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DESCRIPCION
Contenedor
Antecedentes
a. Campo de la invencion

Esta invencion se refiere a un contenedor comprendiendo una cubierta exterior y un revestimiento interior, a un
método de construccion de dicho contenedor y a los componentes utilizados en la construccion de dicho contenedor.

b. Técnica relacionada

Muchos contenedores utilizados para contener liquidos y productos alimenticios estan hechos a partir de un
laminado de envasado tal como un laminado de cartéon o de cartulina. Estos laminados tipicamente incluyen una
capa delgada de un material plastico tal como polietileno que cubre al menos un lado de la hoja de cartén u otro
material basado en fibra.

El laminado es plegado para formar el contenedor de manera que la capa de plastico esta en el interior y
proporciona una capa de barrera que evita que los contenidos del contenedor entren en contacto con el carton.

Un problema con estos contenedores, sin embargo, es que no son faciles de reciclar debido a la unién intima entre
la capa de plastico y el cartén. El contenedor completo, por lo tanto, finaliza tipicamente en el vertedero.

Un ejemplo del contenedor de envase que aborda este problema es divulgado en el documento NL 1038351, el cual
describe un contenedor en el cual un revestimiento plastico interior puede ser separado de una parte de una cubierta
de cartén exterior.

Es un objeto de la presente invencion proporcionar un contenedor mejorado que supere este problema.
Resumen de la invencién

De acuerdo con un primer aspecto de la presente invencion se proporciona un contenedor con la parte superior de
aguiléon comprendiendo:

- una cubierta exterior hecha de un primer material comprendiendo cartén, comprendiendo la cubierta paneles de
aguilén y paneles de alero que forman dicha parte superior de aguilén; y

- un revestimiento interior en forma de un bolsillo que tiene una abertura sellada, antes de sellar la abertura
permitiendo el llenado del bolsillo, estando hecho el revestimiento de un segundo material comprendiendo un
material polimérico o metalico, definiendo el revestimiento un volumen interior para contener un liquido, y estando
adherido el revestimiento a la cubierta,

en donde la cubierta exterior incluye una linea de debilitamiento que se extiende alrededor de una parte de la
periferia de la cubierta y que define una primera porcion de la cubierta en un lado de dicha linea y una segunda
porcion de la cubierta en el otro lado de dicha linea, permitiendo la linea de debilitamiento que la primera porcién de
la cubierta se ha separada de la segunda porcion de la cubierta, y

caracterizado porque el revestimiento es adherido alrededor de la abertura sellada de los paneles de alero en dicha
primera posicion y el revestimiento se extiende en dicha segunda porcion de la cubierta y una parte de la linea de
debilitamiento se extiende a través de los paneles de aguildn y de los paneles de alero.

En algunos modos de realizacion del contenedor el revestimiento no estd adherido a la segunda porcion de la
cubierta. En otros modos de realizacién del contenedor puede ser preferible si el revestimiento esta adherido a la
cubierta en la segunda porcion, siendo la adhesion entre el revestimiento y la segunda porcion de la cubierta tal que
el revestimiento puede ser despegado posteriormente de la segunda porcion de la cubierta, de manera que el
revestimiento permanece intacto y nada de revestimiento permanece en la segunda porciéon de la cubierta, para
separar completamente el revestimiento de la segunda porcién de la cubierta.

De forma preferible, la linea de debilitamiento es una linea de perforaciones. De forma preferible la linea de
debilitamiento se extiende alrededor de toda la periferia del contenedor.

De forma preferible el revestimiento tiene la forma de un bolsillo que tiene una abertura que proporciona un acceso a
un interior del bolsillo y en donde el bolsillo es adherido a la cubierta alrededor de la abertura.

En modos de realizacién preferido el contenedor comprende una abertura de dispensado en la primera porcion de la
cubierta y en donde el revestimiento esta adherido a la cubierta alrededor de la abertura. En algunos de estos
modos de realizacion el contenedor comprende una boquilla y la boquilla esta fijada al revestimiento y sobresale a
través de la abertura en la cubierta.
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De acuerdo con un segundo aspecto de la presente invencion se proporciona una pieza en bruto de envasado que
se va utilizar en la fabricacion de la cubierta exterior de un contenedor con la parte superior de aguiléon de acuerdo
con el primer aspecto de la invencion, estando hecha la pieza en bruto a partir de una hoja de cartén no laminada y
comprendiendo paneles de aguilén y paneles de alero, formando dichos paneles de aguildn y paneles de alero dicha
parte superior de aguilén del contenedor, y teniendo la pieza en bruto dos bordes opuestos y una linea de
debilitamiento que se extiende entre los bordes y una parte de la linea de debilitamiento que se extiende a través de
los paneles de aguilon y/o de los paneles de alero, por lo tanto definiendo una primera region de la pieza en bruto en
un lado de dicha linea y una segunda region de la pieza en bruto en el otro lado de dicha linea.

De forma preferible, la pieza en bruto incluye una abertura.

En modos de realizacion preferidos, la pieza en bruto esta configurada para formar un contenedor con la parte
superior de aguilén. De forma preferible al menos una parte de la linea de perforaciones extiende a través de los
paneles de la pieza en bruto dispuestos para formar dicha parte superior de aguilén.

Un revestimiento para utilizar en la fabricacion de un contenedor comprende un bolsillo hecho de una hoja de
material comprendiendo un material polimérico o metalico, teniendo el bolsillo una abertura en un primer extremo
que proporciona acceso a un interior del bolsillo, y teniendo el bolsillo un borde sellado en un segundo extremo,
opuesto a la abertura, teniendo el borde sellado una curvatura convexa.

De forma preferible, el revestimiento incluye una abertura préxima a dicha abertura.

De acuerdo con un tercer aspecto de la presente invencion se proporciona un conjunto para el uso en la fabricacion
de un contenedor con la parte superior de aguilén, comprendiendo el conjunto:

- una pieza en bruto hecha de una hoja de un cartéon no laminado, comprendiendo la pieza en bruto paneles de
aguilén y paneles de alero configurados para formar dicha parte superior de aguilén del contenedor, y teniendo la
pieza en bruto dos bordes opuestos y una linea de debilitamiento que se extiende entre dichos bordes y
extendiéndose una parte de la linea del debilitamiento a través de los paneles de aguildn y/o de los paneles de alero,
estando definida una primera regién de la pieza en bruto en un lado de la linea de debilitamiento y estando definida
segunda regién de la pieza en bruto en el otro lado de la linea de debilitamiento, estando configurada la pieza en
bruto para formar una cubierta exterior del contenedor resultante; y

- un bolsillo de revestimiento hecho de una hoja de un material comprendiendo un material polimérico o metalico,
teniendo dicho bolsillo una abertura que proporciona acceso a un interior del bolsillo,

en donde una parte de dicho bolsillo adyacente a la abertura esta adherida a al menos uno de los paneles de alero
en la primera region de la pieza en bruto, y el bolsillo se extiende por encima pero no esta adherido a la segunda
region de la pieza en bruto.

En algunos modos de realizacion, los bordes de la hoja estan fijados entre si de tal manera que la hoja forma una
funda alrededor de dicho bolsillo.

El bolsillo de revestimiento esta adherido de forma preferible a la hoja totalmente alrededor de la abertura del
bolsillo.

En algunos modos de realizacién, la hoja incluye una primera abertura y el bolsillo de revestimiento incluye una
segunda abertura y la primera y segunda aberturas estan alineadas. En estos modos de realizacion, el bolsillo de
revestimiento esta adherido de forma preferible a la hoja alrededor de dichas aberturas alineadas.

El bolsillo de revestimiento puede estar unido entre si proximo a la abertura para sellar un volumen interior del
bolsillo. Esto permite al bolsillo ser esterilizado y utilizado en un envase aséptico. La resistencia de la union es
disefiada para ser menor que la resistencia de la adhesion entre el bolsillo y la hoja, de manera que la unién puede
romperse para abrir el bolsillo sin separar el revestimiento de la cubierta.

De acuerdo con un cuarto aspecto de la presente invencién se proporciona un método de construccién de un
contenedor con la parte superior de aguilén comprendiendo:

- formar una funda hecha de una hoja de un material de cartén no laminado, teniendo la funda un primer extremo y
un segundo extremo e incluyendo la funda paneles de aguildén y paneles de alero configurados para formar dicha
parte superior de aguilon, incluyendo la funda una linea de debilitamiento que se extiende alrededor de la funda,
extendiéndose una parte de la linea de debilitamiento a través de los paneles de aguilon y/o de los paneles de alero
definiendo una primera porcién de la funda en un lado de dicha linea entre dicha linea y el primer extremo y una
segunda porcion de la funda en el otro lado de dicha linea entre dicha linea y el segundo extremo;

- adherir un bolsillo de revestimiento a una superficie interior de la funda en dicha primera porciéon de manera que el
bolsillo se extienda dentro de dicha segunda porcién, estando hecho el bolsillo de una hoja de material
comprendiendo un material polimérico o metalico y teniendo el bolsillo una abertura que proporciona acceso a un
interior del bolsillo, estando adherido el bolsillo a los paneles de alero de la funda alrededor de dicha abertura;
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- sellar el segundo extremo de la funda para formar una base del contenedor; y

- sellar de forma concurrente la abertura del bolsillo y el primer extremo de la funda para formar dicha parte superior
de aguilén del contenedor.

De forma preferible, el bolsillo esta adherido a la funda totalmente alrededor de la abertura del bolsillo.

En modos de realizacién en los cuales el contenedor va a ser utilizado como un envase aséptico, el método
comprende preferiblemente ademas la etapa de unir el bolsillo entre si a lo largo de una linea de unién de cierre
préxima a la abertura de manera que sella un volumen interior del bolsillo, siendo la resistencia de dicha unién
menor que la resistencia de la adhesion entre el bolsillo y la funda. De forma preferible, el método comprende
ademas la etapa de esterilizar el bolsillo.

De forma preferible, el bolsillo esta adherido a la funda con el bolsillo en la funda en una configuracion aplanada. En
estos modos de realizacion, el método comprende de forma preferible la etapa de expandir la funda para formar una
forma sustancialmente tubular. La etapa de expandir la funda, de forma preferible, provoca que la linea de unién de
cierre se rompa por lo tanto creando una apertura del bolsillo.

El método puede ademas comprender la etapa de rellenar bolsillo con un liquido antes de sellar la abertura del
bolsillo.

En modos de realizacién en los cuales la funda incluye una primera abertura y el bolsillo incluye una segunda
abertura, el método preferiblemente comprende alinear la primera y segunda aberturas, y adherir el bolsillo a la
funda alrededor de las aberturas alineadas. El método puede comprender ademas insertar un elemento de boquilla a
través de las aberturas alineadas, y unir el elemento de boquilla al bolsillo.

El bolsillo esta preferiblemente adherido a la superficie interior completa de la primera porcién de la funda.

En algunos modos de realizacion, al menos una parte de la primera porcion de la funda esta plegada para formar
una parte superior de aguilén del contenedor.

Breve descripcion de los dibujos

La invencion sera ahora descrita adicionalmente a modo de ejemplo unicamente y con referencia a los dibujos que
acompanan, en los cuales:

Las figuras 1 a 3 son ejemplos de la técnica anterior de contenedores hechos a partir de un material de envase
laminado;

La figura 4 es una pieza en bruto o neta para formar una cubierta exterior de un contenedor de acuerdo con un
aspecto de la presente invencion;

La figura 5 es la pieza en bruto de la figura 4 que muestra areas de adhesion a un revestimiento del contenedor;

La figura 6 es una vista en planta de una hoja de material utilizado para formar un revestimiento de un contenedor de
acuerdo con la presente invenciéon que muestra areas de adhesioén a una cubierta del contenedor;

La figura 7 es una ilustracion de una etapa en el montaje de un contenedor de acuerdo con la presente invencion;

La figura 8 es una vista en perspectiva de un contenedor parcialmente montado de acuerdo con la presente
invencion;

La figura 9 es una vista en despiece de una parte del contenedor de acuerdo con la presente invencion que muestra
una cubierta, un revestimiento y una boquilla del contenedor;

La figura 10 ilustra la separacion de la cubierta y un revestimiento de un contenedor de acuerdo con la presente
invencion;

La figura 11 es una vista en perspectiva de un contenedor de acuerdo con un modo de realizacion adicional de la
presente invencion; y

La figura 12 es una ilustracion de una etapa en el montaje de un contenedor de acuerdo con otro modo de
realizacién de la presente invencion.

Descripcion detallada

Las figuras 1 a 3 muestran ejemplos de contenedores de la técnica anterior que son hechos tradicionalmente a partir
de un laminado de envasado comprendiendo cartén y plastico. Estos contenedores son a menudo referidos como
contenedores Tetra Pak®.
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Estos contenedores tienen la ventaja de que son rapidos de construir y de llenar, permitiendo envasar grandes
volimenes de articulos en un corto periodo de tiempo; sin embargo, un inconveniente importante de estos
contenedores es que son dificiles de reciclar.

La presente invencion se preocupa por proporcionar un contenedor alternativo que mantenga la velocidad de
construccion y de llenado, pero que permita un reciclado mas facil y al menos parte del contenedor.

La siguiente descripcion describe modos de realizacion de la invencién en los cuales el contenedor es un contenedor
con la parte superior de aguilén, que tiene una forma exterior igual o similar a los contenedores mostrados en las
figuras 1y 2.

El contenedor 10 de la presente invencion incluye una cubierta 12 exterior hecha de un material de carton no
laminado. Estos significa que el material de cartén no esta laminado con ninguna capa de materiales plasticos u
hojas metalicas tal y como es conocido en la técnica. El contenedor 10 ademas comprende un revestimiento o
bolsillo 14 interior hecho de un material comprendiendo un material polimérico o metalico adecuado. El bolsillo 14
esta disefiado para contener un liquido o un producto alimenticio dentro del contenedor 10 y es, por consiguiente,
impermeable a liquidos y proporciona una barrera entre el liquido o producto alimenticio y la cubierta 12 de carton
exterior.

Un modo de realizacion de una pieza 16 en bruto o neta para formar la cubierta 12 exterior de un contenedor 10 con
la parte superior de aguilén es mostrada en la figura 4. La pieza 16 en bruto incluye una pluralidad de paneles 18 de
pared lateral cada uno que tiene un primer borde 20 superior y un segundo borde 22 inferior. Los paneles de pared
lateral estan dispuestos adyacentes entre si a través de la pieza en bruto entre bordes 24, 26 laterales opuestos de
la pieza 16 en bruto. Una primera lengiieta 28 se extiende desde un borde 26 lateral de la pieza 16 en bruto a lo
largo de una longitud completa de un panel 18 lateral. Paneles 30 de aguilén y paneles 32 de escuadra superiores
se extienden desde bordes 20 superiores alternados de los paneles 18 de pared lateral, y los paneles 34 base y los
paneles 36 de escuadra inferiores se extienden desde los bordes 22 inferiores alternados de los paneles 18 de
pared lateral. Los bordes de los paneles 34 base y de los paneles 36 de escuadra inferiores opuestos a los paneles
18 de pared lateral definen un borde 38 inferior de la pieza 16 en bruto. Una segunda y una tercera lengletas 40, 42
se extienden desde un panel 32 de escuadra superior y un panel 36 de escuadra inferior, respectivamente, en el
borde 26 lateral de la pieza 16 en bruto. Durante la construccion del contenedor 10 las lengletas 28, 40, 42 son
unidas al panel 18 de pared lateral, al panel 30 de aguilén y al panel 34 base, respectivamente, en el borde 24 lateral
opuesto, para formar un tubo o funda tal y como se describe con mas detalle mas abajo. Paneles 44 de aleros se
extienden adicionalmente desde los paneles 30 de aguilén y los paneles 32 de escuadra superiores en un lado
opuesto de los paneles 18 de pared lateral, tal y como es conocido en la técnica. Los bordes de los paneles 44 de
alero definen un borde 46 superior de la pieza 16 en bruto. Las lineas discontinuas en la figura 4 denotan lineas de
plegado de la pieza 16 en bruto.

Una linea 48 de debilitamiento se extiende a través de la pieza 16 en bruto entre los bordes 24, 26 laterales. En este
modo de realizacion, la linea 48 de debilitamiento comprende una linea 48 de perforaciones, indicada por una linea
de rayas y puntos en la figura 4. Una primera region 50 de la pieza 16 en bruto es definida entre la linea 48 de
debilitamiento y el borde 46 superior de la pieza 16 en bruto, y una segunda regién 52 de la pieza 16 en bruto es
definida entre la linea 48 de debilitamiento y el borde 38 inferior de la pieza 16 en bruto.

La linea 48 de debilitamiento, de forma preferible, se extiende a través de la pieza 16 en bruto de tal manera que la
primera region 50 es significativamente mas pequefa en area que la segunda region 52. Es decir, la linea 48 de
debilitamiento esta situada, de forma preferible, mas cercana al borde 46 superior de la pieza 16 en bruto que al
borde 38 inferior.

En modos de realizacién preferidos, la linea 48 de debilitamiento se extiende a través de la pieza 16 en bruto en un
area entre los bordes 20 superiores de los paneles 18 de pared lateral y el borde 46 superior de la pieza 16 en bruto.
Por consiguiente, la linea 48 de debilitamiento se extiende a través de los paneles 30 de aguildon y/o de los paneles
32 de escuadra superiores y/o de los paneles 44 de alero. En este ejemplo, una parte de la linea de perforaciones
48 se extiende a lo largo de las lineas de plegado entre los paneles 30 de aguilon y los paneles de alero y entre los
paneles 32 de escuadra superior y los paneles 44 de alero.

En este modo de realizacion, la pieza 16 en bruto ademas comprende una abertura 54 en uno de los paneles 30 de
aguilén. La abertura 54 forma una abertura de dispensado del contenedor 10 construido a través de la cual se
extiende un elemento 56 de boquilla. La linea 48 de debilitamiento se extiende alrededor de esta abertura 54 de
manera que la abertura 54 esta ubicada en la primera region 50 de la pieza 16 en bruto.

El revestimiento 14 del contenedor 10 comprende un bolsillo 14 que tiene una abertura 58 que proporciona acceso a
un volumen interior del bolsillo 14. Un borde 60 superior del bolsillo 14 rodea y define la abertura 58. El bolsillo 14
proporciona un receptaculo para el liquido, el producto alimenticio u otro producto que esté contenido dentro del
contenedor 10.

El bolsillo 14 esta hecho, de forma preferible, a partir de una hoja 62 delgada de un material plastico, tal como
polietileno o un etilen-vinil-alcohol (EVOH), o un material de lamina de metal. El bolsillo puede estar hecho de un
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material laminado adecuado. La hoja 62 delgada es plegada y unida para formar el bolsillo 14. De esta manera, los
bordes de la hoja 62 delgada son tipicamente unidos entre si a lo largo de un borde 64 inferior del bolsillo 14 ya lo
largo de una costura 66 lateral que se extiende entre el borde 64 inferior y la abertura 58. La costura lateral y el
borde inferior pueden ser una linea de unién continua. En modos de realizacion preferidos, los bordes de la hoja 62
delgada son sellados por calor o soldados entre si a lo largo del borde 64 inferior y de la costura 66 lateral del
bolsillo 14.

De forma importante, las dimensiones de la hoja 62 delgada, y del bolsillo 14 resultante, son tales que un perimetro
de la abertura 58 del bolsillo 14, es decir, una longitud del borde 60 superior, es igual a la anchura de la pieza 16 en
bruto, es decir, la distancia entre los bordes 24, 26 laterales opuestos de la pieza 16 en bruto.

En algunos modos de realizacién, es ventajoso si el borde 64 inferior del bolsillo 14 tiene una curvatura convexa
cuando el bolsillo 14 esta en una configuracion aplanada, tal y como se ilustra en la figura 7.

En modos de realizacién, el contenedor 10 incluye una abertura de dispensado, el bolsillo 14 comprende una
abertura 68 que se corresponde en tamario a la abertura 54 de la pieza 16 en bruto. En general, esta abertura 68 en
el bolsillo 14 estara ubicada cerca del borde 60 superior del bolsillo 14.

Tal y como se ha ilustrado en las figuras 5, 6 y 7, para construir el contenedor 10 de acuerdo con la presente
invencion, el bolsillo 14 de revestimiento es adherido a la pieza 16 en bruto de cartén en la primera region 50 de la
pieza 16 en bruto. Las areas sombreadas en las figuras 5 y 6 ilustran las areas de adhesién entre la pieza 16 en
bruto y el revestimiento 14 en este modo de realizacion. Una capa de adhesivo se puede aplicar en una o ambas de
una primera superficie 70 interior de la pieza 16 en bruto y una primera superficie 72 exterior del revestimiento 14. El
adhesivo puede ser un adhesivo activado por calor, un adhesivo activado por presién o un adhesivo de contacto.

De forma importante, el area de adhesion entre el revestimiento 14 y la pieza 16 en bruto se extiende totalmente
alrededor de la abertura 58, es decir, el borde 60 superior, del bolsillo 14, y en este ejemplo, totalmente alrededor de
las aberturas 54, 68 de la pieza 16 en bruto y del bolsillo 14. Ademas, en este modo de realizacion, el bolsillo 14 no
esta adherido a la pieza 16 en bruto en la segunda region 52 de la pieza en bruto. Es decir, el bolsillo 14 no esta
adherido a la pieza 16 en bruto en ningun lugar entre la linea 48 de perforaciones y el borde 38 inferior de la pieza
16 en bruto.

Tal y como se muestra en la figura 7, en un método preferido de construccion, el bolsillo 14 se adhiere inicialmente a
los paneles centrales de la pieza 16 en bruto. En este ejemplo, la pieza 16 en bruto comprende cuatro paneles 18 de
pared lateral y el bolsillo 14 esta adherido a la pieza 16 en bruto de manera que el bolsillo 14 se extiende sobre los
dos paneles 18 mas interiores. Por consiguiente, al menos un panel 18 de pared lateral adyacente a cada uno de los
bordes 24, 26 laterales de la pieza 16 en bruto no esta inicialmente cubierto por el bolsillo 14. De esta manera, una
mitad del perimetro de la abertura 58 o del borde 60 superior, del bolsillo 14 esta adherido a la pieza 16 en bruto en
la primera etapa de construccion.

En este ejemplo, la pieza 16 en bruto y el bolsillo 14 incluyen aberturas 54, 68, y el bolsillo 14 esta adherido a la
pieza 16 en bruto de manera que las aberturas 54, 68 estan alineadas.

Los bordes 24, 26 laterales de la pieza 16 en bruto son juntados alrededor del bolsillo 14 y unidos entre si utilizando
las lenguetas 28, 40, 42 de manera que un tubo o funda 74 completa rodea al bolsillo 14. La lengletas 28, 40, 42
estaran unidas tipicamente a paneles adyacentes de la pieza 16 en bruto por medio de un adhesivo adecuado tal
como un adhesivo sensible al calor o sensible a la presion.

A medida que la pieza 16 en bruto es plegada sobre el bolsillo 14, el area restante, previamente sin adherir,
alrededor del perimetro de la abertura 58 del bolsillo 14 es adherida a la primera region 50 de la pieza 16 en bruto.

Durante la construccion de la funda 74 y la adhesion del bolsillo 14 a la pieza 16 en bruto, tanto la pieza 16 en bruto
como el bolsillo 14 estan, en una configuracién generalmente aplanada o colapsada para permitir aplicar facilimente
calor y presion al bolsillo 14 ya la pieza 16 en bruto. Siguiendo estas etapas de construccion, el contenedor 10
parcialmente construido es expandido o abierto de tal manera que el area de la abertura 58 del bolsillo 14 aumenta y
la funda 74 forma un tubo que tiene una forma en seccion trasversal sustancialmente rectangular circular
perpendicular a los paneles 18 de pared lateral.

Una base 76 del contenedor 10 puede ser formada después plegando y uniendo los paneles 34 base y los paneles
36 de escuadra inferiores de la pieza 16 en bruto de una manera conocida en la técnica. De forma importante, el
bolsillo 14 no es adherido o de ninguna manera unido o fijado a los paneles 34 base o a los paneles 36 de escuadra
inferiores durante la formacién de la base 76 del contenedor 10. Conformando el borde 64 inferior del bolsillo para
que tenga una curvatura generalmente convexa, tal y como se describid anteriormente, se minimiza el riesgo de que
la parte inferior del bolsillo 14 sea alcanzada a medida que se forma la base 76 del contenedor 10.

Con el contenedor 10 apoyados sobre su base 76, o soportado de tal manera que la base 76 esté lo mas abajo, el
bolsillo 14 de revestimiento esta suspendido sustancialmente desde una porcién 92 superior de la cubierta 12 por
encima de la linea 48 de debilitamiento. De forma preferible, las dimensiones del bolsillo 14 son tales que, cuando el
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bolsillo 14 es llenado, al menos algo del peso de los contenidos del bolsillo 14 es soportado por la base 76 de la
cubierta 12, es decir, una parte del bolsillo 14 esta asentada en la base 76 de la cubierta 12.

Tal y como se ilustra en la figura 9, en los modos de realizaciéon que incluyen un elemento 56 de boquilla, este se
inserta tipicamente a través de las aberturas 68, 54 alineadas en el revestimiento 14 y en la cubierta 12 desde un
interior del contenedor 10 después de que el contenedor 10 se haya expandido y antes de que el contenedor 10 se
ha llenado. El elemento 56 de boquilla incluira, generalmente, una brida 80 de fijacidon en un extremo de la boquilla
82 tubular. La boquilla 82 ademas incluye unas roscas 84 de tornillo alrededor de una superficie interior para
acoplarse con roscas de tornillo de una tapa 86 de tornillo (mostrada en la figura 10) utilizada para sellar la boquilla y
por lo tanto la abertura de dispensado del contenedor 10.

La brida 80 de fijacion del elemento 56 es boquilla esta unida a una superficie 88 interior de revestimiento 14
alrededor de la abertura 68. En modos de realizacion en los cuales el elemento 56 de boquilla y el revestimiento 14
estén ambos hechos de material plastico, la brida 80 se soldara tipicamente por calor al revestimiento 14. En otros
modos de realizacion, la brida 80 puede estar adherida al revestimiento 14 por medio de un adhesivo o puede estar
unida al revestimiento 14 utilizando cualquier otro medio adecuado para formar un sellado aprueba de liquidos o
aprueba de fugas entre el elemento 56 de boquilla y el revestimiento 14.

Debido a que el revestimiento 14 esta adherido a la cubierta 12 alrededor de las aberturas 54, 68 alineadas, el
elemento 56 de boquilla es también retenido en una posicién fija con respecto a la cubierta 12. De esta manera,
durante el uso normal, un usuario del contenedor 10 de la presente invencion tiene la misma experiencia de usuario
que con un contenedor laminado de la técnica anterior.

Una vez que el contenedor 10 ha sido llenado, la parte superior del contenedor 10 es después cerrada y sellada.
Para formar una parte superior de aguilén del contenedor 10, los paneles 32 de escuadra, los paneles 30 de aguilon
y los paneles 44 de alero son plegados de la misma manera que en los contenedores con la parte superior de
aguilén de la técnica anterior. Una parte superior de aguildn parcialmente dobladas es ilustrada en la figura 8.

En este ejemplo, el bolsillo 14 de revestimiento es adherido a las superficies interiores de los paneles 44 de alero.
Por consiguiente, en modos de realizaciéon en los cuales el bolsillo 14 esta hecho de una pelicula delgada de
material plastico, las superficies interiores pueden ser unidas entre si de la misma manera que en contenedores
laminados tradicionales. Esto es debido a que el revestimiento 14 de plastico del presente contenedor se comporta
de la misma manera que el recubrimiento interior de material plastico de un contenedor laminado. Las superficies
interiores de los paneles 44 de alero, que estan cubiertas por el revestimiento 14 pueden, por lo tanto, ser unidas
entre si mediante una soldadura por calor, es decir, mediante una combinacion de calor y presion.

Para formar totalmente la parte superior de aguilén, es también necesario unir entre si las superficies 90 exteriores
de las porciones vecinas de cada uno de los paneles 44 de alero que se extienden desde los paneles 32 de
escuadra superior. Debido a que la superficie 90 exteriores de la carcasa 12 es de cartén, es necesario unir estos
paneles 44 entre si utilizando un adhesivo adecuado.

En modos de realizacién preferidos se aplica un adhesivo activado por calor o activado por presiéon a estas
superficies 90 exteriores de la pieza 16 en bruto antes de que la cubierta 12 esté construida. Por consiguiente,
cuando las superficies interiores de los paneles 44 de alero son soldadas por calor por medio de la aplicaciéon de
calor y presion, el adhesivo de las superficies 90 exteriores también es activado para unir estos paneles 44 entre si.

De esta manera, la abertura 58 del bolsillo 14 y la parte superior de la cubierta 12 se cierran y se sellan ambas en
una sola operacion, es decir, una Unica aplicacion de calor y presion.

Una vez que el usuario ha terminado de utilizar el contenedor 10, el bolsillo 14 de revestimiento puede ser separado
de una parte de la cubierta 12 de manera que el revestimiento 14 y la cubierta 12 se pueden tirar o reciclar de forma
separada.

Para lograr esto, el usuario rasca a lo largo de la linea 48 de debilitamiento. En modos de realizacién en los cuales la
linea 48 de debilitamiento es una linea 48 de perforaciones que se extienden a través de la parte superior del
contenedor 10 y por debajo de la boquilla 82 del contenedor 10, un usuario presiona, de forma preferible, su pulgar o
dedo por debajo de la boquilla 82 para comenzar la separacién. Se apreciara que un usuario puede, sin embargo,
rasgar a lo largo de la linea 48 de perforaciones de cualquier forma. En algunos modos de realizacion, una parte de
la linea de debilitamiento de la linea 48 de perforaciones puede ser mas débil que en otra parte u otras partes de la
linea de debilitamiento o de la linea 48 de perforaciones con el fin de variar la fuerza requerida para rasgar a lo largo
de la linea 48 de debilitamiento o de perforaciones.

Rasgando a lo largo de la linea 48 de debilitamiento o de la linea 48 de perforaciones, se separa una primera
porcién 92 superior de la cubierta 12, correspondiente a la primera regiéon 50 de la pieza 16 en bruto, de una
segunda porcion 94 inferior de la cubierta, correspondiente a la segunda region 52 de la pieza 16 en bruto. Ademas,
debido a que en este modo de realizacion el revestimiento 14 esta adherido a la primera porcion 92 de la cubierta 12
pero no esta adherido a la segunda porcion 94 de la cubierta 12, el revestimiento 14 también se separa
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completamente de la segunda porcion 94 de la cubierta 12. Esto es ilustrado en la figura 10 para un modo de
realizacion del contenedor 10.

La segunda porcion 94 de la cubierta 12, que es 100% cartén, se puede reciclar facilmente en cualquier fabrica de
papel. La primera porcion 92 de la cubierta 12, el revestimiento 14 y el elemento 56 de boquilla (si esta presente)
tipicamente no seran reciclables. Sin embargo, la cantidad de material en esta parte del contenedor 10 es
sustancialmente menor que la cantidad total de material en un contenedor laminado de la técnica anterior, lo cual a
menudo dificulta el reciclado debido a la falta de unas instalaciones de reciclado adecuadas.

Se apreciara que para maximizar la cantidad de cartén que se puede reciclar, la segunda porciéon 94 de la cubierta
12 deberia ser tan grande como sea posible. Con tal fin, la linea 48 de debilitamiento esta preferiblemente dispuesta
tan préxima a la parte superior del contenedor 10 como sea posible con el fin de minimizar el tamafio de la primera
porcién 92 del contenedor 10 adherida al revestimiento 14.

En un modo de realizacion particularmente preferido de un contenedor 10 con la parte superior de aguilén mostrado
en la figura 10, la primera porcién 92 de la cubierta 12 comprende sdélo paneles 44 de alero y una parte de uno de
los paneles 30 de aguildon que rodean a la boquilla 82. En modos de realizacion del contenedor 10 con la parte
superior de aguiléon que no incluye una boquilla 82 es deseable que la porcion 92 de la cubierta 12 comprenda sélo
los paneles 44 de alero, es decir, la linea 48 de perforaciones se extiende a lo largo de las lineas de plegado entre
los paneles 44 de alero y el resto de la pieza 16 en bruto.

Una ventaja adicional de la presente invencion cuando se aplica a contenedores que tienen una abertura o elemento
de dispensado retirable, tal como un elemento 56 de boquilla es que el revestimiento 14 del contenedor 10
permanece sellado cuando es separado de la segunda porcion 94 de la cubierta 12. La separacion para la
eliminacién puede, por lo tanto, ser lograda mientras que el liquido u otros componentes permanecen en el bolsillo
14 de revestimiento, es decir, no es necesario vaciar completamente el contenedor 10 antes de que la primera y
segunda porciones 92, 94 sean separadas.

Aunque en el modo de realizacién descrito anteriormente, el revestimiento no fue adherido a la segunda porcién de
la cubierta, en algunos modos de realizacion puede ser deseable adherir parcialmente o ligeramente el revestimiento
a la segunda porcion de la cubierta. La adhesion entre el revestimiento y la segunda porcién de la cubierta deberia,
sin embargo, ser tal que el revestimiento puede desprenderse posteriormente o por el contrario separarse de la
segunda porcion de la cubierta, de manera que el revestimiento permanezca intacto y ningun revestimiento
permanezca en la segunda porcion de la cubierta, para separar totalmente el revestimiento de la segunda porcién de
la cubierta.

Adherir el revestimiento de la segunda porcion de la cubierta puede ayudar a retener el bolsillo en posiciéon con
respecto a la cubierta, especialmente durante la fabricacion o construccion del contenedor. En algunos modos de
realizacion, por ejemplo, el bolsillo puede ser clavado a la base de la cubierta.

La adhesién entre el bolsillo y la segunda porcién de la cubierta deberia ser de una resistencia al pelado baja de
manera que un usuario puede facilmente separar totalmente el revestimiento de la segunda porcién de la cubierta a
mano.

La figura 11 ilustra un modo de realizacion adicional de un contenedor 110 de acuerdo con otro modo de realizacion
preferido de la invencion. En este modo de realizacion, la linea de debilitamiento o linea 148 de perforaciones se
extiende en uno de los paneles 118 laterales de la cubierta 112. En particular, la linea 148 de perforaciones se
extiende en un panel 118 lateral por debajo de la boquilla (tapa 186 con rosca que cubre la boquilla mostrada en la
figura 11).

La forma de la linea 148 de perforaciones proporciona una region 196 del panel 118 lateral ubicada por encima de la
linea 148 de perforaciones pero por debajo de la boquilla, cuando el contenedor 110 se apoya en su base. Se
contempla que un usuario podra separar la primera y segunda porciones de la cubierta 192, 194 presionando
inicialmente hacia dentro en esta region 196 y después rasgando a lo largo de la linea 148 de perforaciones en una
direccién hacia la parte superior del contenedor 110.

Por consiguiente, la linea de debilitamiento o linea 148 de perforaciones puede ser mas débil en el panel 118 de
pared lateral que en los otros paneles de la cubierta 112, de manera que este rasgado inicial de la perforacion se
hace mas facil para el usuario.

La figura 12 ilustra una etapa en el montaje del contenedor 210 de acuerdo con un modo de realizacion adicional de
la presente invencion. El contenedor 210 esta disefiado para ser utilizado para un envasado aséptico de productos
alimenticios tales como leche y zumo de fruta. Como en los modos de realizacion descritos anteriormente, el
contenedor 210 incluye una cubierta 212 exterior hecha de cartulina o cartén y un revestimiento 214 interior en forma
de un bolsillo hecho de un material de barrera adecuado comprendiendo materiales metalicos y/o polimeros. En este
modo de realizacion, el contenedor 210 no incluye una boquilla y, como tal, ni la cubierta ni el bolsillo incluyen una
abertura; sin embargo, se apreciara que en otros modos de realizacién se puede incluir una abertura adecuada y
una boquilla de vertido en el bolsillo. De forma adicional, tal como en los modos de realizaciéon descritos
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anteriormente, la cubierta incluye una linea de debilitamiento para permitir que el revestimiento 214 se ha separado
de una parte del armazon 212.

El bolsillo 214 tiene una abertura 258 que proporciona acceso a un volumen interior del bolsillo 214, y un borde 260
superior del bolsillo 214 rodea y define la abertura 258. El bolsillo 214 proporciona un receptaculo para el liquido
estéril, el producto alimenticio u otro producto que esté contenido dentro del contenedor 210.

El bolsillo 214 esta hecho a partir de una hoja delgada de un material plastico adecuado, o material de hoja metdlica,
o material laminado que proporcione las propiedades de barrera necesarias. El material a partir del cual esta hecho
el bolsillo 214 deberia ser adecuado para la esterilizacién utilizando una de las técnicas de esterilizacién conocidas
en la técnica de envasado aséptico.

Para fabricar un contenedor 210 de acuerdo con la invencién, se forma un bolsillo 214 tal y como se describid
anteriormente en relacion a modos de realizacion anteriores. En particular, los bordes de la hoja delgada son unidos
tipicamente entre si a lo largo de un borde 264 inferior del bolsillo 214 ya lo largo de una costura 266 lateral que se
extiende entre el borde 264 inferior y la abertura 258. Adicionalmente, el bolsillo 214 esta ligeramente soldado a
través del borde 260 superior del bolsillo 214 de manera que se sella la abertura 258. Esta linea 298 de soldadura
de cierre indicada mediante una linea de rayas y puntos en la figura 12, es suficiente para sellar totalmente la
abertura 258 y evitar la contaminacion del interior del bolsillo 214. La resistencia de la soldadura es sin embargo, tal
que la soldadura puede posteriormente ser rota para volver a formar la abertura 258 en el bolsillo 214, tal y como se
describe adicionalmente mas abajo. Esta linea 298 de soldadura de cierre estara formada tipicamente mediante
soldadura por calor y a una temperatura relativamente baja y/o durante un periodo corto de tiempo de manera que el
sellado de las dos capas de material de revestimiento es completo pero no permanente.

Una vez que el bolsillo 214 ha sido formado y que la abertura 258 ha sido sellada, el bolsillo 214 es después
esterilizado utilizando una técnica conocida en la técnica. El bolsillo 214 puede ser esterilizado utilizando productos
quimicos o radiacion, por ejemplo una radiacion gamma.

El bolsillo 214 esterilizado es después adherido a una pieza 216 en bruto de cartén tal y como se describid
anteriormente en relacion a los modos de realizacién anteriores, de tal manera que la pieza 216 en bruto forma un
tubo o funda completa que rodea al bolsillo 214. En particular, el area de adhesion entre el revestimiento 214 y la
pieza 216 en bruto se extiende totalmente alrededor de la abertura 258, es decir, el borde 260 superior, del bolsillo
214. Ademas, el area de adhesion y la ubicacion de la linea 298 de soldadura de cierre es tal que la linea 298 de
soldadura de cierre esta ubicada dentro del area de adhesion. En otras palabras, las partes del revestimiento 214
unidas entre si por la linea 298 de soldadura de cierre estan adheridas a la pieza 216 en bruto de cartén. La
resistencia de adhesion del revestimiento 214 a la cubierta 212 en esta regién es mayor que la resistencia a la union
de la linea 298 de soldadura de cierre.

Durante la construccién de la funda y la adhesion del bolsillo 214 a la pieza 216 en bruto, tanto la pieza 216 en bruto
como el bolsillo 214 estan en una configuracion generalmente aplanada o colapsada para permitir que se aplique
facilmente calor y presion al bolsillo 214 y a la pieza 216 en bruto.

El contenedor 210 aplanado puede entonces ser alimentado con una maquina de llenado aséptica para ser llenado
con un producto esterilizado tal como leche o zumo de fruta.

En una primera etapa en la maquina de llenado, el contenedor 210 parcialmente construido es expandido de tal
manera que la funda o cubierta 212 forma un tubo que tiene una forma en seccién trasversal sustancialmente
rectangular o circular. Debido a que la resistencia de la adhesion del revestimiento 214 a la cubierta 212 es mayor
que la resistencia de union de la linea 298 de soldadura de cierre, como el contenedor 210 es expandido, la linea
298 de soldadura de cierre se rompe de manera que las capas del revestimiento 214 unidas previamente entre si se
separan para volver a formar la abertura 258 del bolsillo 214.

El contenedor 210 puede entonces ser llenado con un producto estéril en un entorno estéril o aséptico. Una vez que
el contenedor 210 ha sido llenado, la parte superior del contenedor 210 es entonces cerrada y sellada tal y como se
describié anteriormente.

Se apreciara que en los modos de realizaciéon en los cuales el contenedor comprende una boquilla de vertido, la
boquilla de vertido esta fijada al revestimiento antes de que el bolsillo se haya sellado y antes de la esterilizacion del
bolsillo. Ademas, en estos modos de realizacion, la linea de soldadura de cierre se extendera a través del bolsillo por
debajo de la boquilla, es decir, entre la boquilla y el borde inferior del bolsillo, de manera que sella totalmente un
volumen interior del bolsillo.

La presente invencion, por lo tanto proporciona un contenedor mejorado que supera los problemas con
contenedores de la técnica anterior hechos a partir de un laminado de envasado, tal y como se describid
anteriormente.
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REIVINDICACIONES
1. Un contenedor (10) con la parte superior de aguilén comprendiendo:

- una cubierta (12) exterior hecha de un primer material que comprende cartéon, comprendiendo la cubierta (12)
paneles (30) de aguilén y paneles (44) de alero que forman dicha parte superior de aguilén; y

- un revestimiento (14) interior en forma de un bolsillo que tiene una abertura (58) sellada, antes de sellar la abertura
permitiendo el llenado del bolsillo, estando hecho el revestimiento (14) de un segundo material que comprende un
material polimérico o metalico, definiendo el revestimiento (14) un volumen interior para contener un liquido, y
estando adherido el revestimiento (14) a la cubierta (12),

en donde, la cubierta (12) exterior incluye una linea (48) de debilitamiento que se extiende alrededor de al menos
parte de la periferia de la cubierta (12) y que define una primera porcion (92) de la cubierta (12) en un lado de dicha
linea (48) y una segunda porcién (94), de la cubierta (12) sobre el otro lado de dicha linea (48), permitiendo la linea
(48) de debilitamiento que la primera porcion (92) de la cubierta (12) esté separada de la segunda porcién (94) de la
cubierta (12) y

caracterizado porque el revestimiento (14) esta adherido alrededor de la abertura (58) sellada a los paneles (44) de
alero en dicha primera porcion (92) y el revestimiento (14) se extiende dentro de dicha segunda porcion (94) de la
cubierta (12) y una parte de la linea de debilitamiento se extiende a través de los paneles (30) de aguilén y/o los
paneles (44) de alero.

2. Un contenedor, reivindicado en la reivindicacion 1, en donde el revestimiento (14) no esta adherido a la segunda
porcion (94) de la cubierta (12).

3. Un contenedor como el reivindicado en la reivindicacion 1, en donde el revestimiento (14) esta adherido a la
cubierta (12) en dicha segunda porcion (94), y la adhesion entre el revestimiento (14) y la segunda porcién (94) de la
cubierta (12) es tal que el revestimiento (14) puede posteriormente ser despegado de la segunda porcién (94) de la
cubierta (12), de manera que el revestimiento (14) permanece intacto y ningun revestimiento (14) permanece en la
segunda porcion (94) de la cubierta (12), para separar totalmente el revestimiento (14) de la segunda porcién (94) de
la cubierta (12).

4. Un contenedor como el reivindicado en cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la linea (48) de
debilitamiento es una linea de perforaciones.

5. Un contenedor como el reivindicado en cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la linea (48) de
debilitamiento se extiende alrededor toda la periferia del contenedor.

6. Un contenedor como el reivindicado en cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la linea (48) de
debilitamiento se extiende a lo largo de lineas de plegado entre los paneles (30) de aguilén y los paneles (44) de
alero.

7. Un contenedor como el reivindicado en cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el cual el contenedor
comprende una abertura (54) de dispensado en la primera porcion (92) de la cubierta (12) y en donde el
revestimiento (14) esta adherido a la cubierta (12) alrededor de dicha abertura (54).

8. Un contenedor como el reivindicado en la reivindicacion 7, en donde el contenedor comprende una boquilla (56) y
en donde la boquilla (56) esta fijada al revestimiento (14) y sobresale a través de dicha abertura (54) en la cubierta
(12).

9. Un contenedor como el reivindicado en la reivindicacion 8, en donde la boquilla (56) esta fijada a una superficie
(88) interior del revestimiento (14).

10. Un contenedor como el reivindicado en cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la abertura (58)
sellada esta en un primer extremo del bolsillo (14), y el bolsillo (14) tiene un borde (64) sellado en un segundo
extremo, opuesta a dicha abertura (58) sellada, teniendo el borde (64) sellado una curvatura convexa.

11. Una pieza (16) en bruto de envasado para ser usado en la fabricacion de una cubierta (12) exterior de un
contenedor (10) con la parte superior de aguilén, estando hecha la pieza (16) en bruto a partir de una hoja de un
cartén no laminado y que comprende paneles (30) de aguilon y paneles (44) de alero, formando los paneles (30) de
aguildn y los paneles (44) de alero dicha parte superior de aguilén del contenedor, y teniendo la pieza (16) en bruto
dos bordes (24, 26) opuestos y una linea (48) de debilitamiento que se extiende entre dichos bordes (24, 26), y
caracterizada porque una parte de la linea (48) de debilitamiento se extiende a través de los paneles (30) de aguilén
y/o los paneles (44) de alero, por lo tanto definiendo una primera region (50) de la pieza (16) en bruto en un lado de
dicha linea (48) y una segunda region (52) de la pieza (16) en bruto en el otro lado de dicha linea (48).

12. Una pieza en bruto de envasado como la reivindicada en la reivindicacion 11, en donde la pieza (16) en bruto
incluye una abertura (54) en uno de los paneles (30) de aguilén.
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13. Una pieza en bruto de envasado como la reivindicada en la reivindicacion 12, en donde la linea (48) de
debilitamiento se extiende alrededor de la abertura (54) de tal manera que la abertura (54) esta ubicada en la
primera region (50) de la pieza (16) en bruto entre la linea (48) de debilitamiento y un borde (46) superior de la pieza
(16) en bruto.

14. Una pieza en bruto de envasado como la reivindicada en cualquiera de las reivindicaciones 11 a 13, en donde la
linea (48) de debilitamiento es una linea de perforaciones y una parte de la linea de perforaciones extiende a lo largo
de lineas de plegado de la pieza (16) en bruto entre los paneles (30) de aguilén y los paneles (44) de alero.

15. Un conjunto para el uso en la fabricacion de un contenedor (10) con la parte superior de aguilén, el conjunto
comprendiendo:

- una pieza (16) en bruto echa de una hoja de un cartén no laminado, comprendiendo la pieza (16) en bruto paneles
(30) de aguilon y paneles (44) de alero configurados para formar dicho contenedor (10) con la parte superior de
aguilén, y la pieza (16) en bruto tiene dos bordes (24, 26) opuestos y una linea (48) de debilitamiento que se
extiende entre dichos bordes (24, 26), siendo definida una primera region (50) de la pieza (16) en bruto en un lado
de la linea (48) de debilitamiento y siendo definida una segunda region (52) de la pieza (16) en bruto en el otro lado
de la linea (16) de debilitamiento, estando configurada la pieza (16) en bruto para formar una cubierta (12) exterior
del contenedor (10) resultante; y

- un bolsillo (14) de revestimiento hecho de una hoja de material comprendiendo un material polimérico o metalico,
teniendo dicho bolsillo (14) una abertura (58) que proporciona acceso a un interior del bolsillo (14),

caracterizado porque una parte de dicho bolsillo (14) adyacente a la abertura (58) esta adherida a al menos uno de
los paneles (44) de alero en la primera region (50) de la pieza (16) en bruto, y el bolsillo (14) se extiende por encima
pero no esta adherido a la segunda region (52) de la pieza (16) en bruto, y una parte de la linea (48) de
debilitamiento se extiende a través de los paneles (30) de aguilén y/o los paneles (44) de alero.

16. Un conjunto, reivindicado en la reivindicacion 15, en donde dichos bordes (24, 26) de la pieza (16) en bruto estan
fijados entre si de manera que la pieza (16) en bruto forma una funda (74) alrededor de dicho bolsillo (14).

17. Un conjunto como el reivindicado en la reivindicacion 16, en donde el bolsillo (14) de revestimiento esta adherido
a la pieza (16) en bruto totalmente alrededor de la abertura (58) del bolsillo (14).

18. Un conjunto como el reivindicado en cualquiera de las reivindicaciones 15 a 17, en el cual la pieza (16) en bruto
incluye una primera abertura (54) y el bolsillo (14) de revestimiento incluye una segunda abertura (68) y en donde la
primera y segunda aberturas (54, 68) estan alineadas.

19. Un conjunto como el reivindicado en la reivindicacion 18, en donde el bolsillo (14) de revestimiento esta adherido
a la pieza (16) en bruto alrededor de dichas aberturas (54, 68) alineadas.

20. Un conjunto como el reivindicado en la reivindicacion 18 o en la reivindicacion 19, que ademas comprende una
boquilla (56), estando unida la boquilla (56) a una superficie (88) interior del bolsillo (14) de revestimiento alrededor
de la segunda abertura (68).

21. Un conjunto como el reivindicado en cualquiera de las reivindicaciones 15 a 20, en donde el bolsillo (14) de
revestimiento esta unido entre si proximo a la abertura (58) de manera que sella un volumen interior del bolsillo (14),
siendo la resistencia de dicha unién menor que la resistencia de la adhesion entre el bolsillo (14) y la pieza (16) en
bruto.

22. Método de construccion de un contenedor (10) con una parte superior de aguilén comprendiendo:

- formar una funda (74) hecha a partir de una hoja de material de cartén no laminado, teniendo la funda (74) un
primer extremo y un segundo extremo e incluyendo la funda paneles (30) de aguilén y paneles (44) de alero
configurados para formar dicha parte superior de aguilén, e incluyendo la funda (74) una linea (48) de debilitamiento
que se extiende alrededor de la funda (74), extendiéndose una parte de la linea (48) de debilitamiento a través de
los paneles (30) de aguilén y/o de los paneles (44) de alero definiendo una primera porcion de la funda (74) en un
lado de dicha linea (48) entre dicha linea y el primer extremo y una segunda porcion de la funda (74) en el otro lado
de dicha linea (48) entre dicha linea y el segundo extremo;

- adherir un bolsillo (14) de revestimiento a una superficie interior de la funda (74) en dicha primera porcion de
manera que el bolsillo (14) se extiende dentro de dicha segunda porcion, estando hecho el bolsillo (14) de una hoja
de material comprendiendo un material polimérico o metalico y teniendo el bolsillo (14) una abertura (58) que
proporciona acceso a un interior del bolsillo (14), estando adherido el bolsillo (14) a los paneles (44) de alero de la
funda (74) alrededor de dicha abertura (58);

- sellar el segundo extremo de la funda (74) para formar una base (76) del contenedor (10); y
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- sellar de forma concurrente la abertura (58) del bolsillo (14) y el primer extremo de la funda (74) para formar dicha
parte superior de aguilén del contenedor (10).

23. Un método como el reivindicado en la reivindicacion 22, en donde el bolsillo (14) esta adherido a la funda (74)
totalmente alrededor de la abertura (58) del bolsillo (14).

24. Un método como el reivindicado en la reivindicacion 22 o la reivindicacién 23, que ademas comprende la etapa
de unir el bolsillo (14, 214) entre si a lo largo de una linea (298) de unién de cierre proxima a la abertura (58, 258) de
manera que sella un volumen interior del bolsillo (14, 214) siendo la resistencia de dicha union menor que la
resistencia de la adhesion entre el bolsillo (14, 214) y la funda (74).

25. Un método como el reivindicado en la reivindicacion 24, en donde el bolsillo (14, 214) esta adherido a la funda
(74) con el bolsillo (14, 214) y la funda (74) en una configuracion aplanada y el método comprende la etapa de
expandir la funda (74), y en donde la etapa de expandir la funda (74) provoca que la linea (298) de cierre se rompa
por lo tanto creando una abertura (58, 258) del bolsillo (14, 214).

26. Un método como el reivindicado en la reivindicacién 24 o en la reivindicacién 25 que ademas comprende la
etapa de esterilizar el bolsillo (14).

27. Un método como el reivindicado en cualquiera de las reivindicaciones 22 a 26 que ademas comprende la etapa
de llenar el bolsillo (14) con un liquido antes de sellar la abertura (58) del bolsillo (14).

28. Un método como el reivindicado en cualquiera de las reivindicaciones 22 a 27, en donde la funda (74) incluye
una primera abertura (54) y el bolsillo (14) incluye una segunda abertura (68) y en donde el método comprende:

- alinear la primera y segunda aberturas (54, 68); y

- adherir el bolsillo (14) a la funda (74) alrededor de dichas aberturas (54, 68) alineadas.
29. Un método de acuerdo con la reivindicacién 28 que ademas comprende:

- insertar un elemento (56) de boquilla a través de las aberturas (54, 68) alineadas; y

- unir el elemento (56) de boquilla a una superficie (88) interior del bolsillo (14).

30. Un método como el reivindicado en cualquiera de las reivindicaciones 22 a 29, en donde el bolsillo (14) esta
adherido a la superficie interior completa de la primera porcion de la funda (74).
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