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DESCRIPCION
Un envase y un material para formar dicho envase.
Ambito técnico

La invencion se refiere al campo de los envases para almacenar productos alimenticios. Mas particularmente, la
invencion se refiere a envases que estan formados al menos en cierto grado por un material de envasado.

Antecedentes de la invencién

Dentro de la industria alimentaria es una practica comun envasar productos alimenticios liquidos y parcialmente
liquidos en envases fabricados a partir de un laminado de envasado que comprende una capa de nucleo de papel o
cartulina y una o mas capas de barrera de, por ejemplo, pelicula de plastico o de aluminio.

Un tipo de envase comun se fabrica en una maquina envasadora y llenadora en la que se convierten piezas brutas
de un material de envasado en formas tubulares que se sellan después en un extremo por medio de una parte
superior de material termoplastico que se moldea por inyeccidon directamente sobre una porcion extrema abierta.
Después de que se llena el envase por el extremo inferior abierto, se sella y se pliega el extremo inferior. Las piezas
brutas de material de envasado pueden cortarse, por ejemplo, de un carrete de almacenamiento de laminado de
envasado.

Son bien conocidos los métodos para ensamblar tales envases y varios métodos son objeto de patentes concedidas
o de solicitudes en tramitacién a nombre del solicitante.

Un envase del tipo anteriormente descrito comprende tipicamente un cuerpo de material de envasado que es
cilindrico o que tiene otra forma que muestra una seccion transversal simétrica, y una parte superior convexa de
material plastico, cuya parte superior estd equipada con un mecanismo de apertura para proporcionar la descarga
del producto contenido.

Tal envase encuentra una serie de desventajas. Se plantea un problema particular cuando se incrementa el tamafio
del envase, por ejemplo hasta 1 a 2 litros. Para tales volimenes, el cuerpo longitudinal de material de envasado
tendra un area grande en seccién transversal, haciendo dificil o incluso imposible que algunos usuarios sujeten el
envase con una sola mano. Por tanto, los envases de la técnica anterior adolecen de engorrosas capacidades de
manipulacion.

De los documentos US D581 796 y WO 2004/041 663 se conocen algunos envases para contener un producto
alimenticio.

Sumario
Por tanto, un objeto de la presente invencién consiste en superar o aliviar los problemas anteriormente descritos.

Otro objeto de la presente invencidn consiste en proporcionar un envase amigable para el usuario, incluidos también
envases que confinen un volumen de, por ejemplo, 2 litros.

Un objeto méas de la presente invencién consiste en proporcionar un envase que permita que el usuario entienda
facilmente el modo en que debera sujetarse el envase durante su descarga.

Una idea segun la presente invencion consiste en proporcionar un envase que exhiba un asa integralmente formada
con el envase.

Otra idea mas consiste en construir el asa de tal manera que se consiga una robustez incrementada cuando el
envase contiene una gran cantidad de producto, y de tal manera que se disminuya la robustez cuando se vacia el
envase.

Otra idea consiste en proporcionar un envase que permita a usuarios con manos de tamafios diferentes maniobrar
comodamente el envase.

Otra idea mas consiste en proporcionar un envase en el que un cuerpo flexible se adapte a la forma de una porcién
superior mas rigida. Por tanto, el cuerpo flexible puede hacerse de un material mas amigable ambientalmente,
mientras que al mismo tiempo se asegura su forma.

Segun la invencioén, se proporciona un envase para contener un producto alimenticio. El envase comprende un
cuerpo hueco de un laminado de envasado que se extiende desde un extremo inferior cerrado hacia un extremo
superior, y una porcion superior de un material polimero que esta conectado a lo largo de su periferia a dicha
extremo superior de dicho cuerpo hueco para cerrar dicho envase, en donde dicho extremo inferior cerrado define
una superficie planar que tiene una configuracién en D. Esto es ventajoso debido a que el envase puede sujetarse
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cémodamente, ya que los dedos de la mano de un usuario pueden seguir la suave curvatura del cuerpo hueco,
definida en su extremo inferior como una configuraciéon en D. Una configuraciéon en D es definida aqui como una
configuracién planar que tiene dos esquinas en un primer extremo y tres 0 mas esquinas en el segundo extremo. Por
tanto, un envase que tenga una configuracién inferior en D puede tener asi un cuerpo principal con dos lineas de
plegado/doblado coincidentes con las dos esquinas del primer extremo de tal manera que se proporcione un envase
con las propiedades de un paralelepipedo rectangular en un extremo y con las propiedades de un envase de forma
cilindrica en el otro extremo.

El extremo inferior cerrado tiene un lado dorsal, un lado frontal y dos costados laterales que conectan el lado frontal
con el lado dorsal, extendiéndose el lado dorsal entre dos esquinas y extendiéndose el lado frontal entre cuatro
esquinas. Por tanto, se proporciona un plegado facilitado.

La periferia de dicha porcion superior puede definir una forma que tiene una cintura. La forma puede ser simétrica y
planar. Esto es ventajoso debido a que se proporciona un asa que muestra una estabilidad suficiente cuando se
llena el envase, asi como cuando esta casi vacio el envase, sin el uso de material en exceso.

La porcion superior puede comprender una abertura apta para ser cerrada de nuevo a fin de permitir que el producto
alimenticio contenido dentro de dicho envase sea descargado a través de dicha abertura. Dicha abertura puede
estar dispuesta en posicion descentrada en dicha porcion superior. Por tanto, el usuario puede ser dirigido en lo
referente a como sujetar el envase para lograr unas prestaciones Optimas durante la descarga del producto
alimenticio contenido.

La seccion transversal del extremo inferior cerrado de dicho cuerpo hueco puede tener una forma diferente de la
forma definida por la periferia de dicha porcioén superior. Esto permite un disefio flexible, proporcionando todavia una
funcionalidad y robustez ventajosas.

La porcidon superior puede hacerse de HDPE, lo que se prefiere, ya que la porcién superior puede moldearse por
inyeccion mediante procesos bien conocidos.

Cada uno de los dos costados laterales del cuerpo hueco puede comprender una disposicion de lineas de doblado
para ayudar a los costados laterales a adaptarse a la forma del extremo superior del cuerpo hueco formado por
medio de la porcion superior.

La disposicion de lineas de doblado puede extenderse desde una region inferior del cuerpo hueco hasta el extremo
superior, estando dispuesta dicha region inferior entre el extremo inferior y dicho extremo superior. Las disposiciones
de lineas de doblado son ventajosas debido a que proporcionan una mejor conformidad entre el cuerpo hueco y la
porcién superior, lo que significa que el asa integral o embutida resulta ser mas clara y distinta.

El cuerpo hueco puede hacerse de un laminado de envasado.

Seguln otro aspecto de la invencion, se proporciona una pieza bruta hecha de un material de envasado que
comprende lineas de doblado preformadas. La pieza bruta estd configurada de tal manera que forma un envase
segun la invencion cuando se sellan sus costados laterales uno a otro para formar un cuerpo hueco y se sella una
seccion inferior de dicho cuerpo hueco para formar un extremo inferior cerrado cuando se pliega dicha pieza a lo
largo de las lineas de doblado preformadas y cuando se la conecta a una porcion superior de un material polimero.

Se puede proporcionar un método para formar un envase. El método comprende los pasos de proporcionar el
cuerpo hueco sellando dos extremos laterales de una pieza bruta, cerrar un extremo de dicho cuerpo hueco
moldeando por inyeccién la porcién superior sobre el extremo superior de dicho cuerpo hueco, llenar dicho cuerpo
hueco con un producto alimenticio y cerrar el envase sellando el extremo inferior de dicho envase.

Como se ha mencionado la periferia de la porcion superior puede definir una forma que tiene una cintura. Dicha
forma que tiene una cintura puede definirse como una configuracion de reloj de arena. Una forma de reloj de arena
deberd interpretarse ampliamente en este contexto como una forma definida por un bucle cerrado que tiene dicha
cintura. Por ejemplo, una forma de reloj de arena incluye una curva paramétrica continua que, cuando se la observa
en coordenadas 2D, comienza en un primer punto y continda en el orden presentado hasta un maximo local, un
minimo local, un méximo local y un punto de inversion, en el cual la curva cambia de direccion y vuelve al punto de
comienzo con un méximo local, un minimo local y un méximo local, en dicho orden.

Breve descripcién de los dibujos

Los anteriores y otros objetos, caracteristicas y ventajas adicionales de la presente invencion se comprenderan
mejor por la siguiente descripcion detallada ilustrativa y no limitativa de realizaciones preferidas de la presente
invencion, con referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

La figura 1 es una vista en perspectiva de un envase segin una realizacion.

3



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2535817713

La figura 2 es una vista en planta desde arriba del envase mostrado en la figura 1.

La figura 3 es una vista en planta desde arriba de una pieza bruta de material de envasado para formar el envase de
la figura 1.

La figura 4a es una vista desde abajo del envase mostrado en la figura 1.
La figura 4b es una vista frontal de una parte inferior del envase de la figura 1

Descripcién detallada de realizaciones preferidas

Se muestra con referencia a las figuras 1 y 2 una primera realizacién de un envase 100 segun la invencién. El
envase 100 tiene un cuerpo hueco que esta hecho de un laminado de envasado 110 y que se extiende desde un
extremo inferior cerrado 112 hacia un extremo superior 114. El extremo superior 114 esta cerrado por medio de una
porcion superior 120 hecha de un material termoplastico, tal como HDPE (polietileno de alta densidad). El miembro
superior 120 tiene una forma convexa para permitir una suave transicion entre el cuerpo hueco 110 y la porcion
superior 120.

La porcion superior 120 esta definida por su periferia 122, a la cual esta fijado el extremo superior 114 del cuerpo
hueco 110. La periferia 122 forma un bucle cerrado que tiene un lado frontal 124, un lado dorsal 126 y dos costados
laterales 128a, b.

El lado frontal 124 de la periferia 122 tiene la forma de un arco A; de un primer circulo, mientras que el lado dorsal
126 tiene la forma de un arco A; de un segundo circulo. En esta realizacion particular el radio del primer circulo
correspondiente al arco A; es mas pequefio que el radio del segundo circulo correspondiente al arco A,. Cada uno
de los dos costados laterales 128a, b se extiende desde un punto extremo del arco A; hasta un punto extremo del
arco A; en una direccion curvada, de tal manera que la periferia 122 de la porcién superior 120 define una forma de
reloj de arena, es decir, una forma que tiene una cintura. Por tanto, la anchura de la porcion superior 120 exhibe un
minimo, estando la cintura en algun sitio entre el lado frontal 124 y el lado dorsal 126.

La porcién superior 120 puede incluir un mecanismo de apertura 130 que puede estar dispuesta en posicion
descentrada hacia el lado frontal 124. El mecanismo de apertura 130 puede ser una tapa roscada, una tapa de
bloqueo a resorte o cualquier otro mecanismo apto para ser cerrado de nuevo en si conocido.

La porcion superior 120 esta hecha de un material que es mas rigido que el laminado de envasado del cuerpo hueco
110. Por tanto, el extremo superior 114 de laminado de envasado se adaptara a la periferia permanentemente
conformada de la porcion superior 120.

El cuerpo hueco 110 tiene un extremo inferior cerrado 112 cuya superficie inferior, es decir, la superficie que mira
hacia la superficie de soporte cuando esta de pie el envase, tiene una forma que difiere de la forma de la periferia de
la porcion superior 120. Esto permite que el extremo inferior 112 sea conformado por plegado a lo largo de lineas de
doblado predefinidas, mientras que la porcidon superior 120 tiene esquinas redondeadas a fin de aumentar el
atractivo para el usuario.

Cuando se pliega el extremo inferior 112, la forma méas simple que se puede conseguir es un rectangulo con
esquinas perpendiculares. Sin embargo, debido a, por ejemplo, un esfuerzo de tracciéon dentro del material de
envasado, es ventajoso que la forma del extremo inferior se adapte en cierto grado a la forma del extremo superior
114, es decir, a la forma de la periferia 122 de la porcién superior 120. Esto puede conseguirse afiadiendo lineas de
doblado de tal manera que se eviten esquinas perpendiculares. En la realizacion mostrada en las figuras 1y 2 el
lado frontal del extremo inferior 112 tiene tres caras que estan anguladas una con relacion a otra, mientras que el
lado dorsal tiene una sola cara. Esta configuracion es ventajosa debido a que el extremo inferior 112 se adapta a la
forma del extremo superior 114 de tal manera que se reduce el esfuerzo de traccién dentro del cuerpo hueco 110.
Por tanto, cuando el arco A; del lado frontal tiene un pequefio radio, esto se compensa con el lado frontal multiborde
del extremo inferior 112. Contrariamente a esto, cuando el arco A, del lado dorsal tiene un radio mas grande, esto no
tiene que ser compensado, dejando un lado dorsal monoborde del extremo inferior 112. Una ventaja adicional de la
prevision de lados multiborde es que los agentes de esterilizacién pueden alcanzar mas facilimente las esquinas
interiores, lo que permite un proceso de esterilizacién mas concienzudo.

Por tanto, la parte agarrable del envase, es decir, el cuerpo hueco 110, tiene un fondo poligonal y un extremo
superior 114 de forma de cintura. La cintura contribuira asi a la formacion de un asa, una zona de agarre para el
usuario, formada integralmente dentro del cuerpo hueco 110, cuya estructura se hace cada vez mas pronunciada a
medida que se va aproximando el extremo superior 114.

Los costados laterales del extremo inferior 112 son ambos unos costados monoborde, y el cuerpo hueco 110
comprende, ademas, una disposicién de lineas de doblado 140 para permitir que los costados laterales del cuerpo
hueco 110 se adapten a la forma de la periferia 122 de la porcién superior 120.
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La disposicion de lineas de doblado 140 es preferiblemente idéntica en ambos lados del envase, y el envase es
preferiblemente simétrico con relacién a un plano de simetria S. Dicho plano de simetria S es sustancialmente
perpendicular a un plano que constituye el extremo inferior 112 del envase. El plano de simetria se extiende de
manera natural a través del centro del envase 100, desde el lado frontal 124 hasta el lado dorsal 126.

La disposicion de lineas de doblado 140 se describira con detalle en relaciéon con la descripcion de la pieza bruta
correspondiente.

La cintura de la porcion superior 120 permite una funcionalidad y estabilidad incrementadas del envase 100, ya que
esta formada un asa integral dentro del envase 100. La porcion embutida a lo largo del cuerpo hueco 110, definida
por medio de la cintura de la porcion superior 120, es adecuada para recibir los dedos de un usuario, es decir, el
pulgar en un lado y los dedos restantes en el lado opuesto. La porcion embutida se destaca ain mas con la
disposicién adicional de lineas de doblado 140.

Cuando el envase 100 estd completamente lleno de un producto alimenticio, el producto alimenticio contenido crea
una resistencia contra la porcion embutida, la cual es embutida adicionalmente cuando un usuario agarre el envase.
De la misma manera, cuando el envase esté casi vacio, ya no hay un producto alimenticio que resista la fuerza de
presion del usuario. Por tanto, determinando la forma de la porcidon superior en funcién de las dimensiones del
envase, la robustez del laminado de envasado y las propiedades fisicas del producto alimenticio a confinar dentro
del mismo, se puede proporcionar un envase dotado de un asa integral que se forma con un minimo de costes en
material, al tiempo que sigue proporcionando una rigidez suficiente con relacion al peso del envase.

En la figura 3 se muestra una pieza bruta 400 de material de envasado. Se proporciona la pieza bruta 400 para
formar un envase segun lo que se ha descrito anteriormente con referencia a las figuras 1 y 2. La pieza bruta 400 de
material de envasado tiene un primer extremo 402, un segundo extremo 404 y dos extremos laterales 406, 408 que
se extienden entre el primer extremo 402 y el segundo extremo 404. La pieza bruta comprende un primer juego de
lineas de doblado 410 dispuestas en dicho primer extremo 402 y un segundo juego de lineas de doblado 420
dispuestas en dicho segundo extremo 404, pudiendo sellarse dicha pieza bruta a lo largo de los dos extremos
laterales 406, 408 para formar un cuerpo hueco. El primer juego de lineas de doblado 410 esta dispuesto de tal
manera que dicho primer extremo 402 forme un extremo inferior cerrado cuando se sella y se pliega dicha pieza
bruta a lo largo de dicho primer juego de lineas de doblado 410.

El segundo juego de lineas de doblado 420 puede disponerse de tal manera que dicho segundo extremo 404 sea
ayudado a adaptarse a una porcién superior que tiene una cintura.

El segundo juego de lineas de doblado 420 (que se corresponde con la disposicion de lineas de doblado 140 en el
envase 100) se extiende desde el extremo superior 404 hacia una regién inferior, estando dispuesta dicha region
inferior entre el extremo inferior cerrado 402 y dicho extremo superior 404. Ademas, el segundo juego de lineas de
doblado 420 comprende un primer par de lineas de doblado 422 opuestas entre si. Una linea de doblado se sitla a
cada lado del plano de simetria S del envase que se debe formar. El plano S se muestra como una linea de simetria
en la Fig. 3. Estando situadas dichas lineas de doblado 422 opuestas entre si a cierta distancia del plano de
simetria S y estando anguladas con respecto a dicho plano. Ademas, el segundo juego de lineas de doblado 420
comprende un segundo par de lineas de doblado 424 opuestas entre si, donde una linea de doblado est4 situada a
cada lado del plano de simetria S. Estando situadas las segundas lineas de doblado 424 a una distancia del plano y
estando anguladas con respecto a dicho plano, como las primeras lineas de doblado 422 opuestas entre si.
Ademas, el segundo juego de lineas de doblado 420 comprende un tercer par de lineas de doblado 426 opuestas
entre si, donde una linea de doblado esta situada a cada lado del plano de simetria y, como las otras lineas de
doblado, estan situadas a una distancia de dicho plano y anguladas con respecto a dicho plano.

El primer par de lineas de doblado 422 es el mas cercano dispuesto al plano S y tiene un primer angulo a con
respecto al plano S. El segundo par de lineas de doblado 424 tiene un segundo angulo 8 con respecto al plano S,
siendo dicho segundo angulo B mayor que el primer angulo a. El tercer par de lineas de doblado 426 tiene un tercer
angulo y con respecto al plano, siendo dicho tercer angulo y mayor que el segundo angulo B. Las lineas de doblado
del primer y tercer par 422, 424, 426 a cada lado respectivo del plano, estan unidas mediante una curva 428. Por
tanto, una primera y una tercera linea de doblado 422, 426 de cada par forma una Unica linea de doblado.

Las lineas de doblado del primer, segundo y tercer par 422, 424, 426 estan anguladas de tal forma con relacion al
plano que los angulos a, B, y aumentan en una direccion hacia el extremo superior 404 de la pieza bruta, es decir, la
lineas de doblado divergen en una direccion hacia el extremo superior 404.

Ademas, el primer juego de lineas de doblado 410 comprende una primera configuracion de lineas de doblado 412
dispuestas de tal manera que se forme un lado frontal del extremo inferior 402 que tiene cuatro esquinas cuando se
pliega la pieza bruta a lo largo de la primera configuracién de lineas de doblado 412.

El primer juego de lineas de doblado 410 comprende una segunda configuracion de lineas de doblado 414
dispuestas de tal manera que se forme un lado dorsal del extremo inferior 402 que tiene dos esquinas cuando se
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pliega la pieza bruta 400 a lo largo de la segunda configuracién de lineas de doblado 414.

El primer juego de lineas de doblado 410 y el segundo juego de lineas de doblado 420 pueden disponerse de tal
manera que un sellado longitudinal formando cuando se sellan uno a otro los dos extremos laterales 406, 408 no
pase por el primero o el segundo juegos de lineas de doblado 410, 420.

Como se puede ver en la figura 3, el segundo juego de lineas de doblado 420 esta dispuesto en el mismo extremo
de la pieza bruta que la segunda configuracion 414 de las primeras lineas de doblado 410. El segundo juego de
lineas de doblado 420 y la segunda configuracion 414 de las primeras lineas de doblado 410 estan alineados de
manera centrada con respecto al plano de simetria S.

La figura 4a ilustra un ejemplo de un extremo inferior 500, visto desde abajo, del envase segun la realizacion
ilustrada en las figuras 1 y 2, basado en la pieza bruta ilustrada en la figura 3. Para fines ilustrativos, las lineas de
doblado estan indicadas por lineas de puntos. La parte inferior define una superficie planar que tiene una forma de
D.

Un primer extremo, que puede ponerse debajo de una porcion de asa del envase, esté provisto de dos esquinas
502a, 502b, y un segundo extremo, que puede ponerse debajo de una parte de la porcidn superior provista de una
abertura esta provisto de cuatro esquinas 504a, 504b, 504c, 504d.

Un primer extremo de sellado inferior 506 y un segundo extremo de sellado inferior 508 pueden plegarse hacia
dentro en direccién a una porcion central 510 del sellado inferior. Antes de doblar, el extremo inferior del envase
tiene la forma de una aleta 514, tal como se ilustra en la figura 4b.

El primer extremo 506, provisto con cuatro esquinas 504a, 504b, 504c, 504d, esta plegado por medio de los
siguientes pasos: plegar la aleta 514 de modo que se crea una solapa primaria 516 en el extremo transversal de la
aleta, romper las esquinas de la aleta 514 plegada en las regiones del contorno entre la solapa primaria 516 y el
borde entre la parte del cuerpo hueco 110 que forma la parte inferior y el resto del cuerpo hueco 110, de modo que
se plieguen las solapas secundarias 518 entre la solapa primaria 516 y la parte restante de la aleta 514, siendo de
ese modo plegadas las solapas secundarias 518 a cada lado de la solapa primaria 516 esencialmente una hacia
otra, y plegar la solapa primaria 516 hacia el sellado inferior.

El segundo extremo 508 se pliega de manera que la aleta se convierte en una solapa 520, donde la solapa 520 se
pliega hacia el sellado inferior del envase.

Un sellado longitudinal 512 del envase puede ponerse en un extremo de uno de los costados latearles 128a, b del
envase colocado cerca del lado frontal del fondo, el cual esti provisto de cuatro esquinas. Una ventaja de poner el
sellado longitudinal en este extremo es que no se necesita ningln sellado longitudinal en la porcion de asa del
envase. Esto constituye una ventaja, ya que es mas facil formar una porcién de asa del cuerpo hueco del envase sin
gue esté presente el sellado longitudinal.

La invenciéon se ha descrito principalmente mas arriba con referencia a unas pocas realizaciones. Sin embargo,
como se apreciara facilmente por un experto en la materia, otras realizaciones distintas de las reveladas mas arriba
son igualmente posibles dentro del alcance de la invencion, tal como éste se define por las reivindicaciones
adjuntas. Debera hacerse notar, ademas, que cualquier referencia a “frontal”, “dorsal”, “superior” o “inferior”, etc. se
hace solamente para fines ilustrativos y no es en modo alguno limitativa del alcance de las reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES
1. Un envase (100) para contener un producto alimenticio, que comprende

un cuerpo hueco (110) de un laminado para envasado que se extiende desde un extremo inferior cerrado (112)
hacia un extremo superior (114), y

una porcién superior (120) de un material polimero que esta conectado a lo largo de su periferia a dicho extremo
superior (112) de dicho cuerpo hueco (110) para cerrar dicho envase (100),

en el que dicho extremo inferior cerrado (112) esta definiendo una superficie planar que tiene una configuracién en
Dy

en el que dicho extremo inferior cerrado (112) tiene un lado dorsal, un lado frontal y dos costados laterales que
conectan el lado frontal al lado dorsal, en el que el lado dorsal se extiende entre dos esquinas y el lado frontal se
extiende entre cuatro esquinas, y

en el que la periferia de la porcién superior forma un bucle cerrado que tiene un lado frontal (124), un lado dorsal
(126) y dos costados laterales (128a, 128b), donde dicho lado frontal (124) tiene la forma de un arco (Ai1) de un
primer circulo, mientras que el lado dorsal (126) de la porcién superior tiene la forma de un arco (A2) de un segundo
circulo.

2. El envase segun la reivindicacion 1, en el que el radio del primer circulo es méas pequefio que el radio del segundo
circulo.

3. El envase segun las reivindicaciones 1 y 2, en el que el cuerpo hueco del laminado para envasado se forma con
un sellado longitudinal (512) colocado en un extremo de uno de los costados laterales (128a, 128b) del envase junto
al lado frontal del extremo inferior, extendiéndose el lado frontal entre cuatro esquinas.

4. El envase segln una cualquiera de las reivindicaciones 1-3, en el que dicha periferia de dicha porcion superior
(120) define una forma que tiene una cintura.

5. El envase segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que cada uno de los dos costados
laterales del cuerpo hueco (110) comprende una disposicion de lineas de doblado (140) para ayudar a que los
costados laterales se adapten a la forma del extremo superior (114) del cuerpo hueco (110) que se forma por medio
de la porcién superior (120).

6. El envase segun la reivindicacion 5, en el que la disposicion de lineas de doblado (140) se extiende desde una
regién inferior del cuerpo hueco (110) hasta el extremo superior (114), donde dicha region inferior esta dispuesta
entre el extremo inferior (112) y dicho extremo superior (114).

7. Una pieza bruta (400) hecha de un material de envasado que comprende unas lineas de doblado preformadas,
donde la pieza bruta esta configurada de tal modo que forma una parte de un envase para contener un producto
alimenticio liquido cuando

sus extremos laterales estan sellados uno a otro para formar un cuerpo hueco,

una seccion inferior de dicho cuerpo hueco esta sellada para formar un extremo inferior cerrado cuando se pliega a
lo largo de las lineas de doblado preformadas, donde dicho extremo inferior cerrado define una superficie planar que
tiene una configuracion en D, en la que

la pieza bruta ademas tiene un primer extremo (402), un segundo extremo (404) y dos extremos laterales (406, 408)
que se extienden entre el primer extremo (402) y el segundo extremo (404), en el que dichas lineas de doblado
preformadas comprenden

un primer juego de lineas de doblado (410) dispuesto en dicho primer extremo (402) en donde
dicha pieza bruta puede ser sellada a lo largo de los dos extremos laterales (406, 408) para formar un cuerpo hueco,

dicho primer juego de lineas de doblado (410) esta dispuesto de tal manera que dicho primer extremo (402) forma
un extremo inferior cerrado cuando se pliega dicha pieza bruta a lo largo de dicho primer juego de lineas de doblado
(410), y en donde el primer juego de lineas de doblado (410) comprende

una primera configuracion de lineas de doblado (412) dispuestas de tal manera que se forma un lado frontal del
extremo inferior cuando se pliega la pieza bruta a lo largo de la primera configuracién de lineas de doblado (412),
teniendo dicho lado frontal cuatro esquinas, y

una segunda configuracién de lineas de doblado (414) dispuestas de tal manera que se forma un lado dorsal del
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extremo inferior cuando se pliega la pieza bruta a lo largo de la segunda configuracion de lineas de doblado (414),
teniendo dicho lado dorsal dos esquinas.

8. La pieza bruta (400) segun la reivindicacion 7, en la que las lineas de doblado preformadas comprenden un
segundo juego de lineas de doblado (420) dispuesto en dicho segundo extremo, en el que

dicho segundo juego de lineas de doblado (420) esta dispuesto de tal modo que se ayuda a dicho segundo extremo
a adaptarse a una parte inferior de la porcidn superior, teniendo dicha porcion inferior una periferia que define una
forma que tiene una cintura y en la que dicho segundo juego de lineas de doblado (420) esta adaptado para ayudar
a dar forma a una porcién del cuerpo hueco como zona de agarre para el usuario.

9. La pieza bruta (400) segun la reivindicacién 8, en la que dicho segundo juego de lineas de doblado (420) se
extiende desde el extremo superior hacia una region inferior, estando dispuesta dicha region inferior entre el extremo
inferior cerrado y dicho extremo superior, y en la que dicho segundo juego de lineas de doblado (420),

comprende un primer par de lineas de doblado (422) opuestas entre si, en el que una linea de doblado esté situada
a cada lado de un plano de simetria (S) del envase que se va a formar, siendo sustancialmente perpendicular dicho
plano (S) a un plano que corresponde a la parte inferior del envase, estando situadas dichas primeras lineas de
doblado (422) opuestas entre si a cierta distancia de dicho plano (S) y anguladas con respecto a dicho plano,

comprende un segundo par de lineas de doblado (424) opuestas entre si, en el que una linea de doblado esta
situada a cada lado de dicho plano de simetria (S), estando situadas dichas segundas lineas de doblado (424)
opuestas entre si a cierta distancia de dicho plano y anguladas con respecto a dicho plano, y

comprende un tercer par de lineas de doblado (426) opuestas entre si, en el que una linea de doblado esta situada a
cada lado de dicho plano de simetria, estando situadas dichas terceras lineas de doblado (426) opuestas entre si a
cierta distancia de dicho plano y anguladas con respecto a dicho plano.

10. La pieza bruta (400) seguln la reivindicacion 9, en la que

el primer par de lineas de doblado (422) opuestas entre si es el que esta dispuesto de forma méas préxima al plano
(S) y tiene un primer angulo (a) con respecto al plano,

el segundo par de lineas de doblado (424) opuestas entre si tiene un segundo angulo () con respecto al plano (S),
siendo dicho segundo angulo () mayor que el primer angulo (a),

el tercer par de lineas de doblado (426) opuestas entre si tiene un tercer angulo (y) con respecto al plano, siendo
dicho tercer angulo (y) mayor que el segundo angulo (B),

las lineas de doblado del primer y tercer par, a cada lado respectivo del plano, estan unidas mediante una curva
(428),y

las lineas de doblado del primer, segundo y tercer par estan anguladas de tal forma con relacién al plano que los
angulos (a, 3, y) aumentan en una direccién hacia el extremo superior.

11. La pieza bruta (400) segun una cualquiera de las reivindicaciones 8 a 10, en la que el primer juego de lineas de
doblado (410) y el segundo juego de lineas de doblado (420) estan dispuestos de tal manera que un sellado
longitudinal formado cuando se conectan los dos extremos laterales (406, 408) uno a otro no pasa por el primero o el
segundo juego de lineas de doblado (410, 420).
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