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DESCRIPCION

Material de envasado en laminas para la produccion de envases sellados para productos alimenticios vertibles y un
envase sellado

Campo técnico

La presente invencioén se refiere a un material de envasado en laminas para producir envases sellados para productos
alimentarios vertibles y a un envase sellado.

Antecedentes de la invencién

Como es sabido, muchos productos alimenticios liquidos o vertibles, tales como el zumo de fruta, la leche UHT (tratada
a temperaturas ultra altas), el vino, la salsa de tomate, etc., se venden en envases fabricados de material de envasado
esterilizado.

Un ejempilo tipico es el envase en forma de paralelepipedo para productos alimenticios liquidos o vertibles conocido
como Tetra Brik Aseptic (marca registrada), que se fabrica plegando y sellando el material de envasado en tiras
laminadas. El material de envasado tiene una estructura multicapa que comprende una capa de base, por ejemplo,
de papel, recubierta por ambos lados con capas de material plastico termosellable, por ejemplo, polietileno. En el caso
de los envases asépticos para productos de almacenamiento prolongado, tales como la leche UHT, el material de
envasado también comprende una capa de material de barrera de oxigeno, por ejemplo, una lamina de aluminio, que
se superpone sobre una capa de material plastico termosellable y que, a su vez, se recubre con otra capa de material
plastico termosellable que forma la cara interna del envase que finalmente entra en contacto con el producto alimenticio.

Se conoce un envase que comprende:
— una pared inferior rectangular que es atravesada por un sello transversal inferior;

— una pared superior rectangular, que es atravesada por un sello transversal superior;

— una pared trasera que se extiende entre los primeros bordes correspondientes de la pared superior y la pared
inferior;

— una pared delantera que es opuesta a la pared trasera y que se extiende entre los segundos bordes
correspondientes, opuestos a los primeros bordes, de la pared superior y la pared inferior; y

— un par de paredes laterales interpuestas entre la pared inferior y la pared superior, y entre la pared trasera y
la pared delantera.

Ademas, el envase comprende una banda de sellado transversal superior y una banda de sellado transversal inferior,
que se extienden a través de las respectivas pared superior y pared inferior.

La banda de sellado superior se extiende mas alla de la pared superior dentro de las respectivas solapas planas, en
esencia, triangulares, que se doblan coplanares con y sobre las partes superiores de las paredes laterales respectivas
a partir de la pared superior.

La banda de sellado inferior comprende una parte principal doblada sobre la pared inferior y un par de partes laterales,
que se doblan sobre la parte principal. La parte principal se dobla sobre la pared inferior mientras que las partes
laterales forman dos solapas inferiores laterales planas, en esencia, triangulares de material de envasado dobladas
sobre la parte principal.

Ademas, las solapas, en esencia, triangulares se doblan coplanares con y sobre las partes laterales respectivas de la
banda de sellado inferior a partir de las partes inferiores de las respectivas paredes laterales.

En los envases conocidos, las solapas se forman como triangulos isésceles con dos angulos de 45 grados o mas de
45 grados.

Los envases de esta clase se producen normalmente en maquinas de envasado totalmente automaticas, en las que
se forma un tubo continuo a partir del material de envasado alimentado en bobina; la bobina de material de envasado
se esteriliza sobre la maquina de envasado, por ejemplo, mediante la aplicacion de un agente esterilizante quimico,
tal como una solucién de perdxido de hidrégeno, la cual, una vez finalizada la esterilizacion, se elimina de las
superficies del material de envasado, por ejemplo, se evapora mediante calentamiento; la bobina asi esterilizada se
mantiene entonces en un entorno cerrado y esterilizado y se dobla y se sella longitudinalmente, para conformar un
tubo que se alimenta verticalmente. Alternativamente, el material de envasado se puede esterilizar de acuerdo con
otras técnicas, por ejemplo, utilizando haces de electrones de bajo voltaje.
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Para completar las operaciones de conformado, el tubo se llena con el producto alimenticio procesado estéril o
esterilizado, y se sella y posteriormente se corta a lo largo de secciones transversales separadas a partes iguales.

Mas concretamente, el tubo se sella longitudinal y transversalmente a su propio eje, con el fin de que a partir de los
envases de tipo almohada que finalmente se doblaran para conformar los envases acabados con un sello longitudinal
y un sello transversal superior y un sello transversal inferior.

Alternativamente, el material de envasado se puede cortar en piezas en bruto, que se conforman en envases en
husillos de conformacion, y los envases a continuacion se llenan con el producto alimenticio y se sellan.

En ambos casos, los envases conocidos se fabrican comenzando a partir de una unidad basica de material de
envasado, que es, en el primer caso, una parte de una bobina de material de envasado y, en el segundo caso, una
pieza en bruto precortada.
En el primer caso, la bobina de material de envasado comprende una sucesion de unidades basicas y se:

— dobla en un cilindro para conformar un tubo vertical y se sella longitudinalmente;

— llena de forma continua con el producto alimenticio; y

— sella transversalmente y se corta en las unidades basicas, que a continuacion se doblan para conformar los
sucesivos envases.

En el segundo caso, la unidad basica se dobla sobre el husillo de conformacién, se llena con el producto alimenticio y
se sella en la parte superior e inferior para conformar el envase.

En ambos casos, la unidad basica tiene un patrén de plegado, es decir, un nimero de lineas de plegado que definen
las respectivas lineas de doblado, a lo largo de las cuales se dobla el material de envasado para conformar los envases
acabados.

Las lineas de plegado delimitan varios paneles, que definen las paredes y las solapas del envase acabado, una vez
que la unidad basica se ha doblado.

En detalle, las lineas de plegado delimitan:

— un par de primeros paneles triangulares, que se interponen entre los respectivos segundos paneles
triangulares; y

— un parde terceros paneles triangulares, que se interponen entre los respectivos cuartos paneles triangulares.
Los primeros (cuartos) paneles definen respectivamente la pared interna de las solapas superiores (inferiores) de los
envases acabados, mientras que los segundos (terceros) paneles definen respectivamente las paredes externas de
las solapas superiores (inferiores) de los envases acabados.

Cada primer (tercer) panel esta limitado por:

— un segmento de una primera linea de plegado, que define los lados de la pared superior (inferior) del envase
acabado;y

— un par de segundas lineas de plegado, que se extienden entre los respectivos extremos opuestos del
segmento y un extremo comun en una tercera linea de plegado.

La tercera linea de plegado es paralela a la primera linea de plegado.

Las segundas lineas de plegado estan inclinadas en relacién con la primera linea de plegado y la tercera linea de
plegado.

La base del primer (tercer) panel se define mediante el segmento de la primera linea de plegado, mientras que la
altura del primer (tercer) panel se define por la distancia entre la primera linea de plegado y la tercera linea de plegado.

Aln mas concretamente, la primera linea de plegado define con las segundas lineas de plegado un par de angulos,
que son mayores 0 iguales a 45 grados. En otras palabras, la altura de los primeros (terceros) paneles es mayor 0
igual a la mitad de la base de los mismos primeros (terceros) paneles.
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Por un lado, la industria siente la necesidad de reducir la cantidad de material de envasado necesario para fabricar un
envase sellado de un volumen dado, por razones econémicas evidentes.

Por otra parte, la industria siente la necesidad de aumentar el volumen del envase que se puede conformar a partir de
una cantidad dada de material de envasado, es decir, a partir de una unidad basica que tiene un tamario definido.

El documento EP 3 015 385 divulga un material de envasado en laminas con varias lineas de plegado separadas entre
si para formar un envase sellado.

Descripcién de la invencion
Por lo tanto, un objetivo de la presente invencioén es proporcionar un material de envasado en laminas para producir
envases sellados para productos alimenticios vertibles, el cual satisfaga al menos una de las necesidades identificadas

anteriormente.

El problema es resuelto por la invencién con un material de envasado en laminas segun la reivindicacién 1 y un envase
sellado segun la reivindicacion 18.

Otras realizaciones son el objeto de las reivindicaciones dependientes.
Descripcién breve de los dibujos

Se describiran cuatro formas de realizacion preferidas no limitantes a modo de ejemplo con referencia a los dibujos
adjuntos, en los cuales:

Las Figuras 1a y 1b muestran una primera forma de realizacién de un material de envasado en laminas;

La Figura 2 muestra una parte ampliada del material de envasado en laminas de las Figuras 1a y 1b de acuerdo con
la presente invencién;

La Figura 3 muestra una segunda forma de realizacion del material de envasado en laminas;
La Figura 4 muestra una tercera forma de realizacion del material de envasado en laminas;
La Figura 5 muestra una cuarta forma de realizacién del material de envasado en laminas;

Las Figuras 6 y 7 muestran una vista en perspectiva superior y una vista en perspectiva inferior de un envase sellado
obtenido por la primera forma de realizacién; y

La Figura 8 muestra una solucién del material de envasado en laminas de la técnica anterior.

Descripcion detallada de las formas de realizacion preferidas

El nimero 1 de las Figuras 6 y 7 indica en su conjunto un envase sellado para productos alimenticios vertibles, que
esta fabricado de material de envasado en laminas multicapa de 2, 2', 27, 2. (Figuras 1 a 5) y puede estar provisto

de un dispositivo de apertura 3 que se puede volver a cerrar, preferiblemente fabricado de material plastico.

El dispositivo de apertura 3 se aplica al envase 1 mediante sistemas de fijacion convencionales, tales como adhesivos,
o mediante microllamas, induccion de corriente eléctrica, ultrasonidos, laser u otras técnicas de termosellado.

El envase 1 tiene preferiblemente un volumen de 250 ml o de 500 ml.
Alternativamente, el envase 1 de acuerdo con la invencién puede tener un volumen diferente.

Con referencia a las Figuras 6 y 7, el envase 1 comprende:

una pared superior 5 cuadrilateral (en el ejemplo mostrado, rectangular o cuadrada);

— una pared inferior 6 cuadrilateral (en el ejemplo mostrado, rectangular o cuadrada), que es opuesta a la pared
superior 5;

— una pared trasera 7, que se extiende entre la pared superior 5 y la pared inferior 6;

— una pared delantera 8, que se extiende entre la pared superior 5y la pared inferior 6, y es opuesta a la pared
trasera 7; y
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— dos paredes laterales 9 opuestas entre si, que se extienden entre la pared superior 5 y la pared inferior 6, y
entre |la pared trasera 7 y |la pared delantera 8.

La pared inferior 6 comprende dos bordes horizontales 10, 11 paralelos entre si, y dos bordes horizontales 12
interpuestos entre y ortogonales a los bordes 10, 11. Los bordes 12 son paralelos entre si.

La pared superior 5 comprende dos bordes horizontales 15, 16 opuestos entre si y paralelos entre si. Mas
concretamente, los bordes 15, 16 son paralelos y estan dispuestos sobre los bordes 10, 11 respectivamente.

La pared superior 5 también comprende dos bordes 17, que se extienden entre los bordes 15, 16 y son paralelos entre
si.

Los bordes 17 estan dispuestos sobre los bordes 12 respectivos.

La pared trasera 7 se extiende entre los bordes 11, 16 y comprende dos bordes 18a, 18b verticales opuestos que son
paralelos entre si y se extienden entre los bordes 11, 16.

La pared delantera 8 se extiende entre los bordes 10, 15 y comprende dos bordes 19a, 19b verticales opuestos que
se extienden entre los bordes 10, 15.

Cada pared lateral 9 se delimita por los bordes 12, 17, por un borde 18a, 18b vertical relativo y por un borde 19a, 19b
vertical relativo.

El envase 1 también comprende una banda de sellado transversal superior 21 y una banda de sellado transversal
inferior 25, que se extienden a través de la pared superior 5 y la pared inferior 6 respectivamente.

La banda de sellado transversal superior 21 divide la pared superior 5 en dos partes 22, 23, una (22) de las cuales,
adyacente a la pared delantera 8 y delimitada por el borde 15, define un area para la aplicacion potencial del dispositivo
de apertura 3, mientras que la otra parte (23), adyacente al panel trasero 7 y delimitada por el borde 16, comprende a
lo largo de la linea central una parte final de una banda de sellado plana longitudinal 24 del envase 1 (Figura 6).

Mas especificamente, la banda de sellado longitudinal 24 se extiende perpendicularmente entre la banda de sellado
transversal superior 21 y la banda de sellado transversal inferior 25, y en esencia, a lo largo de la linea central de la
pared trasera 7.

La banda de sellado transversal superior 21 se extiende mas alla de la pared superior 5 del envase 1 dentro de las
respectivas solapas superiores laterales planas y, en esencia, triangulares 26 (s6lo una de las cuales se muestra en
las Figuras 6 y 7) del material de envasado doblado coplanar con y sobre las paredes laterales 9 respectivas a partir
de la pared superior 5.

Con referencia a la Figura 6, la banda de sellado transversal superior 21 también forma, a lo largo, una lengieta 29
superior plana rectangular que sobresale de las partes 22, 23 y de las solapas 26 superiores laterales y se dobla sobre
la parte 23 a lo largo de una linea de doblado formada en la base de la lenglieta 29 superior.

La banda de sellado transversal inferior 25 divide la pared inferior 6 en dos partes 27, 28, una de las cuales (27) es
adyacente a la pared trasera 7, esta delimitada por el borde 10 y comprende a lo largo de la linea central una parte
final de la banda de sellado longitudinal 24.

La banda de sellado transversal inferior 25 comprende una parte principal 30 y un par de partes finales 31, que estan
dispuestas en lados laterales opuestos de la parte principal 30.

La parte principal 30 se dobla sobre la pared inferior 6, mientras que las partes finales 31 conforman dos solapas
inferiores 32 laterales planas, en esencia, triangulares de material de envasado dobladas sobre la parte principal 30.

La banda de sellado transversal inferior 25 también conforma, a lo largo, una lengieta inferior 33 rectangular plana
que sobresale de las partes 27, 28 y que se extiende dentro de las solapas inferiores 32. La lengieta inferior 33
comprende, a su vez, una parte principal doblada sobre la pared inferior 8 y un par de partes laterales dobladas sobre
la parte principal a lo largo de una linea de doblado formada en la base de la lengiieta inferior 33.

El material de envasado 2 a partir del cual se fabrica el envase 1 tiene una estructura multicapa que comprende una
capa de base, por ejemplo, de papel, para la rigidez, y varias capas de laminacién que cubren ambos lados de la capa
de base.

En el ejemplo mostrado, las capas de laminacién comprenden una primera capa de material de barrera de oxigeno,
por ejemplo, una lamina de aluminio, y varias segundas capas de material plastico termosellable que cubren ambos
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lados tanto de la capa de base como de la primera capa. En otras palabras, dicha soluciéon comprende, sucesivamente
y a partir de un lado, que conforma finalmente el interior del envase 1, una capa de material plastico termosellable,
una capa de material de barrera, otra capa de material plastico termosellable, una capa de base y otra capa de material
plastico termosellable.

La capa interna de material plastico termosellable que entra en contacto con el producto alimenticio en utilizacion se
puede fabricar de, por ejemplo, polietileno de baja densidad lineal (LLD) de alta resistencia, catalizado con metaloceno.

Normalmente, las capas de material plastico termosellable se laminan sobre la capa de base en estado fundido,
seguido de enfriamiento.

Como una posible alternativa, al menos las capas internas de material plastico se pueden proporcionar como peliculas
prefabricadas, que se laminan sobre la capa de base; esta técnica permite reducir cualquier riesgo de formacién de
agujeros o grietas en o alrededor de la parte extraible durante las operaciones de conformado para producir el envase
1 sellado.

La letra M de las Figuras 1a y 1b indica una unidad basica de material de envasado 2, mediante la cual se produce el
envase 1, y que puede ser una pieza en bruto precortada, o una parte de una bobina de material de envasado que
comprende una sucesion de unidades M.

En el primer caso, la unidad basica M se dobla sobre un husillo de doblado conocido (no mostrado), se llena con el
producto alimenticio y se sella en la parte superior e inferior para conformar el envase 1.

En el segundo caso, la bobina de material de envasado 2, que comprende una sucesion de unidades basicas M, se:

— dobla dentro un cilindro para conformar un tubo vertical con una circunferencia constante y se sella
longitudinalmente;

— llena de forma continua con el producto alimenticio; y

— sella transversalmente y se corta en unidades basicas M, que a continuacion se doblan para conformar los
respectivos envases 1.

La unidad bésica M tiene un patrén de plegado 60, es decir, varias lineas de plegado que definen las respectivas
lineas de doblado, a lo largo de las cuales se dobla el material de envasado 2 para conformar el envase 1 acabado.

El patron de plegado 60, en esencia, comprende:
— una linea de plegado transversal 63 para conformar los bordes 15, 16, 17 del envase 1 acabado;
— una linea de plegado transversal 67 para conformar los bordes 10, 11, 12 del envase 1 acabado; y

— un par de lineas de plegado transversales 61, 62 para permitir el doblado de la banda de sellado superior 21
y de la banda de sellado inferior 25.

Las lineas de plegado 63, 67, 61, 62 son paralelas entre si.
Las lineas de plegado 63, 67 estan interpuestas entre las lineas de plegado 61, 62.
El patron de plegado 60 comprende

— un par de lineas de plegado longitudinales 65, 66 paralelas entre si;

— unparde lineas de plegado longitudinales 68, 69 paralelas entre si e interpuestas entre las lineas de plegado
65, 66;

— un par de bordes finales longitudinales 64, 55 opuestos entre si; y

— un area de borde 88 delimitada por el borde 55 y un borde 56, y que esta destinada a ser sellada en un borde
opuesto 64 de la unidad basica M para conformar un cilindro.

En detalle, las lineas de plegado 65, 66, 68, 69 y los bordes 64, 55 son paralelos entre si y ortogonales a las lineas
de plegado 63, 67, 61, 62.

Aln mas concretamente, las lineas de plegado 68, 69 estan interpuestas entre las lineas de plegado 65, 66.
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Las lineas de plegado 65, 66 estan, a su vez, interpuestas entre los bordes 64, 55.

El patrén de plegado 60 también comprende:
— un area final 78 rectangular que esta delimitada por la linea de plegado 61; y
— un area final 79 rectangular que esta delimitada por la linea de plegado 62.

El area final 78 se adapta para conformar la lengiieta superior 29 y el area final 79 se adapta para conformar la
lenglieta inferior 33 del envase 1 acabado, una vez que la unidad bésica M se ha doblado y sellado.

La linea de plegado 61 cruza el borde 64, las lineas de plegado 65, 68, 69, 66 y el borde 55 respectivamente en los
puntos de interseccion 80, 81, 82, 83, 84, 85.

La linea de plegado 63 cruza el borde 64, las lineas de plegado 65, 68, 69, 66 y el borde 55 respectivamente en los
puntos de interseccion 90, 91, 92, 93, 94, 95.

La linea de plegado 67 cruza el borde 64, las lineas de plegado 65, 68, 69, 66 y el borde 55 respectivamente en los
puntos de intersecciéon 100, 101, 102, 103, 104, 105.

La linea de plegado 62 cruza el borde 64, las lineas de plegado 65, 68, 69, 66 y el borde 55 respectivamente en los
puntos de interseccion 110, 111, 112, 113, 114, 115.

El patron de plegado 60 comprende (Figura 1b):

— un panel 150, que esta delimitado por los puntos 92, 93, 102, 103 y se adapta para definir la pared delantera
8 del envase 1 acabado, una vez que la unidad basica M se ha doblado;

— un par de paneles 151 dispuestos en lados opuestos del panel 150, uno de los cuales esta definido por los
puntos 91, 92, 101, 102 y el otro de los cuales esta definido por los puntos 93, 94, 103, 104, y adaptados
para definir las paredes laterales 9 del envase 1 acabado; y

— un par de paneles 152 dispuestos en lados opuestos de los respectivos paneles 151, uno primero de los
paneles 152 esta definido por los puntos 90, 91, 100, 101 y el segundo de los paneles 152 esta definido por
los puntos 94, 95, 104, 105, y adaptados para definir la pared trasera 7 del envase 1 acabado, una vez que
la unidad basica M se ha doblado y el area del borde 68 se ha sellado sobre el borde 64.

El patrén de plegado 60 también comprende (Figura 1b):

— un panel rectangular 153 definido por los puntos 82, 83, 92, 93, y adaptado para definir la parte 22 de la pared
superior 5;

— un par de paneles rectangulares 154 dispuestos lateralmente respecto al panel 153, definidos
respectivamente por los puntos 80, 81, 90, 91 y 84, 85, 94, 95 y adaptados para definir la parte 23 de la pared
superior 5 del envase 1 acabado;

— un panel rectangular 155 definido por los puntos 102, 103, 112, 113 y adaptado para definir la primera parte
de la pared inferior 6; y

— un par de paneles rectangulares 156 dispuestos lateralmente respecto al panel 155, definidos
respectivamente por los puntos 100, 101, 110, 111 y 104, 105, 114y 115, y adaptados para definir |la segunda
parte de la pared inferior 6.

El patrén de plegado 60 comprende ademas (Figura 1a):

— un par de lineas de plegado 70, 71 (72, 73), cada una de las cuales se extiende entre un punto respectivo
91, 92 (93, 94) y un punto comun 86 (87), que se coloca sobre la linea de plegado 61 y se interpone entre
los puntos 81, 82 (83, 84); y

— un par de lineas de plegado 74, 75 (76, 77), cada una de las cuales se extiende entre un punto respectivo
101, 102 (103, 104) y un punto comun 116 (117), que se coloca sobre la linea de plegado 62 y se interpone
entre los puntos 111, 112 (113, 114).
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Las lineas de plegado 70, 71, 72, 73, 74, 75, 76, 77 estan inclinadas con respecto a las lineas de plegado 61, 67, 63,
62, los bordes 64, 55 y las lineas de plegado 65, 68, 69, 66, 60.

Gracias a la presencia de las lineas de plegado 70, 71, 72, 73, 74, 75, 76, 77, el patrén de plegado 60 comprende
(Figuras 1ay 1b):

— un par de paneles triangulares superiores 160, 161 definidos por los puntos 86, 91, 92 y los puntos 87, 93,
94, respectivamente;

— un panel triangular 162 interpuesto entre el panel 160 y el panel 154, y definido por los puntos 81, 86, 91;

— un panel triangular 163 interpuesto entre el panel 160 y el panel 153, y definido por los puntos 82, 86, 92;

— un panel triangular 164 interpuesto entre el panel 161 y el panel 153, y definido por los puntos 83, 87, 93;y

— un panel triangular 165 interpuesto entre el panel 161 y el panel 154, y definido por los puntos 84, 87, 94.
Una vez que la pieza en bruto M se ha doblado para conformar el envase 1 acabado, el panel 163, el panel 162 y el
panel 160 conforman una solapa superior 26, mientras que el panel 165, el panel 164 y el panel 161 conforman la otra
solapa superior 26.
Aln mas concretamente, el panel 160 y el panel 161 definen las superficies internas de las respectivas solapas
superiores 26 superpuestas sobre la parte superior de las paredes laterales 9 respectivas, mientras que el panel 162
y el panel 163, y el panel 164 y el panel 165 definen las superficies externas de las respectivas solapas superiores 26
con respecto a las paredes laterales 9 del envase 1 acabado.

Ademas, el patrén de plegado 60 comprende (Figuras 1ay 1b):

— un par de paneles triangulares inferiores 170, 171 definidos por los puntos 101, 102, 116 y los puntos 103,
104, 117, respectivamente;

— un panel triangular 172 interpuesto entre el panel 170 y el panel 156, y definido por los puntos 101, 111 y
116;

— un panel triangular 173 interpuesto entre el panel 170 y el panel 155, y definido por los puntos 102, 112, 116;

— un panel triangular 174 interpuesto entre el panel 171 y el panel 155, y definido por los puntos 103, 113, 117;
y

— un panel triangular 175 interpuesto entre el panel 171 y el panel 156, y definido por los puntos 104, 114, 117.

Una vez que la pieza en bruto M se ha doblado para conformar el envase 1 acabado, el panel 173, el panel 172 y el
panel 170 conforman una solapa inferior 32, mientras que el panel 175, el panel 174 y el panel 171 conforman la otra
solapa inferior 32.
Aln mas concretamente, el panel 172 y el panel 173, y el panel 174 y el panel 175 definen las superficies internas de
las respectivas solapas inferiores 32 superpuestas sobre la respectiva pared inferior 6, mientras que el panel 170 y el
panel 171 definen las superficies externas de las respectivas solapas inferiores 32 con respecto a la pared inferior 6
del envase 1 acabado.

En las formas de realizacién mostradas en las Figuras 1 a 5, la distancia entre el punto 91 (94) y la linea de plegado
61 se indica como H1.

Del mismo modo, la distancia entre el punto 101 (104) desde la linea de plegado 62 se indica con H1.
La distancia entre el punto 92 (93) desde la linea de plegado 61 se indica como H2.
Del mismo modo, la distancia entre el punto 102 (103) desde la linea de plegado 62 se indica como H2.

En las formas de realizaciéon mostradas en las Figuras 1 a 4, la distancia H1 es igual a la distancia H2, es decir, H1 =
H2 = H, donde H es la distancia entre la linea de plegado 63 (67) y la linea de plegado 61 (62).

En este caso, la distancia entre la linea de plegado 61 y la linea de plegado 63 y entre la linea de plegado 62 y la linea
de plegado 67, es decir, la altura del panel 160, el panel 161; el panel 170, el panel 171 es igual a la distancia Hy se
indica como altura H.
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En las formas de realizacion mostradas en las Figuras 1 a 5, la distancia entre la linea de plegado 65 (66) y la linea
de plegado 68 (69) se indica como B.

En las formas de realizacién mostradas en las Figuras 1 a 4, la distancia entre los puntos 91, 92; 93, 94; 101, 102 y
103, 104, es decir, la base del panel 160, el panel 161, el panel 170, el panel 171 es igual a la distancia B y se indica
como base B.

La longitud de la base B corresponde a la longitud de los bordes 12 (y de los bordes 17) del envase 1 acabado.

En las formas de realizacién mostradas en las Figuras 1 a 5, la distancia entre los puntos 92, 93 (102, 103) se indica
como W y corresponde a la anchura del envase 1 acabado, es decir, a la longitud de los bordes 10, 11, 15, 16 del
envase 1 acabado.

En las formas de realizacion mostradas en las Figuras 1 a 4, la distancia entre la linea de plegado 63 y la linea de
plegado 67 se indica como L y corresponde a la longitud de los bordes 18a, 18b, 19a, 19b del envase 1 acabado, es
decir, a la altura del envase 1 acabado.

De las consideraciones geométricas elementales se deduce que el volumen V del envase 1 acabado es igual a L*"B*W.

La altura de las areas 78, 79 medida paralela a las lineas de plegado 65, 66, es decir, la altura de las lengiietas 29,
33, se indica como TS en la Figura 1a.

La longitud de la unidad basica M paralela a la linea de plegado 65 y a la linea de plegado 66 se indica en la Figura
1a como RL.

A partir de la consideracién geométrica se deduce que:
RL =2*TS + 2*H + L.

Los angulos a de los paneles 160; 161 definidos por las lineas de plegado 70, 71; 72, 73 y la linea de plegado 63 son
iguales entre si.

Los angulos a de los paneles 170; 171 definidos por las lineas de plegado 74, 75; 76, 77 y la linea de plegado 67 son
iguales entre si.

En las formas de realizacién mostradas en las Figuras 1 a 5, las unidades basicas M, M', M", M’ se configuran de tal
manera que

H1+H2 < B
La relacion entre H1, H2 y B también se puede configurar de manera que
H1 + H2 + 2*S + A = B,
donde:
S es el espesor del material de envasado 2, 2', 2", 2, es decir, el espesor de la pieza en bruto M, M, M”, M"”;
A es un factor que tiene en cuenta la elasticidad del material de envasado 2, 2', 27, 2™".

Ademas, en las formas de realizacién mostradas en las Figuras 1 a 5, la distancia H1, la distancia H2 y la distancia B
se miden en milimetros y las unidades basicas M, M', M”, M se configuran de forma que

2*S + A > 1 milimetro
En particular, la distancia H1, la distancia H2 y la distancia B satisfacen la siguiente relacion:
H1 + H2 < B/1,015.
Ademas, la distancia H1, la distancia H2 y la distancia B pueden satisfacer la siguiente relacion:
H1 + H2 2 B/1,07.

En las formas de realizacion mostradas en las Figuras 1 a 4, H1 = H2 = H, donde H es la distancia entre la linea de
plegado 63 (67) y 61 (62).
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En este caso
H < B/2
Esto significa que los angulos a son mas pequefios que 45 grados.
Preferiblemente, la altura H y la base B satisfacen las siguientes relaciones: H < B/2,03.
Aln mas preferiblemente, la altura H y la base B satisfacen las siguientes relaciones: H < B/2,07.
Ademas, a altura H y la base B satisfacen las siguientes relaciones: H = B/2,30.
Preferiblemente, la altura H y la base B satisfacen las siguientes relaciones: H = B/2,14.

Como resultado de los valores de altura H y base B identificados anteriormente, los angulos a son mas pequefios de
45 grados.

En la forma de realizacién mostrada en la Figura 1, los angulos a son iguales a 43 grados.

En esta forma de realizacién, los angulos a se calculan teniendo en cuenta que los segmentos entre los puntos 81, 91
y 82, 92 (83, 93 y 84, 94; 101, 111y 102, 112; 103, 113 y 104, 114) ambos de altura H se superponen ambos al
correspondiente segmento de longitud B entre los puntos 91, 92 (93, 94; 101, 102; 103, 113; 104; 114), una vez que
las solapas superiores 26 y las solapas inferiores 32 se han doblado.

Aln mas concretamente, los angulos de a se eligen de tal manera que:

tan (a) = (2*H/B) = (B-A-2*S)/B = 2"H/(2*H+2*S+A).

En otras palabras, los angulos a se pueden elegir en funcién del espesor S del material de envasado 2, 2' y/o teniendo
en cuenta la elasticidad del material de envasado 2, 2'.

Por el contrario, en la solucién conocida descrita en la parte introductoria de la presente descripcion, tanto S como A
fueron pasadas por alto, conduciendo por lo tanto a una pieza en bruto en la que H = B/2 y en el que los angulos a
eran, por lo tanto, de 45 grados.
Es importante sefialar que las distancias o longitudes B, H, S, A, RL, TS, L, W se consideran en la presente descripcion
como distancias o longitudes nominales, es decir, distancias que no se ven afectadas por las inevitables tolerancias
de fabricacion.
A partir de la relacién:

tan (a) = (2*H/B)
que se presentd anteriormente, se deduce:

a = arctan (2*H/B).

Si se dan los valores numéricos del cociente 2*H/B en la Ultima relacion, se pueden calcular los valores del angulo a
correspondientes.

En particular, cuando H < B/2,03, entonces a < 44,5°.

Si H = B/2,07, entonces a < 44°.

Si H = B/2,30, entonces a = 41°.

Finalmente, cuando H = B/2,14 entonces a = 43°.

La letra M' de la Figura 3 indica una segunda forma de realizacién de una unidad basica de material de envasado 2/,
mediante la cual se produce el envase 1; las unidades basicas M, M' de material de envasado 2, 2' son similares entre
si, la siguiente descripcion se limita a las diferencias entre ellas, y utilizan las mismas referencias, cuando es posible,

para partes idénticas o correspondientes.

La unidad basica M' difiere de la unidad basica M en que la amplitud de los angulos a' es de 44 grados.

10
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La letra M” en la Figura 4 indica una tercera forma de realizacion de una unidad basica de material de envasado 2”,
mediante la cual producir el envase 1; las unidades basicas M, M” de material de envasado 2, 2” son similares entre
si; la siguiente descripcion se limita a las diferencias entre ellas y se utilizan las mismas referencias, donde sea posible,
para partes idénticas o correspondientes.

La unidad basica M” difiere de la unidad basica M en que las lineas de plegado 70, 71; 72, 73 (74, 75; 76, 77) cruzan
la linea de plegado 61 (62) en dos puntos distintos respectivos 86a”, 86b”; 87a”, 87b” (116a”, 116b”; 117a”, 117b™).

Como resultado, los paneles de 1607, 161, 170", 171” se forman como un trapecio isOsceles.

Una vez que la unidad basica M” se ha doblado para conformar un envase acabado, la distancia N” entre los puntos
86a”, 86b” (87a”, 87b”; 116a”, 116b”; 117a”, 117b”) a lo largo de las lineas de plegado 61, 67 se recupera mediante
el espesor del material de envasado 2” y/o la elasticidad bajo carga del material de envasado 2”.

Ademas, la amplitud de los angulos a" de los paneles 160”7, 161”7, 170", 171" es, en la forma de realizacién mostrada,
45 grados.

La letra M de la Figura 5 indica una cuarta forma de realizacion de una unidad basica de material de envasado 2°”,
mediante la cual se produce el envase 1; las unidades basicas M, M de material de envasado 2, 2" son similares
entre si, la siguiente descripcion se limita a las diferencias entre ellas, y se utilizan las mismas referencias, donde sea
posible, para partes idénticas o correspondientes.

La unidad basica M™ difiere de la unidad basica M en que la linea de plegado 63 no es una linea de plegado recta,
por lo tanto, en este caso, la distancia del punto 91 (94) desde la linea de plegado 61, es decir, la distancia H1, es
diferente de la distancia del punto 92 (93) desde la linea de plegado 61, es decir, |a distancia H2.

En particular, la linea de plegado 63 comprende una primera parte 181 que se extiende entre el punto 91 y el punto
92 y que delimita el panel 160.

La linea de plegado 63 comprende ademas una segunda parte 182 que se extiende entre el punto 93 y el punto 94 y
que delimita el panel 161.

La linea de plegado 63 comprende ademas una tercera parte 183 que se extiende entre el punto 92 y el punto 93 y
que delimita el panel 150.

La linea de plegado 63 comprende ademas una cuarta parte 184 que se extiende entre el punto 90 y el punto 91 y
que delimita con uno de los paneles 152.

La linea de plegado 63 comprende ademas una quinta parte 185, que se extiende entre el punto 94 y el punto 95 y
que delimita el otro de los paneles 152.

La primera parte 181 se interpone entre la tercera parte 183 y la cuarta parte 184.
La segunda parte 182 se interpone entre la tercera parte 183 y la quinta parte 185.

La tercera parte 183, la cuarta parte 184 y la quinta parte 185 son paralelas entre si y paralelas a la linea de plegado
61.

La primera parte 181 y la segunda parte 182 estan inclinadas con respecto a la tercera parte 183, la cuarta parte 184
y la quinta parte 185. Ademas, la primera parte 181 y la segunda parte 182 estan inclinadas con respecto a la linea
de plegado 61, la linea de plegado 65, la linea de plegado 68, la linea de plegado 69 y la linea de plegado 66.

La distancia entre la cuarta parte 184 y la linea de plegado 67 se indica como L1.

La distancia entre la quinta parte 185 y la linea de plegado 67 es igual a la distancia entre la cuarta parte 184 y la linea
de plegado 67 y también se indica como L1.

La distancia entre la tercera parte 183 y la linea de plegado 67 se indica como L2.
La distancia L2 es menor que la distancia L1.

En esta forma de realizaciéon, el angulo B definido por la linea de plegado 70 (72) y la linea de plegado 71 (73) es
mayor de 90 grados. Esta dimensién difiere de las soluciones conocidas donde B es igual a 90 grados.

Preferentemente, la siguiente relacién es valida: § = 90,9°.

11
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Aln mas preferentemente, el angulo B satisface la siguiente relacién: p = 92°.
Ademas, el angulo B definido por la linea de plegado 70 (72) y la linea de plegado 71 (73) es menor de, o igual a, 98°.
Preferentemente, la siguiente relacién es valida: § < 93,9°.

Las ventajas del material de envasado en laminas 2, 2', 2", 2" y las piezas en bruto M, M', M”, M" respectivas de
acuerdo con la presente invencién seran evidentes a partir de la descripcién anterior.

En particular, la altura H entre las lineas de plegado 61, 67 (62, 63) es inferior a la mitad de la base B entre los puntos
91, 92 (93, 94; 101, 102; 103, 104).

En otras palabras, la altura H de los paneles 160, 161, 171, 172 es inferior a la mitad de la base B de los paneles 160,
161, 171, 172.

Como resultado, para un valor dado de la base B y por lo tanto para un tamafio dado del envase 1, por un lado, la
longitud RL = 2TS+2*H+L de la unidad basica M, M', M” se reduce con respecto a la solucién de la técnica anterior
mostrada en la Figura 8 y en la cual H = B/2.

Por otra parte, el volumen V del envase 1 permanece constante, ya que el volumen V es igual a L*"B*W vy, por lo tanto,
no se ve afectado por el valor de la altura H.

Por consiguiente, es posible producir el envase 1 de un volumen dado, con una cantidad reducida de material de
envasado 2, 2, 2”.

De la misma manera, también es posible utilizar la misma cantidad de material de envasado 2, 2', 2” para conformar
un envase 1 de mayor volumen V.

Ademas, el solicitante ha constatado que, debido a que la altura H es inferior a la mitad de la base B, las paredes 9
del envase 1 acabado esta en compresién, mientras que las paredes 5, 6 del envase 1 acabado estan en traccion.

Como resultado, la forma final del envase 1 es mejor y mas facil de conformar que la de los envases conformados por
una unidad basica conocida de la clase mostrada en la Figura 7.

El solicitante también ha comprobado que la condicién H > B/2,30 garantiza que la curvatura de los bordes 12 del
envase 1 acabado no determina una forma no aceptable del envase 1 acabado.

Esto es alin mas cierto en el caso H > B/2,14.

En otras palabras, la condicién H > B/2,30, preferiblemente H > B/2,14, asegura una conformacion correcta de los
bordes 12 del envase 1 acabado.

El solicitante también ha comprobado que la condiciéon H < B/2,03, preferiblemente H < B/2,07, garantiza que las
inevitables tolerancias de las piezas en bruto M, M', M” no afectan a la formacién final del envase 1 acabado.

Aln mas concretamente, la condicién B/2,30 < H < B/2,03 es un buen compromiso para asegurar una conformacion
correcta del envase 1 acabado y un ahorro importante de la cantidad de material de envasado 2, 2', 2” necesario para
conformar ese envase 1.

En caso de que los segmentos entre los puntos 81, 91 y 82, 92 (83, 93 y 84, 94; 101, 111y 102, 112; 103, 113 y 104,
114) sean ambos de longitud H, los angulos a y a' se calculan de tal manera que:

2*H +2*S + A =B,
dénde:
S es el espesor del material de envasado 2, 2', 2, es decir, el espesor de la pieza en bruto M, M', M”;
A es un factor que tiene en cuenta la elasticidad del material de envasado 2, 2', 2”.

En el caso (mostrado en la Figura 5), de que la altura H1 del segmento entre los puntos 81, 91 (84, 94) sea diferente
de la altura H2 del segmento entre los puntos 82, 92 (83, 93):

H1+H2+2"S+A=B
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En otras palabras, el valor de H1 y H2 esta optimizado para cualquier valor de espesor S del material de envasado 2,
2', 27, 2" y/o de elasticidad de este Ultimo.

Por lo tanto, es posible aprovechar el espesor y la elasticidad del material de envasado 2, 2', 27, 2’ para compensar
el ahorro en la longitud de la pieza en bruto M, M', M”, M™".

En el caso de la pieza en bruto M”, los paneles 160", 161", 162', 163' son trapezoidales y la distancia N entre los
puntos 86a”, 86b” (87a”, 87b”; 116a”, 116b™"; 117a”, 117b”) se recupera gracias al espesor S de la pieza en bruto M”.

Claramente, se pueden hacer cambios en el material de envasado en laminas 2, 2', 2”7, 2 segun se describe e ilustra
en la presente memoria sin que, sin embargo, se desvie del alcance definido en las reivindicaciones adjuntas.

En particular, la pieza en bruto M, M', M”, M”* podia no comprender ni los paneles 162, 160, 163; 164, 161, 165 ni los
paneles 172,170, 173; 174,171, 175, por lo que el envase 1 resultante podia no comprender por lo tanto ni las solapas
superiores 26 ni las solapas inferiores 32.

Ademas, la distancia entre la linea de plegado 61 y la linea de plegado 67 podria ser diferente de la distancia entre la
linea de plegado 62 y la linea de plegado 63.

La longitud de la base B entre los puntos 91, 92 podria ser diferente de la longitud de la base entre los puntos 93, 94
(0 101,102 0 103, 104).

Finalmente, el envase 1 acabado podria comprender una o mas paredes adicionales interpuestas entre la pared 9 y
la pared 7 o la pared 8.

13
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REIVINDICACIONES

1. Un material de envasado en laminas (M, M, M”, M) para la fabricacién de un envase (1) sellado de un
producto alimenticio vertible, que comprende:

- al menos una primera linea de plegado (65; 66) y al menos una segunda linea de plegado (68; 69);

- al menos una tercera linea de plegado (63; 67) que cruza dicha primera linea de plegado (65; 66) en al menos un
primer punto (91; 94; 101; 104) y dicha segunda linea de plegado (68; 69) en al menos un segundo punto (92; 93; 102;
103);

- al menos una cuarta linea de plegado (61; 62) transversal a dicha primera linea de plegado (65; 66) y a dicha segunda
linea de plegado (68; 69);

- al menos una quinta linea de plegado (70, 73; 74, 77), que se extiende entre dicho primer punto (91, 94; 101, 104) y
dicha cuarta linea de plegado (61; 62);

- al menos una sexta linea de plegado (71, 72; 75, 76), que se extiende entre dicho segundo punto (92, 93; 102, 103)
y dicha cuarta linea de plegado (61; 62); y

- al menos un panel (160, 161; 170, 171) delimitado por dicha quinta linea de plegado (70, 73; 74, 77), dicha sexta
linea de plegado (71, 72; 75, 76) y una parte de dicha tercera linea de plegado (63; 67) interpuesta entre dicho primer
punto (91; 94; 101; 104) y dicho segundo punto (92, 93; 102, 103); estando adaptado dicho panel (160, 161; 170, 171)
para definir al menos parte de una primera solapa plegada (26; 32) de dicho envase (1) acabado una vez que dicho
material de envasado en laminas (M, M', M”, M} se haya doblado;

- estando separados dicho primer punto (91; 94; 101; 104) y dicha cuarta linea de plegado (61; 62) por una primera
distancia (H1);

- estando separados dicho segundo punto (92, 93; 102, 103) y dicha cuarta linea de plegado (61; 62) por una segunda
distancia H2;

- estando dicho primer punto (91; 94; 101; 104) y dicho segundo punto (92, 93; 102, 103) separados por una distancia
adicional;

caracterizado por que
la suma de dicha primera distancia H1 y dicha segunda distancia H2 es menor que dicha distancia adicional.

2. El material de envasado en laminas de la reivindicacion 1, caracterizado por que dicha primera distancia H1
es igual a dicha segunda distancia H2.

3. El material de envasado en laminas de las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado por que dicho panel (160,
161; 170;171) es triangular, y dicha quinta linea de plegado (70, 73; 74, 77) y dicha tercera linea de plegado (63, 67)
definen entre las mismas al menos un primer angulo (a, o).

4, El material de envasado en laminas de la reivindicacién 3, caracterizado por que la amplitud de dicho primer
angulo (a, a'y es menor que 45 grados.

5. El material de envasado en laminas de la reivindicacion 3, caracterizado por que la amplitud de dicho primer
angulo (a, a'y es menor que, o igual a, 44,5 grados.

6. El material de envasado en laminas de la reivindicacién 3, caracterizado por que la amplitud de dicho primer
angulo (a, a’) es menor que, o igual a, 44 grados.

7. El material de envasado en laminas de una cualquiera de las reivindicaciones 3 a 6, caracterizado por que la
amplitud de dicho primer angulo (a, a’) es mayor que, o igual a, 41 grados.

8. El material de envasado en laminas de una cualquiera de las reivindicaciones 3 a 6, caracterizado por que la
amplitud de dicho primer angulo (a, a’) es mayor que, o igual a, 43 grados.

9. El material de envasado en laminas de las reivindicaciones 1 0 2, en el que dicha primera distancia H1 es

diferente de dicha segunda distancia H2 y en el que dicha quinta linea de plegado (70, 73) y dicha sexta linea de
plegado (71, 72) definen entre las mismas al menos un angulo () que tiene una amplitud que es mayor que 90°.
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10. El material de envasado en laminas de la reivindicacion 9, en el que dicho al menos un angulo (B) tiene una
amplitud que es mayor que, o igual a, 90,9°.

11. El material de envasado en laminas de la reivindicacioén 9, en el que dicho al menos un angulo (B) tiene una
amplitud que es mayor que, o igual a, 92°.

12. El material de envasado en laminas de una cualquiera de las reivindicaciones 9 a 10, en el que dicho al
menos un angulo (B) tiene una amplitud que es menor que, o igual a, 98°.

13. El material de envasado en laminas de una cualquiera de las reivindicaciones 9 a 11, en el que dicho al
menos un angulo (B) tiene una amplitud que es menor que, o igual a, 93,9°.

14. El material de envasado en laminas de una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por
que H1 + H2 =2 B/1,07, en el que B es igual a la distancia entre el primer punto (91) y el segundo punto (92).

15. El material de envasado en laminas de una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por
que H < B/2,03 o preferiblemente H < B/2,07, en el que H es la distancia entre dicha al menos una tercera linea de
plegado (63; 67) y dicha al menos una cuarta linea de plegado (61; 62), B es igual a la distancia entre el primer punto
(91) y el segundo punto (92) y H = H1 = H2.

16. El material de envasado en laminas de una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por
que H = B/2,30 o preferiblemente H = B/2,14, en el que H es la distancia entre dicha al menos una tercera linea de
plegado (63; 67) y dicha al menos una cuarta linea de plegado (61; 62), B es igual a la distancia entre el primer punto
(91) y el segundo punto (92) y H = H1 = H2.

17. El material de envasado en laminas de una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por
que comprende:

- una primera linea de plegado (66) adicional y una segunda linea de plegado (69) adicional;

- un primer punto (94; 104) adicional definido por la interseccion de dicha primera linea de plegado (66) adicional con
dicha tercera linea de plegado (63; 67);

- un segundo punto (93; 103) adicional definido por la interseccion de dicha segunda linea de plegado (69) adicional
con dicha tercera linea de plegado (63; 67);

- una quinta linea de plegado (73; 77) adicional, que se extiende entre dicho primer punto (94; 104) adicional y dicha
cuarta linea de plegado (61; 62);

- una sexta linea de plegado (72; 76) adicional, que se extiende entre dicho segundo punto (93; 103) adicional y dicha
cuarta linea de plegado (61; 62); y

- al menos un segundo panel (161, 171) adicional delimitado por dicha quinta linea de plegado (73; 77) adicional, dicha
sexta linea de plegado (72; 76) adicional y una parte de dicha tercera linea de plegado (63; 67) estan interpuesta entre
dicho primer punto (94; 104) adicional y dicho segundo punto (93; 103) adicional;

dicho segundo panel (161; 171) adicional esta adaptado para definir al menos parte de una primera solapa (26; 32)
adicional de dicho envase (1) terminado una vez doblado dicho material de envasado en laminas (M, M’, M”, M™).

18. Un envase sellado (1) para productos alimenticios vertibles obtenido doblando un material de envasado en
laminas (M, M’, M”, M"”) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores y que comprende:

- una pared inferior (6);

- una pared superior (8);

- al menos una pared lateral (9) interpuesta entre dicha pared inferior (6) y dicha pared superior (8);
caracterizado por que comprende:

- al menos una primera solapa superior (26) que sobresale desde dicha pared superior (8) y plegada en al menos
parte de dicha pared lateral (9); y/o

- al menos una segunda solapa inferior (32) plegada sobre dicha pared inferior (6) a partir de dicha pared lateral (9);

15
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estando dicha al menos una primera solapa superior (26) y/o dicha al menos una segunda solapa inferior (32) definidas
por dicho al menos un segundo panel (160, 161; 170, 171).
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FIG. 1b
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FIG. 2
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FIG. 6
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TECNICA ANTERIOR
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