Fig. 13 que la unién de las esquinas de la base superior 5 con las porciones de la banda
laminar 2 que forman la primera pared 8 se realiza en una etapa anterior mediante las
mordazas de soldadura superior 106’, con lo que en realidad el grupo de mordazas de
cierre superior 109 tan sélo une el par de esquinas de la base superior 5 adosadas a la
segunda pared lateral 7.

Se hace notar que en la Fig. 13 se ha sefialado mediante la letra A el momento en
el que la banda laminar 2 adopta la forma representada en la Fig. 4; y mediante la letra B
el momento en el que el envase 10 en curso de fabricacién adopta una forma similar pero
no idéntica a la de la Fig. 11, pues en este caso existe un cordén de soldadura de union a
lo largo de uno de los lados de la base superior 5 y la primera pared lateral 8, es decir a lo

largo de la unién entre los bordes longitudinales 9y 11 de la banda laminar 2.
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En la Fig. 14 se ha representado una variante interesante de la maquina 100 se- '
gun la invencion, adecuada para doblar sobre si misma una Unica banda laminar 2 de par-
tida y alcanzar una forma cuya seccion transversal se ha representado en la Fig. 5. En
esta figura se han utilizado las mismas referencias numéricas para designar componentes
equivalentes a los de la maquina 100 representada en la Fig. 12.

En la variante de la Fig. 5, se observa en primer lugar que el envase se confeccio-
na en posicién invertida y que los bordes longitudinales 9 y 11 de la banda laminar 2 que-
dan mutuamente enfrentados en la parte superior de la figura fo;mada al ser doblada la
banda laminar 2 a lo largo de lineas de doblez longitudinales.

A diferencia de las variantes anteriores, el contorno de la seccién transversal es
abierto cuando la banda laminar 2 continua es cortada transversalmente por los medios
de corte 108, con el propésito de que el envase pueda ser llenado a través de la apertura
formada en su base inferior 14, que queda dispuesta en la parte superior al confeccionar-
se el envase 10 en posicién invertida. En la Fig. 14 se ha sefalado con la letra A el mo-
mento en que la banda laminar 2 continua adopta la forma representada en la Fig. 5.

Adoptando la banda laminar 2 esta posicion, al igual que en las variantes en las
que el envase no se confecciona en posicidn invertida, pueden llevarse a cabo las unio-
nes por soldadura de los dos pares de esquinas de la base superior 25 y 27 con las pare-
des laterales 8 y 7, asi como el corte de las esquinas de la base superior 25 con la co-
rrespondiente pared lateral 8 simultdneamente con el corte transversal de la banda lami-
nar 2, dejando para méas adelante el corte del par de esquinas de la base superior 27.

Las operaciones que siguen son bien conocidas en el est:ado de la técnica y tan
sélo cabe observar que, a diferencia de las variantes anteriores, existe una merma de
material pues la banda laminar 2 es prolongada més alla de las franjas longitudinales 9 y
11, que seran unidas por termo-soldadura en la estacién de soldadura 116, hasta los bor-
des longitudinales 9' y 11’ (ver Fig. 5), siendo cortada la banda laminar 2 que sobra un vez

cerrado €l envase 20, a ras de dichas franjas longitudinales, en la Ultima estacién de corte
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117. La secuencia de operaciones para llenar y realizar el cierre de la apertura del envas.

e e

10, asi como los medios para su puesta en practica, una vez la banda laminar adopta: l;fa
forma A sefalada en la Fig. 14, se describen por ejemplo en el documento de patente Eé
2292311. |

Esta variante permite por ejemplo la fabricacién de envases en los que la porcjc’éfh
de banda laminar 2 sobre I"é que se aplican las espitas 3 no se perfora (variante no rep!rei:-
sentada). En este tipo de envaées, al manipular el tapén o elemento de cierre que obtUr;_a
la espita 3 para abrir el envase lleno, se perfora la banda laminar. Para ello, se provee gl
tapon a las partes mévileé deIkSistema de cierre de medios de corte para la banda Iaminﬁaé\r.

Por lo que respecta a las variantes de las Figs. 6 y 7, estas se corresponder%n ra
ejemplos de realizacién en los que el envase 10 se obtiene a partir de dos bandas Iamiﬁé—
res 2y 2' continuas.

En el primer caso la banda laminar 2', previamente perforada y con las espitas%gs

colocadas en las correspondientes perforaciones, formaréa integramente la base superiori5

y se adosara a la banda laminar 2, previamente doblada a lo largo de lineas de doblez

. Hf
longitudinales, tal y como indica la Fig. 6. Preferentemente se forma una banda laminar
’ Y

Unica mediante la uniéngpér termosoldadura de los bordes longitudinales 11 y 29 de Ias
bandas laminares 2 y 2', respectivamente, que posteriormente es cortada transversalmégn-
te. |

En el segundo caso, la banda laminar 2 continua formara la base inferior 14 d‘el
envase, y también se formard una banda laminar Gnica mediante la unién por termb-
soldadura de los bordes longitudinales 11 y 29 de las bandas laminares 2 y 2, respec:_’ri-
vamente, que posteriormente sera cortada transversalmente.

En la Fig. 15 se ha representado una maquina para la puesta en préactica de la %Véa-

riante del procedimiento representada en la Fig. 6. De acuerdo con esta variante de reéf]i-

zacion, la maquina 100 comprende un primer dispositivo doblador 118 de la banda laml

£
b

nar 2, para producir un pliegue simple en la banda laminar 2 adyacente al borde longitudi-
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nal opuesto a su borde longitudinal 11, y un segundo dispositivo de pliegue 119, para pro- E
ducir un triple pliegue analogo al triple pliegue 20 de la variante representada en la Fig. 4. r
En la Fig. 15 se ha sefnalado con la letra A el momento en que las bandas laminares 2 y2
se disponen de acuerdo con la Fig. 6.

Puede observarse que aguas debajo de este punto, la maquina 100 de la Fig. 15 :
es analoga a la méquina representad en la Fig. 13.

La variante de de r:néq’uina representada en la Fig. 18 es adecuada para la fabrica-
cion de un envase 1 como el representado en la Fig. 16. Dicha maquina basicamente se
diferencia respecto de la maquina de la Fig. 12 en que el sistema para el doblado de la .
banda laminar 2 Gnica de partida comprende un dispositivo doblador 104, adaptado para
formar un Unico pliegue en zig-zég 38 entre cuyas lineas de doblez longitudinales queda
determinada la franja longitudinal de la banda laminar 2 destinada a formar la parte de la |
segunda pared lateral 7 que quedara posteriormente adosada por detras de la base supe- |
rior 5 del envase en curso de fabricacidn. Analogamente a la maquina de la Fig. 12, esta
maquina comprende un segundo dispositivo doblador 105 simple de la banda laminar 2, |
para doblarla sobre si misma segun el pliegue longitudinal 12 (ver Fig. 1).

La maquina de la Fig. 18 esta desprovista pues de medios para producir una base
inferior en el envase 1, y en su lugar, aguas debajo de los rodillos de plegado 22 com- -
prende un juego de mordazas de soldadura inferior 106 adaptados para unir por termo-
soldadura los bordes longitudinales 9 y 11 exiremos y superpuestos de la banda laminar :
2.

En las Figs. 19 a 24 se han representado variantes alternativas al envase de la
Fig. 17, obtenibles por el procedimiento de la invencidn sin alterar significativamente ni los
medios para su puesta en practica ni la esencia de la invencioén. Se observa en las Figs.
20 y 21 que una de las paredes laterales 8 esta dotada de una prolongacién superior 8,
que se extiende por encima del nivel de la base superior 5 del envase, y que uno de los

lados de la citada base superior 5 esta constituido por una linea de doblez 36 a lo largo de
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la cual la porcién de ldmina que la constituye esta plegada hacia arriba para formar urﬁa
solapa 37, estando diqha solapa yuxtapuesta a la prolongacioén superior 8’ de la paréd
lateral 8 y unida a ella de forma estanca por su contorno para formar un cuello lateral 38
del envase 10 que puede ser utilizado como alternativa para su llenado. Estas dos varija}n-
tes del envase 10 obtenido, analogo al descrito en el documento de paten;te
W02007031330 con la excepcion de la provision de la espita 3 en la base superior 5, pu:’e
den obtenerse modificandose ligeramente los procedimientos representados en las Flgs4
Yy 6, respectivamente.

El envase 1 representado en la Fig. 24 incorpora dos solapas 38 y 38, anéloga$=a
las de las variantes anteriores, dotadas de sendas perforaciones 40 y 40’ que cumpleng'ia
funcién de asa.

De acuerdo a los ejemplos de las Figs. 22 y 23 se prevé que la espita 3 esté dis-
puesta en la zona de la base superior 5 que determina uno de los hombros 34 de traﬁ?i-
cion, sin que ello afecte a la operacién adicional de cortado que confiere al envase 10 IIe
no de las caracteristicas singul‘ares antes explicadas, relativas a una mayor resistencia‘;.

Se hace notar que, aunque las porciones de lamina que forman la base superijojfr; 5
y las paredes laterales 7 y 8 del envase sean dos porciones contiguas de una misma |a-
mina unidas sin solucién de continuidad y no sea necesaria una unién por termosoldadt%ra
que daria lugar a un respectivo cordén de soldadura (lo que ocurriria de partir de laé va
riantes del procedimiento representadas a modo de ejemplo en las Figs. 3, 5 y7),se jp;te-
vé dotar a la porcién de lamina que forma la base superior 5 de sendos rebordes ver:tiéa-

les 39 y aplicarlos y unirlos por termosoldadura al borde superior de las paredes verticales

7 y/o 8, todo ello como se ilustra en las Figs.19y 21.
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REIVINDICACIONES b

1.- Procedimiento para fabricar en continuo envases (1, 10) de material flexible, a partir de
una unica o varias bandask laminares (2, 2') continuas de material plastico termosoldable
por una de sus caras, siendo el envase del tipo en los que se distingue, en la posicién ‘
i
normal de apertura, dos paredes laterales (7, 8) enfrentadas y al menos una base superior H

(5), estando el procedimiento caracterizado porque en una fase confeccion, la Gnica ban- 5;
da Iafninar continua de partida , o una banda laminar continua Gnica formada por la unién

longitudinal de varias bandas laminares de partida, se dobla sobre si misma a lo largo de r
lineas de doblez longitudinales hasta que su seccion transversal forma una figura plana ‘
que comprende la primera pared lateral (8), a lo largo de uno de cuyos cantos queda aba-. |
tida la base superior (5) del envase; y la segunda pared lateral (7), cuya parte extrema ‘
superior queda plegada sobre si misma hacia abajo y adosada por detras de la base su-

perior abatida del envase, previamente a que la citada banda laminar continua Gnica sea

cortada transversalmente.

2.- Procedimiento segun la reivindiéacién 1, caracterizado porque previamente a la fase

de confeccién, en una primera operacién previa se aplica sobre la Gnica banda laminar
continua de partida, o sobre una de las bandas laminares utilizadas para formar la banda
laminar continua Unica, una ‘sucesién de espitas (3) para permitir la salida del producto t
contenido en el interior de los envases a fabricar, equidistantes entre si y alineadas segun

una linea paralela a los bordes longitudinales de la banda correspondiente.

3.- Procedimiento segln la reivindicacién 2, caracterizado porque con caracter |

I

previo a la aplicacién de las espitas (3), se dota a la porcién de banda laminar destinada a :
proveerse de las espitas (3) de una serie de perforaciones (6) para comunicar el interior L

del envase a fabricar con el exterior a través de las correspondientes espitas (3).

2w
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4.- Procedimiento segun las reivindicaciones 2 ¢ 3, caracterizado porque se bérte
de inicio de una Unica banda laminar (2) continua a la que en la pnmera operacion pgevna

se dota de la ahneacuon de perforaciones (6) y/o correspondientes espitas (3), s:endo la
F

porcién de material que separa las espitas de cada uno de los bordes Iongltudmalesgi ]

11) opuestos de la banda laminar suficiente para formar en la fase posterior de confec‘:qtién

una mitad de la baseéuperior (5) y una respectiva pared lateral (7, 8). ¢

5.- Procedimiento segun la reivindicacion anterior, caracterizado porque la aliepa-
cion de espitas (3) equidista de los bordes longitudinales (9, 11) de la Unica banda Iamihar

(2) de partida.

6.- Procedimiento segun la reivindicacién 6, caracterizado porque la alienacion Me
espitas (3) esta desplazada hacia uno de los bordes longitudinales (11) de la dnica ba;nifda
laminar (2) de partida, y.porque la porcién de material que separa las espitas de uno de
los bordes longitudinales (9) de la citada banda Iaminlar es suficiente para formar én; la
fase posterior de confecbig’m una mitad de la base superior (5), una correspondiente p?ri“fad
lateral (8) | ;

y la base inferior (14) del envase.
7.- Procedlmlento segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caf;c-

terizado porque los envases (1, 10) se confecmonan en posicion invertida.

8.- Procedimiento segun la reivindicacion 6, caracterizado porque la fase de con-

feccion comprende las operaciones de:
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a) doblar la banda laminar (2) segln un primer doble pliegue en zigzag (15),
hacia su cara termosoldable, alrededor de una primera y una segunda lineas de doblez
longitudinales (16, 17), con angulos alternativos de 180°, para formar la base inferior (14)
del envase;

b) doblar la banda laminar seglin un segundo doble pliegue en zigzag (18), tam-
bién hacia su cara termosoldable y con angulos alternativos de 180°, alrededor de una
tercera y una cuarta lineas de doblez longitudinales (19, 20), determinéndosé la segunda
pared lateral (7) del envase entre la cuarta linea de doblgz (20) y el borde longitudinal (11)
mas préximo de la banda laminar; |

c) doblar la banda laminar sobre si misma segin un tercer pliegue en 180° hacia
su cara termosoldable, alrededor de una quinta linea de doblez longitudinal (21), quedan-
do la cuarta y la quinta lineas de doblez, que delimitan la base superior (5) del envase,
cada una a un lado de la alineacién de espitas (3), de modo que la cara interna del se-
gundo borde longitudinal (11) de la banda laminar quede superpuesta y coincidente con Ia
cara interna del primer borde longitudinal (9) de la banda laminar, determinandose la pri-
mera pared lateral (8) del envase entre la quinta linea de doblez (21) y la segunda linea
de doblez (17);

d) unir, por soldadura, las esquinas de la base inferior (23) a las respectivas zo-
nas enfrentadas de la primera y segunda paredes laterales, los bordes longitudinales en-
frentados de la banda laminar, y las porciones enfrentadas de la banda laminar a lo largo
de una franja longitudinal (24’) coincidente con la segunda linea de doblez, la primera y
segunda paredes laterales a lo largo de dos cordones de soldadura transversales (26)
separados segun la anchura de un envase vacio y plegado;

e) cortar transversalmente la banda doblada sobre si misma mediante un corte
practicado sensiblemente por la mitad de los cordones de soldadura transversales (26),

individualizando al menos un envase del resto de la banda laminar; y
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f) girar la porcion de envase comprendida entre las citadas cuarta y quinta lineas |
de doblez, que determina su base superior, separandose la cuarta linea de doblez (20) de
la segunda pared lateral (7) del envase hasta adoptar una posicién sensiblemente per-
pendicular al cuerpo del envase, para el transporte del envase suspendido de o sujetado
por la espita (3). '

99.- Procedimiento segln la reivindicacion anterior, caracterizado porque com-
prende las operaciones afiadidas de unir, por termosoldadura,

g) las esquinas de la base superior (27) con las porciones de banda iaminar de Ia
segunda pared lateral (7) que estan adosadas por debajo de la citada base superior 5),y
las esquinas de ésta con las porciones de banda laminar de la primera pared lateral (8)
que quedan enfrentadas por debajo de la citada base superior en caso de no haberse
realizado esta operacion en un estadio anterior; y

h) las esquinas de la base superior (25) con las porciones de banda laminar de la

primera pared lateral (8) que quedan enfrentadas por detras de la citada base superior.

10.- Procedimiento segun la reivindicacion anterior, caracterizado porque las
porciones resultantes de las cuatro uniones por soldadura de los dos pares de esquinas
(25, 27) de la base superior (5) con las paredes laterales (8 y 7) son sometidas a una ope-

racion adicional de cortado, pegado, doblado o acondicionado.

11.- Procedimiento segln la reivindicacién anterior, caracterizado porque las
cuatro uniones por soldadura de los dos pares de esquinas (25, 27) de la base superior
(5) con las paredes laterales (8 y 7) presentan forma triangular, y porque dichas uniones
son sometidas a una operacion de cortado, en la direccién de la hipotenusa y dotando a la
base superior (5) del envase en confeccidn y a las respectivas paredes laterales de co-

rrespondientes chaflanes.
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12.- Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 8 a 11, caracte- |

rizado porque

|
b

- en la operacion a), el primer doble pliegue en zigzag (15) se realiza de modo :

que la distancia que separa un prirher borde longitudinal (9) de la banda laminar (2) de la 5

primera linea de doblez longitudinal (16) sea igual que la que separa esta tltima de la se-

gunda linea de doblez longitudinal (17), haciendo que dicho primer borde longitudinal de .

la banda laminar quede superpuesto y coincidente con la segunda linea de doblez longi-
tudinal;

- en la operacion b), el segundo doble pliegue en zigzag (18) se realiza de modo
que la distancia entre dichas tercera y cuarta lineas de doblez longitudinales (19, 20) sea

sensiblemente igual a la que hay entre las primera y segunda lineas de doblez longitudi-

nales; y

- la operacion ¢) se realiza de modo que la distancia entre la cuarta y la quinta li-

neas de doblez longitudinales (20, 21) sea sensiblemente el doble que la que hay entre la ;!

primera y la segunda lineas de doblez, y de manera que una la espitas (3) del envase en
formacion quede preferentemente dispuestas en el centro geométrico del area cuadrangu-

lar que constituye la base superior (5) del citado envase en formacion.

13.- Envase obtenible segln el procedimiento de una cualquiera de las reivindi-

caciones anteriores.

14.- Envase (10) segun la reivindicacion anterior, formado por una o varias lami-
nas de material flexible y termo-soldable por una de sus caras, que comprende

- una base superior (5) de forma general paralelepipédica con sus cantos acha-
flanados (31) y desprovista de linea de doblez alguna que la atraviese transversal o longi-
tudinalmente, dotada de una espita (3) a través de cual puede verterse el contenido del

envase al exterior, y
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- dos paredes laterales (7, 8) con sus cantos superiores achaflanados (32) en co-
rrespondencia con los chaflanes de la citada base superior, estando cada chaflan de la
base superior unido por termo-soldadura al canto achaflanado de una correspondiente
pared lateral formandose un par de cordones de soldadura inclinados (33) a cada lado del
envase, que determinan respectivos hombros (34) de transicién entre la porcion central de
la base superior y los laterales del envase, convergiendo los cordones de soldadura incli-
nados de un mismo par en un correspondiente cordén de soldadura vertical (35) de unién
entre los bordes enfrentados de las dos paredes laterales del envase, que se extiende

hasta el fondo, o base inferior (14), del citado envase.

15.- Envase (10) segun la reivindicacion anterior, caracterizado porque al menos
una de las paredes laterales (8) esta dotada de una prolongacién superior (8), que se
extiende por encima del nivel de la base superior (5) del envase, y porque uno de los la-
dos de la citada base superior esta constituido por una linea de doblez (36) a lo largo de
la cual la porcion de lamina que la constituye esta plegada hacia arriba para formar una
solapa (37), estando dicha solapa yuxtapuesta a la prolongacién superior de la pared late-
ral y unida a ella de forma estanca por su contorno para formar un cuello lateral (38) del

envase.

16.- Envase (10) segln una cualquiera de las reivindicaciones 13 a 15, caracteri-
zado porque la espita (3) esta dispuesta en la zona de la base superior (5) que determina

uno de los hombros (34) de transicion.

17.- Envase (10) segln una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, carac-
terizado porque las porciones de lamina que forman la base superior (5) y al menos una
de las paredes laterales (8) del envase son dos porciones contiguas de una misma lamina

unidas sin solucién de continuidad, estando dotada la porcién de lamina que forma la ba-
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se superior de un reborde i/qrtical (39) aplicado y unido por termosoldadura al borde supe- ;.

rior de dicha pared vertical.

18.- Envase (10) segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores carac-

terizado porque esta formado por una tnica lamina.

19.- Méquina para la puesta en préctica del procedimiento segun la reivindica-
cion 1, caracteriza por comprender, en el sentido de avance de la banda o bandas,
- un dispositivo (101, 102, 103) adaptado para realizar una alineacién de perfora-

ciones en una banda laminar continua y para colocar en cada una de ellas una corres-

pondiente espita (3);

- medios para doblar sobre si misma una banda laminar Gnica de partida, o una

banda laminar Gnica formada a partir de la unién longitudinal de dos 0 méas bandas lami-

nares continuas de partida, hasta que su seccién transversal forma una figura plana que
comprende una primera pared lateral a lo largo de uno de cuyos cantos queda abatida
una franja longitudinal de banda laminar que comprende la porcién de banda previamente
dotada de espitas, y una primgra pared lateral, cuya parte externa superior queda plegada
sobre si misma hacia abajo.y adosada por detras de la citada franja longitudinal de banda
laminar;

- medios de corte fransversal (108) de la banda laminar Gnica doblada para se-
parar un envase en curso de fabricacién del resto de banda laminar doblada; y

- medios para girar la citada franja longitudinal del envase separado respecto de

las paredes laterales hasta adoptar la seccién transversal del envase en curso de fabrica-

cién un contorno de forma general:de “T".

20.- Maquina segun la reivindicacién anterior, caracterizada porque com-

prende- un sistema para el doblado de una banda laminar continua, que comprende

@ a4
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- un primer dispositivo doblador (104) de la banda para formar de forma sij
multanea un primer doble pliegue en zigzag, alrededor de una primera y una segunda
lineas de doblez longitudinales y de modo que I'a distancia que separa un primer vborde
longitudinal de la banda laminar de la primera linea de doblez sea igual que la que separa
esta Ultima de la segunda linea de doblez, haciendo que dicho primer borde longitudinal
de la banda laminar quede superpuesto y coincidente con la segunda linea de doblez; y
un segundo doble pliegue también en zigzag, alrededor de una tercera y una cuarta Iiﬁeas
de doblez longitudinales, de modo que la distancia entre la tercera linea de doblez y el
borde longitudinal mas préximo de la banda laminar sea igual a la altura deseada de un
lateral dél envase; y

- un segundo dispositivo doblador (105) simple de la banda para doblar la
banda sobre si misma segun un tercer pliegue en 180° hacia su cara termosoldable, alre-
dedor de una quinta linea de doblez longitudinal, quedando Ia cuarta y la quinta lineas de
doblez cada una a un lado de las perforaciones, de modo que la cara interna del otro bor-
de longitudinal de la banda laminar quede superpuesta y coincidente con la cara interna
del primer borde longitudinal de la banda laminar,

comprendiendo ademas la maquina aguas abajo del sistema para el doblado
de la banda laminar un juego de rodillos para aplanar dicha banda ya doblada y para

arrastrarla en direccion a los medios de corte transversal (108).

\\Super\csuper\00_GESTIO\02_ DEPARTAMENTS\INVENCIONS\PATENTS\Familias 551-

600\Familia 598 - VOLPAK\101556PCO\101556PC0O598VOL_Amend.doc

|



-

C.
"

C

| &9

31 -

RESUMEN L

: | v
Procedimiento para fabricar en continuo envases de material flexible a partir deki k

una sola banda laminar continua, o a partir de varias bandas laminares continuas que se-' -

réan unidas longitudinalmente para formar una Unica banda laminar continua, que poste-

riormente sera cortada transversalmente. En ambos casos, en un estadio de la fase de

R o

confeccidn se obtiene una b‘a_nda laminar Unica, doblada sobre si misma a lo largo de li-
neas de doblez longitudinales, cuya seccién transversal, abierta o cerrada segun la va- |
riante de realizacion, forma,vuna figura plana en la que se distingue la base superior del

envase, que en una varianté,»dél ‘.procedimiento comprende una porcién de banda previa- L
mente dotada de perforaciones y correspondientes espitas, abatida a un lado, siendo di-

cha banda laminar unica susceptible de ser arrastrada mediante dos rodillos de arrastre.
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Reivindicacion(es):

1.- Procedimiento para fabricar en continuo envases (1, 10) de
material flexible, a partir de una Unica o varias bandas
laminares (2, 2') continuas de material plastico termosoldable
por una de sus caras, siendo el envase del tipo en los que se
distingue, en la posicion normal de apertura, dos paredes
laterales (7, 8) enfrentadas y al menos una base superior (5),
estando el procedimiento caracterizado porque en una fase
confeccion, {a tinica banda laminar continua de partida , 0 una
banda laminar continua tnica formada por la unién iongitudinal
de varias bandas laminares de partida, se dobla sobre si
misma a lo largo de lineas de doblez longitudinales hasta que
su seccion transversal forma una figura plana que comprende
la primera pared lateral (8), a lo largo de uno de cuyos cantos
queda abatida la base superior (5) del envase; y la segunda
pared lateral (7), cuya parte extrema superior queda plegada
sobre si misma hacia abajo y adosada por detrés de la base
superior abatida del envase, previamente a que la citada
banda laminar continua Gnica sea cortada transversalmente.
2.- Procedimiento segun la reivindicacidn 1, caracterizado
porque previamente a la fase de confeccion, en una primera
operacion previa se aplica sobre la (nica banda laminar
continua de partida, o sobre una de las bandas laminares
utilizadas para formar la banda laminar continua Gnica, una
sucesion de espitas (3) para permitir la salida del producto
contenido en el interior de los envases a fabricar,
equidistantes entre si y alineadas segln una linea paralela a
los bordes longitudinales de la banda correspondiente.

3.- Procedimiento segun la reivindicacion 2, caracterizado
porque con caracter previo a fa aplicacion de las espitas (3),
se dota a la porcion de banda laminar destinada a proveerse
de las espitas (3) de una serie de perforaciones (6) para
comunicar el interior del envase a fabricar con el exterior a
través de las correspondientes espitas (3).

4.- Procedimiento segun las reivindicaciones 2 0 3,
caracterizado porque se parte de inicio de una (nica banda
laminar (2) continua a la que en la primera operacion previa se
dota de la alineacion de perforaciones (6) ylo
correspondientes espitas (3), siendo la porcion de material que
separa las espitas de cada uno de los bordes longitudinales
(9, 11) opuestos de la banda laminar suficiente para formar en
la fase posterior de confeccion una mitad de la base superior
(5) y una respectiva pared lateral (7, 8).

5- Procedimiento segin la reivindicacién  anterior,
caracterizado porque la alienacion de espitas (3) equidista de
los bordes longitudinales (9, 11) de la tnica banda laminar (2)
de partida.

6.- Procedimiento segln la reivindicacion 6, caracterizado
porque la alienacion de espitas (3) esta desplazada hacia uno
de los bordes longitudinales (11) de la unica banda laminar (2)
de partida, y porque fa porcion de material que separa las
espitas de uno de los bordes longitudinales (9) de la citada
banda laminar es suficiente para formar en la fase posterior de
confeccion una mitad de la base superior (5), una
correspondiente pared lateral (8)

y la base inferior (14) del envase.

7. Procedimiento segin una cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque los envases
(1, 10) se confeccionan en posicion invertida.

8.- Procedimiento segln la reivindicacion 6, caracterizado
porque la fase de confeccion comprende las operaciones de:
a) doblar la banda laminar (2) segun un primer doble pliegue
en zigzag (15), hacia su cara termosoldable, alrededor de una
primera y una segunda lineas de doblez longitudinales (16,
17), con angulos alternativos de 180° para formar la base
inferior (14) del envase;

b) doblar la banda laminar segun un segundo doble pliegue en
zigzag (18), también hacia su cara termosoldable y con
angulos alternativos de 180°, alrededor de una tercera y una
cuarta lineas de doblez longitudinales (19, 20),
determinandose la segunda pared lateral (7) del envase entre
la cuarta linea de doblez (20) y el borde longitudinal (11) més
proximo de la banda laminar;
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