ES 2738420 T3

@

OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS

@NUmero de publicacion: 2 738 420
GDint. Ci.;

B65B 57/00 (2006.01)
B31B 50/25 (2007.01)

B31F 1/08 (2006.01)
B65D 5/42 (2006.01)
B65B 9/10 (2006.01)

TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA

Fecha de presentacion y nimero de la solicitud internacional:
Fecha y numero de publicacion internacional:
Fecha de presentacién y nimero de la solicitud europea:

Fecha y nimero de publicacién de la concesion europea: 08.05.2019

17.06.2015 PCT/EP2015/063564
23.12.2015 WO15193358
17.06.2015 E 15728893 (7)

EP 3166854

T3

Tl’tulo: Un envase

Prioridad:

17.06.2014 EP 14172823

Fecha de publicacion y mencién en BOPI de la
traduccion de la patente:
22.01.2020

@ Titular/es:

(100.0%)
70, Avenue Général-Guisan
1009 Pully, CH

@ Inventor/es:

JOHANSSON, HANS;
BERGHOLTZ, LARS y
QUIST, JENS

Agente/Representante:
LEHMANN NOVO, Maria Isabel

TETRA LAVAL HOLDINGS & FINANCE S.A.

AViso:En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacién en el Boletin Europeo de Patentes, de

la mencion de concesion de la patente europea, cualquier persona podra oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposicion debera formularse por escrito y estar motivada; sélo se
considerara como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposicion (art. 99.1 del
Convenio sobre Concesion de Patentes Europeas).




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2738420 T3

DESCRIPCION
Un envase
Campo técnico

La presente invencion se refiere a un envase mejorado que esta formado por un material de envasado a base de cartén,
que tiene una capa de base fibrosa, por ejemplo, un material de envasado a base de carton estratificado utilizado para
envasado de alimentos liquidos.

Antecedentes

Dentro de la tecnologia de envasado, a menudo se utilizan envases de tipo desechable de un solo uso, y un grupo muy
grande de los llamados envases desechables de un solo uso se produce a partir de un material de envasado
estratificado, en forma de lamina o de banda que comprende una capa de base relativamente gruesa de, por ejemplo,
papel o carton, y revestimientos exteriores de plastico exteriores estancos a los liquidos. En ciertos casos, en particular
junto con productos especialmente perecederos y sensibles al oxigeno gaseoso, el material de envasado también
muestra una hoja de aluminio para impartir a los envases propiedades superiores de barrera a la luz y a los gases.

En el envasado de alimentos, y especialmente en el envasado de alimentos liquidos, los envases de un solo uso de la
técnica anterior se producen mas generalmente con la ayuda de maquinas de envasado y llenado modernas del tipo que
tanto forman como rellenan y sellan los envases acabados de material de envasado en forma de lamina o banda. Dicho
método puede incluir, por ejemplo, una primera etapa de volver a conformar la banda de material de envasado en un
tubo hueco. Posteriormente, el tubo se llena con el contenido pertinente y, posteriormente, se divide en unidades de
envasado cerradas y llenas. Las unidades de envasado se separan una de otra y finalmente, reciben la configuracién
geométrica y la forma deseadas mediante una operacién de conformacién antes de la descarga desde la maquina de
envasado y llenado para un proceso de refinamiento adicional o el transporte y manipulacién de los envases acabados.

Para facilitar la nueva formacion del material de envasado en envases con forma, el material de envasado esta provisto
de un patron adecuado de debilitamiento del material o lineas de pliegue que definen las lineas de plegado. Ademas de
facilitar el plegado, las lineas de pliegue cuando se pliega también contribuyen a la resistencia mecanica y la estabilidad
de los envases finales; por lo tanto, los envases pueden apilarse y manipularse sin el riesgo de ser deformados o
destruidos en condiciones normales de manipulacion. Ademas de esto, las lineas de pliegue también pueden permitir
geometrias y apariencia especificas de los envases.

Se han propuesto algunos métodos diferentes para proporcionar lineas de pliegue. Por ejemplo, se conoce un método
que realiza la etapa de introducir el material de envasado en una distancia de agarre entre dos rodillos impulsados. Uno
de los rodillos esta provisto de un patrén de barras de pliegue, mientras que el otro rodillo esta provisto de un patron de
rebajes correspondiente.

En los métodos mencionados anteriormente, el material de envasado es forzado entre barras rigidas/rebajes de rodillos
de prensado. En consecuencia, el material de envasado sera expuesto a tensiones considerables por lo que la estructura
de fibra de celulosa del material de envasado se puede desintegrar parcialmente y, por lo tanto, debilitarse.

La calidad del envase final es de gran importancia, especialmente cuando se trata de envasar alimentos liquidos y
envases asépticos. Los envases estan sujetos a requisitos muy altos para garantizar la seguridad de los alimentos,
mientras que al mismo tiempo los envases deben ser robustos y geométricamente bien definidos para mejorar el
almacenamiento y la manipulacion. Los inventores se han dado cuenta de que la estabilidad dimensional de los envases
puede mejorarse utilizando técnicas configuradas para proporcionar bordes afilados y esquinas en las posiciones de las
lineas de pliegue. Con la tecnologia de plegado convencional, una impresién mas profunda proporciona un pliegue
mejorado y una mayor rigidez de agarre de un envase producido con dichos pliegues plegados. Sin embargo, con lineas
de pliegues impresas mas profundas, habra un mayor riesgo de desintegracion excesiva de la capa de base del material
de envasado e incluso de cortarlo o debilitarlo gravemente. En el caso de que el material de envasado esté estratificado
con una hoja delgada de aluminio que actia como una barrera para el oxigeno, también existe un mayor riesgo de
formacion de grietas en la hoja de aluminio, debido a que las impresiones mas profundas causan atrapamientos de aire
que hacen que la hoja de aluminio sea mas débil por no estar soportada por capas adyacentes.

Por lo tanto, esta descripcién presentara métodos y sistemas mejorados para proporcionar lineas de pliegue a un
material de envasado, lo que permite obtener la estabilidad dimensional de los envases finales, asi como la calidad y
seguridad mejoradas o al menos mantenidas de los envases finales.

En el proceso de conformacion de la banda o tubo a un envase en forma de caja, se forman las llamadas solapas, que
también se pliegan a lo largo de lineas de pliegues diagonales. I[dealmente, la parte de la esquina del material de
envasado debe tener lineas de pliegue que se intersecan desde las direcciones longitudinal, transversal y diagonal. Sin
embargo, los métodos de formacién de pliegues de la técnica anterior no pueden disefiarse para intersecciones con dos
o mas lineas de pliegue en una sola operacién. El plegado final en una esquina de la técnica anterior, por lo tanto, no es
guiado completamente por lineas de pliegue, sino que también es guiado por tensiones en el material de envasado para

2



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2738420 T3

compensar las partes o extremos que faltan de las lineas de pliegue. Como consecuencia, una esquina puede exhibir
defectos no deseados, dando como resultado una apariencia inferior del envase. En algunos casos, las tensiones y
deformaciones pueden causar grietas en una capa de barrera de gas, que pueden afectar negativamente a la integridad
de envase por ejemplo a las propiedades de barrera de los gases.

La solicitud de patente internacional WO 2009/131496 se refiere a un material de envasado para envasar alimentos
liquidos, en donde un pliegue convencional de la técnica anterior se ensefia que debe ser doblado en el sentido opuesto
al que se ha hecho previamente, es decir hacia el lado en el que el pliegue fue impreso. Se ha explicado que los pliegues
seran mas afilados y estaran mejor definidos a partir de tal método de plegado en sentido opuesto. Se ha descrito asi
que crear pliegues desde el sentido opuesto, es ventajoso en el area del doble pliegue bajo la solapas como se ha
mostrado en 120 y 130 en la fig. 7. En esta area sensible, donde el material de envasado estratificado ha de ser doblado
y deformado dos veces alrededor de varios grosores del material, ha sido corriente aplicar un doble pliegue, como se ha
explicado, para aliviar tensiones en el material.

La patente de los EE.UU N° 6.007.470 se refiere al plegado de cartéon corrugado. Un yunque elastico no se utiliza, y el
mecanismo de plegado de un material con forma de panal o corrugado funciona colapsando la capa intermedia
corrugada en la estructura. Las lineas de debilitamiento por las que se pliega son creadas simplemente comprimiendo y
colapsando el material.

Por lo tanto, existe la necesidad de un envase mejorado que supere los inconvenientes mencionados anteriormente de
los envases de la técnica anterior.

Resumen

Un objeto de la presente invencién es proporcionar un envase, tal como un envase para productos alimenticios liquidos,
que supere las desventajas mencionadas anteriormente.

Un objeto adicional de la presente invencion es proporcionar un envase que tenga una rigidez de agarre incrementada.

Una idea de la presente invencién es proporcionar un envase, por ejemplo, un envase desechable para alimentos
liquidos, que se pliega a lo largo de lineas de pliegue predefinidas. Cuando se pliega, cada linea de pliegue forma una
bisagra que tiene un Unico eje de rotacion.

El objeto de la presente solicitud se consigue mediante un envase segun la reivindicacion 1, un material de envasado
segun la reivindicacion 11 y un método de fabricacién de un material de envasado segun la reivindicacion 16.

Segun un primer aspecto, se proporciona un envase. El envase comprende un material de envasado que tiene una capa
de base fibrosa y se forma en un recipiente tridimensional doblando dicho material de envasado a lo largo de lineas de
pliegue predefinidas. El envase comprende una pluralidad de esquinas en las que al menos una de dichas esquinas esta
dispuesta en un area del material de envasado en la que se intersecan, o se intersecan sustancialmente, dos o mas
lineas de pliegue, por impresiones bien definidas en el punto de interseccion, antes de doblar, y en donde al menos una
de dichas lineas de pliegue que se intersecan en el area forma una fractura que actia como un mecanismo de bisagra
que tiene un Unico eje de rotacion. El término intersecar tiene el significado de que las lineas de pliegue pueden
distinguirse claramente por impresiones bien definidas sobre el material de envasado en, por ejemplo, todo el camino a
través, o préximamente hasta, un punto de interseccion.

Cuando se pliega, al menos una de dichas lineas de pliegue puede formar una fractura que actia como un mecanismo
de bisagra que tiene un Unico eje de rotacion.

El material de envasado tiene una capa de base fibrosa, tal que comprende una 0 mas capas o capas parciales de flbra
homogéneas del volumen total. De acuerdo con una reahzamon la capa fibrosa tiene una densidad mayor de 300 kg/m

y un indice de r|g7|dez de flexiéon de desde 6,0 a 24,0 Nm /kg segun el método ISO 2493-1 y SCAN-P 29:95 (equivalente
de 0,5a2,0 Nm /kg El indice de rigidez de flexion es calculado como un valor medio geométrico para la direccién de
maquina y transversal.

El envase puede comprender ademas un extremo inferior cerrado que se pliega, al como a una forma plana a lo largo de
al menos una linea de pliegue que forma una fractura que actiia como un mecanismo de bisagra que tiene un Gnico eje
de rotacion.

Al menos una de dichas lineas de pliegue que se intersecan en el area puede formar una fractura que actia como un
mecanismo de bisagra que tiene un Unico eje de rotacién. En otras realizaciones, todas las lineas de pliegue que se
intersecan en el area forman una fractura que actia como un mecanismo de bisagra que tiene un Unico eje de rotacion.

El grosor de la fractura en el area en la que dos o mas lineas de pliegue se intersecan es preferiblemente
sustancialmente igual al grosor de la fractura en otra ubicacién.

En algunas realizaciones, la fractura que forma un mecanismo de bisagra que tiene un Unico eje de rotacién se extiende
a lo largo de toda la linea de pliegue.
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La fractura puede comprender una conexion entre un primer lado del material de envasado y un segundo lado del
material de envasado, en donde el grosor de la fractura es mayor que el grosor del material de envasado en el primer y
segundo lados.

El ancho de la fractura puede ser menos de dos veces el grosor del material de envasado en el primer o segundo lados,
calculado como una media de al menos 20 mediciones diferentes.

En algunas realizaciones, la fractura que forma el mecanismo de bisagra es simétrica con respecto al primer lado y al
segundo lado. En otras realizaciones, la fractura que forma el mecanismo de bisagra no es simétrica en relacién con el
primer lado y el segundo lado.

El material de envasado puede comprender un estratificado que tiene una capa de material de base cubierto por
recubrimientos plasticos en cada lado del mismo, y el estratificado puede comprender ademas una capa de barrera para
evitar la difusién de oxigeno a través del estratificado. En alguna realizacion, la capa de barrera comprende aluminio.

Segun una realizacién, el material de envasado tiene la forma de una banda continua, al menos durante la operacion de
formacion de pliegues pero opcionalmente también durante la formacién de recipientes de envasado.

Debe observarse que el término "material de envasado que tiene una capa de base" se debe interpretar ampliamente en
esta solicitud para cubrir capas individuales de capas de base, tales como papel, cartulina, cartén u otro material a base
de celulosa, asi como estratificados de multiples capas que comprenden al menos una capa de material de base y capas
de plastico adicionales. Ademas de esto, el término también deberia interpretarse que cubre estratificados que incluyen
varias barreras, tales como hojas de aluminio, peliculas de polimero de material de barrera, peliculas recubiertas con
barrera, etc. Por lo tanto, un "material de envasado que tiene una capa de base" cubre el material que esta listo para ser
utilizado para el llenado o envasado, asi como el material que se sometera a otro procesamiento tal como estratificacion,
antes de estar listo para su uso con fines de envasado.

Mientras un material de envasado con lineas de pliegue dentro de las cuales se compactan las fibras del nicleo de la
capa de base y se aplastan total o parcialmente hace que sea un plegado simple, sin embargo, ha resultado dificil
producir envases atractivos y apilables con los bordes de plegado buscados rectos y bien definidos y con una rigidez de
agarre mecanico deseada. Los problemas inherentes a los bordes de plegado no completamente rectos son
particularmente graves en envases grandes en los que se requieren bordes de plegado rectos para apilar los envases de
manera fiable uno sobre el otro sin un riesgo excesivo de que los bordes de plegado verticales de los envases
subyacentes que soportan la carga en la pila sean doblados o deformados durante el transporte y manipulacion normal
de envases apilados.

Breve descripcion de los dibujos

Estos y otros aspectos, caracteristicas y ventajas de los que es capaz la invencién seran evidentes y se aclararan a partir
de la siguiente descripcién de realizaciones de la presente invencion, haciendo referencia a los dibujos adjuntos, en los
que

La Fig. 1 es una vista esquematica de una maquina de llenado para proporcionar envases individuales;

La Fig. 2a es una vista lateral del sistema para proporcionar lineas de pliegue seguin una realizacion;

La Fig.2b es una vista frontal del sistema que se muestra en Fig. 2a;

La Fig. 3 es una vista lateral de un sistema para proporcionar lineas de pliegue segin una realizacion adicional;
La Fig. 4 es una vista superior de una herramienta de prensado de linea de pliegue segun una realizacion;

La Fig. 5 es una vista superior de una parte de una banda de material de envasado;

Las Figs. 6a-f son vistas en seccién transversal de una arista de una herramienta de prensado de linea de pliegue segun
varias realizaciones;

Las Fig. 7a-i son vistas en seccién transversal de una placa de una herramienta de prensado de linea de pliegue segun
distintas realizaciones;

Las Figs. 8a-b son vistas en seccion transversal de una placa de una herramienta de prensado de linea de pliegue segun
otras realizaciones;

La Fig. 8c es una vista en seccion transversal de una placa de una herramienta de prensado segln una realizacién;
La Fig. 9a es una vista en seccidn transversal de un sistema de la técnica anterior para proporcionar lineas de pliegue;

La Fig. 9b es una vista lateral de un material de envasado sometido al sistema de la técnica anterior de Fig. 9a;
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Las Figs. 9c-d son vistas en seccion transversal de una linea de pliegue de la técnica anterior;
La Fig. 10a es una vista en seccion transversal de un sistema para proporcionar lineas de pliegue segun una realizacion;
La Fig. 10b es una vista lateral de un material de envasado que es sometido al sistema de la Fig. 10a;

La Fig. 10c es una vista en seccién transversal de una linea de pliegue del material de envasado que se muestra en la
Fig. 10b;

La Fig. 11 es una vista superior de un material de envasado para usar con un método de acuerdo con una realizacion;
La Fig. 12 es una vista isométrica de un envase de acuerdo con una realizacion;
La Fig. 13 es una vista esquematica de un método de acuerdo con una realizacién.

La Fig. 14a es una vista de una linea de pliegue de acuerdo con la invencion, segun se ve mediante un microscopio de
aumento de 50x, desde el lado de la decoracion, es decir el exterior del material de envasado que tiene una capa de
base;

La Fig. 14b es una vista de una linea de pliegue de la técnica anterior, segin se ve mediante un microscopio de aumento
de 50x, desde el lado de la decoracion, es decir el exterior del mismo tipo de material de envasado que tiene una capa de
base;

La Fig. 15a muestra esquematicamente el perfil en seccién transversal de la linea de pliegue de la invencién de las Figs.
10a-c, cuando es evaluado por un instrumento de Creasy;

La Fig. 15b muestra esquematicamente el perfil en seccién transversal de la linea de pliegue de la técnica anterior de las
Figs. 9a-d, cuando es evaluado por un instrumento de Creasy;

La Fig. 16 es la misma que la Fig. 10c con indicaciones de como medir la anchura 161 de la fractura 54, el grosor 162 del
material de envasado y el grosor 163 de la fractura 54;

La Fig. 17a ilustra lineas de pliegue sin dafar como aparecerian a vista de microscopio antes de hacer las mediciones
para evaluarlas;

La Fig. 17b ilustra lineas de pliegue dafadas, que han de ser evitadas cuando se miden las propiedades descritas en
esta solicitud;

La Fig. 18a es una imagen tomada por una cdmara con lente de aumento, del material de envasado de la técnica
anterior plano, no plegado aun en un area de esquina de un envase Tetra Brik;

La Fig. 18b es una imagen tomada por una cdmara con lente de aumento del material de envasado plano, ain no
doblado, plegado de acuerdo con el método de la invencidn en un area de esquina de un envase Tetra Brik; y

La Fig. 18c es una ilustracion esquematica del significado de lineas de pliegue de la invencion que se intersecan
sustancialmente, es decir lineas de pliegue que casi se intersecan, es decir lineas de pliegue que casi conectan a un
punto de interseccién de tal modo que se propagaran automaticamente y se cortaran a continuacion después del
plegado.

Descripcion detallada

El material de envasado que tiene una capa de base se puede usar en muchas aplicaciones diferentes para proporcionar
envases rentables, respetuosos con el medio ambiente y técnicamente superiores para una gran cantidad de
productos. En el envasado de productos liquidos, por ejemplo, en el envasado de alimentos liquidos, a menudo se utiliza
un material de envasado de cartdn para formar los envases individuales finales. El material de envasado a base de
cartén esta configurado para ser adecuado para envasar liquidos y tiene de acuerdo con una realizacion, ciertas
propiedades adaptadas para ese proposito. El material de envasado tiene asi una capa de base de un cartén que
satisface los requisitos para proporcionar rigidez y estabilidad dimensional a un recipiente de envasado producido a partir
del material de envasado. Los cartones normalmente utilizados son asi cartones fibrosos, es decir cartones de fibra que
tienen una base de una estructura de red de fibras de celulosa, con densidad, rigidez y capacidad de resistir una posible
exposicion a la humedad, adecuadas. Los cartones a base de celulosa no fibrosa, por otro lado, del tipo de cartdn
corrugado o cartones en forma de panal o alveolares, son asi denominados cartones estructurales y no son adecuados
para el proposito de esta invencion. Tales cartones estructurales son plegados y provistos de lineas de debilitamiento
para plegar mediante mecanismos diferentes, que la presente invencién. Son construidos de acuerdo con el principio de
la viga en | en donde una capa intermedia estructural (por ejemplo, de esponja corrugada, en forma de panal, alveolar) es
estratificada-intercalada entre delgadas pestafias de capas de papel. Debido a la naturaleza homogénea en si de una
capa intermedia estructural, las pestanias exteriores son unidas a dicha capa intermedia de la estructura solamente en
areas o puntos restringidos, y no son unidas sobres todas sus superficies. Con tales capas de base, puede producirse
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una linea de debilitamiento colapsando simplemente la capa intermedia estructural presionando el material de base en
sandwich a lo largo de una linea, de tal modo que espacios internos vacios (tales como celdas de esponja, celdas de
panal o las areas entre el patron ondulado corrugado), son compactados y eliminados de la estructura a lo largo de esas
lineas de debilitamiento. En particular, el tipo fibroso de capas de base o cartones o cartulinas aplicables a materiales de
envasado y métodos de esta invencion, son asi estructuras fibrosas a partir de capas de fibra homogéneas, que
ventajosamente también estan configuradas en una disposicion de viga en | o sandwich, sin embargo estando la capa
intermedia respectiva y las pestafias unidas entre si en todas sus superficies enfrentadas. Fibras tipicas que se pueden
utilizar para la base fibrosa son fibras de celulosa procedentes de pulpa quimica, CTMP, TMP, pulpa kraft, o similar. De
acuerdo con una realizacion, las capas de base fibrosas, cartulinas o cartones, adecuados para el proposito de la
invencién tienen una densidad mayor de 300 kg/m3 y un indice de rigidez de flexién de desde 6,0 a 24,0 Nm6/k93, segun
el método I1SO 2493-1 y SCAN-P 29:95 (equivalente a 0,5 a 2,0 Nm’/kg®). El indice de rigidez de flexion es calculado
como un valor medio geométrico para la direccién de maquina y transversal.

La Fig. 1 muestra un ejemplo de un sistema de este tipo, es decir, una configuracién general de una maquina 1 de
llenado utilizada para rellenar con productos alimenticios liquidos envases individuales 8 a base de carton. El material de
envasado se puede proporcionar como hojas individuales para crear envases individuales en una maquina de llenado, o
como una banda de material 2 que es alimentada a una maquina de llenado tal como se ha mostrado en Fig. 1. La banda
de material de envasado 2 es distribuida normalmente en rollos grandes 3 para los que la maquina de llenado esta
configurada para alimentar el material de envasado 2 a través de distintos puestos de tratamiento, tales como
esterilizadores, secciones 4 de conformacion, secciones 5 de llenado, y secciones de distribucién de la maquina de
llenado.

El material de envasado 2 puede formarse en un tubo 6 con extremos abiertos. El tubo 6 es dispuesto verticalmente en la
maquina 1 de llenado y es sometido a un llenado continuo a medida que el material de envasado se transporta a través
de la maquina de llenado. A medida que el material de envasado 2, y por lo tanto el tubo 6, se mueven, se proporcionan
sellados transversales para formar envases individuales del tubo. Cada envase es separado del tubo por una
herramienta de sellado y corte que funciona para proporcionar un sellado transversal y un corte correspondiente en el
area de sellado, y los envases individuales 8 se transportan para permitir que los envases subsiguientes sean separados
del tubo.

La seccién 4 de formacién también puede estar configurada para plegar partes de los envases individuales, por ejemplo,
para formar solapas, extremos planos, etc. Como puede verse en Fig. 1 la seccién 4 de formacién es capaz de volver a
disponer la forma cilindrica del tubo 6 en un cuerpo rectangular, en forma de cubo o en forma de caja que tiene dos
extremos cerrados. Dicha nueva conformacién se proporciona doblando la parte sellada del tubo 6 a lo largo de las
lineas de pliegue 9 predefinidas.

Las lineas de pliegue 9 se proporcionan durante la fabricacién del material de envasado. En algunas realizaciones, las
lineas de plegado se proporcionan directamente a una capa de carton antes de la estratificacion, mientras que en
algunas realizaciones, las lineas de plegado se proporcionan al material de envasado después de la estratificacion de la
capa de cartén.

Por lo tanto, la maquina 1 de llenado recibe el material de envasado 2 ya provisto de lineas de pliegue 9. Sin embargo,
se debe tener en cuenta que los sistemas para proporcionar lineas de pliegue que se describen a continuacion también
pueden implementarse como una seccion de creacion de pliegues dentro de una maquina de llenado.

Ahora volviendo a las Figs. 2a-b se muestra una realizacion de un sistema 10 para proporcionar lineas de pliegue a un
material de envasado que tiene una capa de base. El sistema 10 comprende una herramienta 12 de prensado de linea
de pliegue en forma de un rodillo de herramienta de prensado, y un yunque 14 en forma de un rodillo de yunque. Al
menos uno de los rodillos 12, 14 es accionado, de manera que el material de envasado 2 puede ser introducido y hecho
pasar a través de una distancia de agarre 16 formada entre los rodillos 12, 14. Como se muestra en la Fig. 2a, el material
de envasado 2 para esta realizacién puede proporcionarse preferiblemente como una banda, permitiendo asi el
funcionamiento continuo del sistema 10.

La herramienta 12 de prensado esta provista de una placa 20 que cubre al menos una parte de la periferia exterior del
rodillo de herramienta 12 de prensado. La placa 20 puede ser, por ejemplo, un cuerpo metalico que puede curvarse para
adaptarse a la forma cilindrica del rodillo 12, o la placa 20 puede estar formada por una pluralidad de segmentos
curvados que juntos forman una cubierta exterior del rodillo 12.

La placa 20 comprende al menos un reborde saliente 22 (véase, por ejemplo, las Figs. 6-8) extendiéndose en una
direccion normal, es decir, radialmente hacia afuera, hacia el rodillo de yunque 14.

El yunque 14 forma un rodillo que tiene una capa exterior 15 de material elastico que es deformable de manera
reversible, tal como una composicion de material que comprende un caucho o un polimero que tiene propiedades
elastomeras. Preferiblemente, el material elastico esta cubriendo toda la superficie del rodillo 14 que esta en contacto con
el material de envasado que ha de ser plegado. El material elastico puede ser, por ejemplo, un material de caucho con
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un grosor de aproximadamente 2-50 mm y con una dureza de, por ejemplo, 70 Shore A a 80 Shore D, por ejemplo 60
Shore D o0 95 Shore A.

Preferiblemente, el diametro del rodillo 12 de la herramienta de prensado no es el mismo que el diametro del rodillo de
yunque 14. Como se muestra en Fig. 2a el rodillo de yunque 14 tiene un didametro mas pequefo que el rodillo 12 de la
herramienta de prensado, sin embargo, el rodillo de yunque 14 podria tener un diametro mayor que el rodillo 12 de la
herramienta de prensado en algunas realizaciones. Al proporcionar diferentes diametros de los rodillos 12, 14, las aristas
de la placa 20 de la herramienta de prensado no impactaran en las mismas posiciones del rodillo de yunque 14 durante
la operacion, por lo que se asegura una durabilidad incrementada del rodillo de yunque 14. Por lo tanto, se entiende que
en una realizacion mas preferida, el didmetro de uno de los rodillos 12, 14 es diferente del diametro del otro rodillo 12, 14,
ademas de ser diferente de cualesquiera multiplos de la circunferencia del otro rodillo.

La Fig. 2b muestra una vista frontal del sistema 10 de Fig. 2a. La placa 20 de la herramienta de prensado esta provista
de medios 21 para unir la placa 20 al rodillo 12 de la herramienta de prensado; los medios 21 pueden preverse, por
ejemplo, como orificios pasantes que pueden alinearse con orificios roscados en el rodillo 12, de manera que se pueden
usar tornillos o sujetadores similares para asegurar la placa 20 al rodillo 12. Los medios 21 se proporcionan, por ejemplo,
en los extremos laterales de la placa 20.

Al menos uno de los rodillos 12, 14 puede estar soportado mientras permite el desplazamiento lateral durante la
operacioén. En la Fig. 2b se muestra que el rodillo de yunque 14 es desplazable, por lo que la posicion lateral puede ser
desplazada para garantizar que la arista de la placa 20 no impacte en la misma posicion lateral en el rodillo de yunque
14. Hay previstos medios (no mostrados), tales como etapas lineales, motores eléctricos o similares, para permitir el
movimiento lateral de uno, o ambos de los rodillos 12, 14.

En Fig. 3 se muestra una realizacién adicional de un sistema 10’ para proporcionar lineas de pliegue a un material de
envasado que tiene una capa de base. De manera similar a lo que se ha descrito con referencia a las Figs. 2a-b el
sistema 10' comprende una herramienta 12’ de prensado y un yunque 14'. Sin embargo, para esta realizacion, el sistema
10" se implementa como un punzén de lecho plano, por lo que la herramienta 12’ de prensado se proporciona como una
estructura en forma de marco que se puede subir y bajar en relacion con el yunque 14, también en forma de una
estructura en forma de marco. La herramienta 12’ de prensado comprende una placa plana 20' que tiene al menos un
reborde protuberante 22 (véanse, por ejemplo, las Figs. 6-8) extendiéndose en una direccion normal, es decir, hacia el
rodillo de yunque 14'. El yunque 14' esta provisto correspondientemente de una capa elastica 15'. Cuando se coloca un
material de envasado que tiene una capa de base 2 entre la herramienta 12’ de prensado y el yunque 14, la herramienta
12' de prensado se puede controlar para que se baje y presione contra el yunque 14' - las aristas de la placa 20'
proporcionaran asi una impresién en el material de envasado, cuya impresién forma una linea de pliegue para su
posterior plegado.

Ahora volviendo a Fig. 4 se muestra una placa 20. La placa 20 esta provista de varios rebordes 22, en donde cada una
de las aristas 22 esta formada como una protuberancia que se extiende desde la superficie de la placa 20. La placa 20
mostrada en la Fig. 4 esta construida para formar lineas de pliegue que pueden utilizarse para facilitar el plegado de un
envase individual. Las aristas longitudinales 22a formaran lineas de pliegue usadas para remodelar un cuerpo tubular
cilindrico en un cuerpo rectangular, en forma de cubo o similar a una caja. Las aristas transversales 22b formaran lineas
de pliegue utilizadas para remodelar los extremos del cuerpo rectangular en superficies planas, y las aristas diagonales
22c se proporcionan para formar lineas de pliegue que permitiran el plegado de las solapas.

Si la placa 20 esté montada en un rodillo 12 de la herramienta de prensado, la placa 20 se puede dividir en varios
segmentos 24, formando cada segmento una parte de la periferia del rodillo 12. La placa 20 se puede construir para que
comprenda las aristas necesarias para formar las lineas de pliegue de un envase individual. Sin embargo, la placa 20
puede comprender aristas 22 usadas para formar lineas de pliegue de multiples envases. En tal realizacion, la placa 20
mostrada en la Fig. 4 puede extenderse en cualquier direccion (lateralmente en el caso de un material de envasado mas
ancho, longitudinalmente en el caso de un diametro mayor del rodillo). En algunas realizaciones, la placa 20 puede
proporcionarse como un manguito dispuesto para cubrir la superficie exterior del rodillo 12.

La Fig. 5 muestra un ejemplo de una porcion de un material de envasado 2 que tiene un conjunto de lineas de pliegue 9
provistas por medio de una placa 20. Las lineas de pliegue 9 que representan varias longitudes de repeticion del envase,
es decir, patrones correspondientes a un recipiente de envasado, estan dispuestas cada con relacion a una o mas lineas
de corte CL, por lo que el material de envasado 2 se puede cortar a lo largo de la linea de corte CL para formar dos o
mas rollos individuales de material de envasado antes del llenado y/o plegado. Por lo tanto, la operacion de plegado se
puede realizar en una amplia banda de carton o material de envasado, que luego se divide en bandas de longitud de
repeticién de un solo envase, que tienen el ancho de un solo envase, cortando o dividiendo a lo largo de la direccion de
maquina de la banda. Al comparar el conjunto de lineas de pliegue 9 del material de envasado 2 con las aristas 22 de la
placa 20 que se muestran en la Fig. 4 es obvio que el patrén de arista de la placa 20 se transfiere al material de
envasado 2. Por lo tanto, el material de envasado 2 comprende lineas de pliegues longitudinales 9a que ayudaran a
remodelar un cuerpo tubular cilindrico a un cuerpo rectangular, similar a un cubo 0 a una caja. Las lineas de pliegue
transversales 9b ayudaran a remodelar los extremos del cuerpo rectangular en superficies inferior y superior cerradas,
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que de acuerdo con algunas realizaciones con planas, y se proporcionan lineas de pliegue 9c diagonales para ayudar al
plegado de las solapas.

Las lineas de pliegue 9 pueden proporcionarse segun una realizacion solo en un lado del material de envasado 2, es
decir, en el lado que formara el exterior del envase final. De acuerdo con otra realizacién, pueden proporcionarse en el
lado que formara el interior del envase final. En otras realizaciones ain, se pueden proporcionar una o mas lineas de
pliegue 9 en un lado del material de envasado, mientras que se pueden proporcionar una o mas lineas de pliegue 9 en el
lado opuesto del material de envasado. Cada linea de pliegue tiene solamente una linea de inicio de fractura y cada linea
de pliegue 9 en el material de envasado en la Fig. 5 corresponde a una arista protuberante 22 en la herramienta de
prensado en la Fig. 4.

Ahora volviendo a las Figs. 6-8 se describiran diferentes realizaciones de la arista 22. Como ya se menciond, la arista 22
se forma como una protuberancia que se extiende desde una superficie plana de la placa 20 de la herramienta de
prensado. La protuberancia tiene una longitud, es decir, se extiende en una direccién correspondiente a la direccién de la
linea de plegado que se ha de formar en el material de envasado, asi como una anchura, es decir, una extension en una
direccion perpendicular a la direccion longitudinal y paralela al plano de la placa 20. Ademas de esto, la arista 22 también
tiene una altura por la cual se transferira la forma tridimensional de la arista 20 como una impresién en el material de
envasado.

Como se entendera a partir de la siguiente descripcion de varias realizaciones de una arista 22, todas las realizaciones
proporcionaran una impresion debida a una accion de prensado en la que la arista 22 es presionada en el material de
envasado, de manera que el ancho de la impresién aumenta continuamente a medida que la arista 22 es presionada
contra el yunque. Para este proposito, la arista 22 comprende una parte de base 25 y una parte de impresién 26, en la
que la anchura de la parte de impresion 26 disminuye continuamente desde la parte de base 25 hasta un vértice 27. En
general, la parte de impresion 26 debe ser interpretada a lo largo de esta descripcién como la parte de la arista 22 que
realmente proporciona la impresion en el material de envasado 2; es decir, la parte de la arista 22 que esta en contacto
con el material de envasado 2 durante el proceso de plegado.

Empezando con la Fig. 6a se muestra una realizacion de una arista 22. La arista 22 tiene una parte de impresion 26 que
se extiende desde una parte de base 25; |la parte de base 25 esta dispuesta adyacente a, y como una extension de, la
superficie de la placa 20 (no mostrada). La altura de la arista 22, es decir, la altura total de la parte de impresion 26 y de
la parte de base 25, es de aproximadamente 3 mm, mientras que el ancho de la arista 22 es de aproximadamente 4
mm. El vértice 27 esta redondeado en un radio de aproximadamente 0,2 mm, y el angulo en el vértice 27 es de 75°
aproximadamente. Durante la operacién, se ha encontrado que la desviacién del yunque elastico sera de
aproximadamente 0,5 mm en la posicién donde se proporciona la maxima formacioén de pliegue, es decir, en la posicién
del vértice 27 de las aristas 22. La altura de la parte de impresion 26 es preferiblemente un poco mas grande que 0,5
mm, tal como del orden de 1-1,5 mm.

La Fig. 6b muestra otra realizacion de una arista 22. La arista 22 tiene una parte de impresion 26 que se extiende desde
una parte de base 25; la parte de base 25 esta dispuesta adyacente y como una extension de la superficie de la placa
20. La altura de la arista 22 es de aproximadamente 3 mm, mientras que el ancho de la arista 22 es de aproximadamente
4 mm. El vértice 27 esta redondeado en un radio de aproximadamente 0,2 mm, y el angulo en el vértice 27 es de 75°
aproximadamente. La arista 22 tiene una forma convexa, de manera que la superficie inclinada desde el vértice 27 esta
curvada. La altura de la parte de impresion 26 puede ser de 1-1,5 mm.

Una realizacion similar se muestra enla Fig. 6¢, sin embargo, la forma convexa estd reemplazada por una forma
concava. La altura de la arista 22 es de aproximadamente 3 mm, mientras que el ancho de la arista 22 es de
aproximadamente 4 mm. El vértice 27 esta redondeado en un radio de aproximadamente 0,2 mm, y el angulo en el
vértice 27 es de 75° aproximadamente. La altura de la parte de impresion 26 puede ser de 1-1,5 mm.

En la Fig. 6d se muestra una realizacién adicional de una arista 22. La altura de la arista 22 es de aproximadamente 3
mm, mientras que el ancho de la arista 22 es de aproximadamente 4 mm. El vértice 27 esta redondeado en un radio de
aproximadamente 0,2 mm, y el angulo en el vértice 27 es de 60° aproximadamente, sin embargo, disminuye rapidamente
a aproximadamente 80°. La altura de la parte de impresion 26 puede ser de 1-1,5 mm.

Las figs. 6e y 6f muestran otras realizaciones de una arista 22 que es similar a la realizacién mostrada en la Fig. 6a. Sin
embargo en la Fig. 6e el angulo en el vértice 27 es de 65° aproximadamente, y en la Fig. 6f el angulo en el vértice 27 es
de 55° aproximadamente. La altura de la parte de impresién 26 puede ser de 1-1,5 mm.

Las figs. 7a-i muestran otras formas de realizacion de una arista 22, que tiene una parte de impresion 26 que se extiende
desde una parte de base 25 hasta un vértice 27. Para todas las realizaciones, la altura de la parte de impresion 26 es de
aproximadamente 1,5 mm. Las dimensiones de la parte de impresién 26 se indican a continuacion, para las cuales ds es
el angulo entre un plano horizontal y la extensién de uno de los lados de la forma triangular (véase la Fig. 7a), dz es el
angulo en el vértice 27, y ds es el radio del vértice 27.
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Realizaciénde: | di | d2 | d3(mm)
Fig. 7a 70° | 90° | 0,2
Fig. 7b 80° | 70° | 0,4
Fig. 7c 90° | 80° | 0,6
Fig. 7d 70° | 90° | 0,4
Fig. 7e 80° | 70° | 0,6
Fig. 7f 90° | 80° | 0,2
Fig. 7g 70° | 90° | 0,6
Fig. 7h 80° | 70° | 0,2
Fig. 7i 90° | 80° | 0,4

Las realizaciones de las Figs. 7a-i podrian modificarse de modo que las porciones de base 25 puedan formar parte de la
superficie plana o ligeramente curvada de la placa 20 de la herramienta de prensado.

Para toda realizacién descrita con referencia a las figs. 6 y 7 la arista 22 es asimétrica, es decir, di # (180-dy)/2. Esta
configuracién particular tiene algunas ventajas que se describiran mas adelante.

En las Figs. 8a-b se muestran dos realizaciones para las cuales la arista 22 es simétrica a lo largo de una linea central
que se extiende en la direccién normal desde la placa 20, es decir, di = (180-d2)/2. La arista 22 tiene una altura de
aproximadamente 21,5 mm, de la que la altura de la parte de base 25 es de aproximadamente 20 mm; por lo tanto, la
altura de la parte de impresién 26 es de aproximadamente 1,5 mm. En la Fig. 8a di = 15° mientras que el radio del
vértice es de aproximadamente 0,4 mm. En la Fig. 8b dy = 70° mientras que el radio del vértice es de aproximadamente
0,4 mm. Las realizaciones de las Figs. a-b podrian modificarse de modo que las porciones de base 25 puedan formar
parte de la supertficie plana o ligeramente curvada de la placa 20 de la herramienta de prensado.

La Fig. 8c muestra una realizacién adicional de la configuracion de la arista 22, que incluye la porcion de base 25, la
porcién de impresion 26 y el vértice 27. Se muestra que la placa 20 comprende al menos dos aristas 22 separadas, cada
una de las cuales se extiende para formar una estructura longitudinal adecuada para proporcionar una linea de pliegue a
un material de envasado. La seccion transversal de las aristas 22 es triangular, por lo que la parte de base 25 esta
formada por la parte inferior de la arista 22, es decir, la parte que esta dispuesta adyacente a la superficie plana de la
placa 20. La parte de impresion 26, es decir, la parte de la arista 22 que esta en contacto con el material de envasado 2
durante el plegado, se extiende desde la parte de base 25 hasta el vértice 27.

Con el fin de explicar completamente los beneficios de usar las aristas 22 descritas en un método o sistema para
proporcionar lineas de pliegue a un material de envasado que tiene una capa de base, se daran algunos comentarios
sobre un sistema de la técnica anterior que utiliza un tipo de arista conocido previamente.

En la Fig. 9a se muestra una parte de un sistema 30 de la técnica anterior. El sistema tiene una herramienta de prensado
32 con una barra de pliegue 34 en forma de un perfil rectangular. La herramienta de prensado 32 esta dispuesta
adyacente a un yunque 36 que tiene un rebaje 37 para acoplarse con la barra de pliegue 34. Durante el funcionamiento,
un material de envasado 38 es dispuesto entre la herramienta de prensado 32 y el yunque 36, y cuando la herramienta
de prensado 32 es empujada hacia el yunque 36, el material de envasado 38 se vera obligado a adaptarse a la forma de
la interfaz de barra/rebaje. Debido a la forma rectangular de la barra de pliegue 34, incluidas las paredes laterales
verticales de una parte de impresion asociada, el ancho de la impresion no aumentara continuamente a medida que la
barra se presiona contra el yunque. En cambio, el ancho de la impresion sera significativamente constante a lo largo de
la accién de prensado.

Este método de proporcionar lineas de pliegue a un material de envasado creard dos inicios 39 de fractura por
cizallamiento en el material de envasado en posiciones correspondientes a las posiciones de las paredes laterales
verticales de la barra de pliegue 34. Los inicios 39 de fractura de cizallamiento, en combinacion con el cuerpo de material
en la linea de pliegue, reduciran la resistencia a la flexion localmente, por lo que se formara una gran fractura 40 entre los
dos inicios 39 de fractura cuando el material de envasado se pliegue posteriormente. Esto se muestra en la Fig. 9b, en
que el material de envasado 38 se ilustra después de haber sido provisto de lineas de pliegue por medio del sistema 30
mostrado en Fig. 9a. El resultado de la linea de pliegue, es decir, la fractura 40, se puede describir como una bisagra de
doble efecto, es decir, una bisagra que tiene mas de un eje de rotacion. En la Fig. 9c se muestra un ejemplo de plegado
a lo largo de la linea de pliegue, formando asi una fractura 40. Debido a los dos inicios 39 de fractura por cizallamiento,
cada uno de los cuales forma un eje de rotacion para el plegado, el material de envasado 38a en un primer lado de la
fractura 40 puede ser plegado individualmente y por separado del material de envasado 38b en el lado opuesto de la
fractura 40. La linea de pliegue dara lugar a la fractura 40 al plegarse, cuya fractura siempre tiene un ancho mayor de
dos veces el grosor del material de envasado, permitiendo asi diferentes plegados; un ejemplo mas que se muestra en la
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Fig. 9d en el que el material de envasado 38 se ha doblado casi solo en la posicién de uno de los inicios 39 de fractura
por cizallamiento. En esta figura, el ancho de la fractura 40 es igual a la distancia entre los dos inicios 39 de fractura por
cizallamiento. Como puede verse, el ancho de la fractura 40 es mas del doble del grosor del material después del
plegado.

Después de plegar la fractura 40 forma asi una bisagra continua, o una bisagra de piano, que tiene una longitud
correspondiente a la longitud total del pliegue. La doble accion es proporcionada tipicamente por dos ejes, que discurren
en paralelo a lo largo de toda la longitud y correspondientes a la posicién de los inicios 39 de cizallamiento, alrededor de
los cuales puede ocurrir el pliegue. En algunos casos excepcionales, pueden formarse dos fracturas menores una al lado
de la otra, en lugar de una fractura grande, entre los dos inicios 39 de fractura por cizallamiento. Esto no es
representativo para un plegado de las lineas de pliegue de la técnica anterior, y si esto se observa en mediciones, los
anchos de las dos fracturas menores deberian ser sumados y tomados como un ancho total de fractura.

Cada barra/rebaje de pliegue dara lugar a una linea de pliegue que tiene dos zonas de tension incrementadas, queriendo
indicar por tensién, tension inducida, o inicios de fractura por cizallamiento; extendiéndose las zonas a lo largo de la linea
de pliegue y estando separadas por un cuerpo de material, siendo el ancho del cuerpo aproximadamente igual al ancho
de la barra. De este modo, el material de envasado se plegara a lo largo de dos lineas de inicio de fractura paralelas
situadas a una distancia entre si. El cuerpo de material entre las lineas/zonas de inicio de fractura se convierte en una
fractura mas grande cuando se pliega, cuya fractura forma una bisagra de doble efecto con dos ejes de rotacion. El
plegado puede ser simétrico con respecto a las dos lineas de fractura, o ser asimétricas con respecto a una u otra
linea. Dado que el plegado puede ocurrir con igual probabilidad en una u otra linea de inicio de fractura, las
circunstancias decidiran a lo largo de qué linea se plegara el material de envasado de forma no simétrica. Por lo tanto, el
material de envasado se puede plegar a lo largo de una primera linea de inicio de fractura en algunas partes de la linea
de pliegue y luego cambiarse para ser plegado a lo largo de la otra linea y de nuevo otra vez, de una manera
impredecible. Dicho plegado impredecible e inexacto darda como resultado un plegado distinto menor que el deseado
sobre el envase plegado. Por consiguiente, cuando se realizan tales lineas de pliegue estandar de la técnica anterior, el
efecto de debilitamiento es en su mayor parte, y casi totalmente, conseguido por cizallamiento y desestratificacion dentro
de la fractura y de las zonas de inicio de fractura.

Ahora volviendo a las Figs. 10a-c se muestra un sistema 10 de acuerdo con una realizacion de la presente invencion. El
sistema 10 comprende una placa 20, ya sea en forma de un cuerpo plano utilizado en punzones de lecho plano, o como
un cuerpo ligeramente curvado que se adapta a la forma cilindrica de un rodillo de prensado asociado. La placa 20 esta
provista de una o varias aristas 22 de acuerdo con la descripcién anterior; la arista 22 se extiende en una direccién
normal, y tiene una parte de base y una parte de impresion, en la que el ancho de la parte de impresién disminuye
continuamente desde la parte de base hasta un vértice. La placa forma parte de una herramienta 12 de prensado. El
sistema 10 comprende ademas un yunque elastico 14, por ejemplo, en forma de un rodillo. El yunque 14 esta
completamente cubierto por el material elastico 15, al menos en las areas correspondientes a las posiciones en las que
las aristas 22 presionaran en su contra. Una pieza de material de envasado que tiene una capa de base 2 esta dispuesta
entre la herramienta 12 de prensado y el yunque 14. El material de envasado que tiene una capa de base 2 es el mismo
que el material de envasado 38 de las Figs. 9a-d.

Durante la operacion, el material de envasado 2 esté dispuesto entre la herramienta 12 de prensado y el yunque 14y, al
empujar la herramienta 12 de prensado hacia el yunque 14, el material de envasado 2 se vera obligado a adaptarse a la
forma de la arista 22. La capa elastica 15 por lo tanto, se comprimira o deformard, lo que permitird que el material de
envasado 2 cambie su forma. Debido a la forma triangular de la arista 22, que no tiene o solo tiene una pared lateral
vertical, el ancho de la impresion aumentara continuamente a medida que la arista 22 sea presionada contra el yunque
14. La linea de pliegue impresa sobre un material de envasado que tiene una capa de base sera asi formada como una
ranura alargada que tiene un perfil triangular. Cada linea de pliegue tiene solamente una Unica linea de inicio de fractura,
que exhibe esfuerzo inducido. La capa de base es fibrosa y comprende una o méas capas de fibra homogéneas. El perfil
triangular puede ser evaluado mediante un instrumento de Creasy, que es un sistema de mediciéon basado en una
camara, portatil utilizado para medir y documentar las dimensiones, angulos, y simetria del pliegue y cordén del material
de envasado. El instrumento esta comercialmente disponible en Peret/Bobst. Las evaluaciones hechas en conexién con
la presente invencién, mediante este equipo, estuvieron de acuerdo con la version 1.5.9 de manual de usuario preliminar
fechada el 27 de Mayo de 2014. El perfil en seccion transversal de lineas de pliegue en la direccion de maquina, es decir
en la direccion junto con las fibras de capa de base fibrosa, fue asi evaluado desde el exterior, es decir, el lado de
decoracion del material de envasado, que formara el exterior de un recipiente de envasado fabricado a partir del mismo.
La evaluacion se hizo asi sobre material de envasado sin plegar, y sobre lineas de pliegue dirigidas a lo largo de las
fioras de la capa de base. La evaluacion se hizo sobre lineas de pliegue rectas, sin dafnos, sin impresién o con una
impresion uniforme sobre y alrededor de ellas.

Adicionalmente, la linea de pliegue impresa tiene un grosor reducido en desde un 5% a un 25%, tal como desde un 10 a
un 25% del grosor sin plegar del material de envasado, que es también evaluado mediante el instrumento de Creasy.

Como se ha visto en la Fig. 15a, la linea de pliegue del método inventivo tiene un perfil triangular, en comparacion con el
perfil mas rectangular del método de pliegue de la técnica anterior, como se ha mostrado en la Fig. 15b, y como se ha
descrito en conexion con la Fig. 9. El perfil rectangular de la linea de pliegue de la técnica anterior corresponde a una
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herramienta de plegado que tiene una arista macho 34 y una ranura hembra 37, ambas de forma rectangular, como se
ha mostrado en la Fig. 9a.

El método de proporcionar lineas de pliegue se acuerdo con la invencién sobre un material de envasado que tenga una
capa de base creara al contrario del método descrito con respecto a la Fig. 9a, solo una zona significativa de inicio 52 de
fractura por cizallamiento en el material de envasado 2 en una posicion correspondiente a la posicién de una pared
lateral de la parte de impresién, especialmente cuando se usa una arista asimétrica 22 (como se muestra en la Fig.
10a). Al tener una parte de impresion asimétrica de la arista habra un area particularmente bien definida en la que se
produce notablemente un inicio de fractura por cizallamiento, lo que conduce a una fractura 54 muy bien definida al
doblar. Al operar la herramienta 12 de prensado, la fuerza aplicada causara tensiones hacia abajo en el lado del material
de envasado que mira hacia la placa 20.

Si se utiliza una parte de impresién simétrica, se observa un efecto similar, es decir, resulta aparente una zona enfocada
y definida de inicio de fractura. Sin embargo, la impresion simétrica en el material de envasado que tiene una capa de
base resulta mas severa, y el método es critico para controlar dentro de una ventana estrecha de operacion, para evitar
simplemente cortar el material mediante una barra simétricamente triangular de la herramienta de prensado. Por lo tanto,
las barras de pliegue no simétricas proporcionan pliegues mejor definidos y permiten una operaciéon de plegado mas
robusta. La robustez resulta particularmente importante cuando se ejecutan operaciones de plegado rotacional a alta
velocidad de rotacién, tal como a partir de 100 m/min y superior, tal como desde 300 m/min y superior, tal como a partir
de 500 m/min y superior.

Ademas, del inicio de la fractura por cizallamiento, habra una reducciéon de grosor del material de envasado 2, de
acuerdo con este método, es decir por la forma triangular de la arista 22, que no tiene o solamente tiene una pared lateral
vertical, y por la anchura de la impresion que aumenta continuamente cuando la arista 22 es presionada contra el yunque
14.

Las lineas de pliegue de acuerdo con la invencion, proporcionan asi una reduccién del grosor del material de envasado
impreso o en relieve, comparado con material sin plegar, de desde aproximadamente 5% a aproximadamente 25%, tal
como desde aproximadamente 10 a aproximadamente 25%. El pliegue tipico de la técnica anterior de la Fig. 9 tendra
una reduccion de grosor en la linea de pliegue impresa menor del 10%, tal como menor del 5%, tal como que no habra o
virtualmente no habra reduccion del grosor del material de envasado en absoluto.

Cuando el material de envasado se pliega posteriormente, el inicio 52 de la fractura reducira la resistencia a la flexién
localmente, por lo que se creara una pequefia fractura 54, en forma de un cuerpo de material deformado, adyacente al
inicio 52 de la fractura. La pequefa fractura 54 forma un mecanismo de que, debido a su extension limitada en el ancho
de impresion, es decir la dimension lateral de la seccién transversal de la linea de pliegue individual, asi como debido a la
provisién de un solo inicio de fractura por cizallamiento (o dos inicios de fractura por cizallamiento dispuestos muy cerca
entre si), solo proporcionara un Unico eje de rotacion. Esto se muestra en la Fig. 10b, en la que se ilustra el material de
envasado 2 después de haber sido provisto de lineas de pliegue 9 por medio del sistema 10 mostrado en la Fig. 10a. La
fractura formada 54, es decir, la formacion del mecanismo 54 de bisagra, puede describirse como una bisagra de simple
efecto, es decir, una bisagra que tiene solo un eje de rotacién. En la Fig. 10c se muestra un ejemplo de plegado a lo largo
de la linea de pliegue formando asi la fractura 54.

Cuando se pliega un material de envasado plano de la invencién, puede verse que el mecanismo de bisagra soélo tiene
un eje de rotacion por medio de la vision con un microscopio con un aumento de 50x veces, desde el exterior del material
de envasado, es decir el lado de la decoracion, es decir el lado del material de envasado que formaré el exterior de un
recipiente de envasado fabricado a partir del mismo. Sobre una linea de pliegue sin dafar y sin plegar que esta dirigida
en la direccion de la maquina, es decir a lo largo de la direccion de fibra de la capa de base fibrosa, puede verse que hay
solamente una linea de inicio de fractura estrecha visible dentro de la linea de pliegue, cuya anchura esta indicada como
X, segun se ve en una imagen de microscopio en la Fig. 14a. Cuando, por otro lado, se ha estudiado una linea de
pliegue de la técnica anterior de acuerdo con la Fig. 9, sobre un material de envasado similar, se ve claramente en la
imagen de microscopio de la Fig. 14b, que la linea de pliegue comprende dos lineas de inicio de fractura, que juntas
después del plegado forman una fractura mas ancha, cuyo ancho esta indicado como Y. La linea de pliegue deberia ser
estudiada ventajosamente con relacion a esta caracteristica, con luz dirigida diagonalmente hacia la linea de pliegue
desde dos direcciones opuestas. La Unica linea y el par de dos lineas de inicio de fractura, por linea de pliegue, indican
que hay un eje y dos ejes de rotacién, respectivamente. Cuando se pliega el material de envasado, en un equipo de
plegado para plegado estandarizado, la presencia de uno o dos puntos de rotacion o ejes de rotacién puede ser ademas
estudiada por medio de estudios con microscopio a aumentos de 50x. Como puede verse en la Fig. 10c el material de
envasado tiene un grosor de material sustancialmente constante, excepto en la ubicacion de la fractura 54. El grosor de
la fractura y del material de envasado, respectivamente, es la medicién en la direcciéon z del material de envasado, es
decir la direccion de "fuera de plano”.

El ancho de la fractura 54, es decir la dimension lateral de la seccion transversal de la linea de pliegue individual, sera
siempre menor que dos veces el grosor del material después del plegado. Este es siempre asi, cuando se utiliza el
material de envasado que comprende un carton liquido fibroso, que comprende una o mas capas de fibra homogéneas,
y en particular el caso en el que la capa de base tiene las caracteristicas de una densidad mayor de 300 kg/m3 y un
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indice de rigidez de flexion de desde 6,0 a 24,0 Nma/kg3, segun el método 1ISO 2493-1 y SCAN-P 29:95 (deforma
equivalente de 0,5 a 2,0 Nm7/kg3). Cuando se mide el ancho de la fractura, y el grosor del material de envasado no
plegado, debe tenerse cuidado de medir sobre lineas de pliegue sin dafnar, y bordes plegados rectos solamente (sin
impresién o impresion uniforme sobre y alrededor de la linea de pliegue), cuando es plegado en un angulo de 90 grados
en un equipo de plegado. El plegado deberia ser hecho con un momento de flexiéon puro, para evitar pliegues torcidos.
Las mediciones pueden ser realizadas utilizando un microscopio USB con aumento de 20x — 220x. El valor resultante
deberia ser calculado como una media a partir de un minimo de 20 mediciones diferentes en cada tipo de material de
envasado, para obtener un resultado estadisticamente fiable. Para cada medicién, una simple tira de material de
envasado es cortada a 25 mm por 100 mm, y colocada en un equipo de plegado. Las mediciones son hechas durante el
plegado a 90 grados. El ancho de la fractura puede ser medido sobre lineas de pliegue de todas direcciones sobre una
muestra, es decir en direccion de maquina (fibra), asi como en direccion transversal (-fibra). La Fig. 16 ilustra como medir
el ancho 161 de la fractura 54 (en la Fig. 10c) y el grosor del material de envasado 162. El grosor de la fractura 54, esta
también indicado en 163.

Cuando se estudian las lineas de pliegue dobladas sobre un recipiente de envasado lleno y sellado, puede utilizarse
tecnologia de rayos X, para determinar la relacion entre el ancho de la fractura y el grosor duplicado del material de
envasado. Esto puede hacerse sobre lineas de pliegue en cualquier direccién de una capa de base fibroso.

Las lineas de pliegue sin dafiar son rectas y estan plegadas a lo largo de una unica linea de inicio de fractura, como se
ha mostrado en la Fig. 17a, que muestra una imagen de rayos X de una linea de pliegue de acuerdo con la invencién en
un envase Tetra Brik® Aséptico. Dicha linea de pliegue dafada por otro lado, se muestra en una imagen de rayos X
correspondiente en la Fig. 17b, donde la linea de plegado hace "zigzag" debido a propiedades ocasionales desiguales en
el cartén o capa de base, conduciendo asi a una propagacion curvada e irregular a lo largo de la linea de plegado. En la
realizacion ilustrada en la Fig. 10c el material de envasado se dobla aproximadamente en 90° para la formaciéon de un
borde exterior longitudinal afilado y bien definido en el envase terminado con la linea de plegado individual hacia adentro
en el envase. El lado de impresién de la linea de pliegue, esta en el exterior del envase.

Ahora volviendo ala Fig. 11 se muestra una realizacion adicional de una herramienta 12 de prensado de linea de
pliegue. La herramienta 12 de prensado comprende una placa 20 que tiene una o mas aristas 22 de la misma forma que
se ha descrito anteriormente. Ademas de esto, la placa 20 comprende una o mas marcas 23. Cada marca 23 esta
dispuesta en una posicién predeterminada en relacion con una o mas aristas 22, y esta configurada para ser detectable
por una unidad de sensor durante el procesamiento adicional del material de envasado, tales como relleno o
plegado. Por lo tanto, cada marca se proporciona para garantizar que el procesamiento posterior se realice con precision,
por lo que la posicién de la marca 23 determina indirectamente la posicion de las lineas de pliegue. Las marcas 23
pueden implementarse, por ejemplo, como marcas Opticas tales como codigos de barras, cédigos QR, cddigos de
colores, etc. En aun otras formas de realizacion, las marcas 23 pueden implementarse como marcas grabadas
magnéticamente. Al proporcionar al material de envasado con una marca 23 que tiene una posicidn muy especifica con
respecto a las aristas 22, la operacion exacta y la posicién del equipo de conformacién de la maquina de llenado pueden
determinarse con precisién. Por lo tanto, el plegado del material de envasado sera exacto a lo largo de las lineas de
pliegue. El material de envasado 2 que se muestra en la Fig. 5 comprende tales marcas 9e, estando dispuestas en una
posicién fija con respecto al conjunto de lineas de pliegue para permitir un plegado mas preciso del material del
envasado 2. La mayor precision de las lineas de pliegue de la invencién, en combinaciéon con una mayor precision en el
control de posicién debido a una tecnologia de marcado perfeccionada, permiten juntas un patrén de linea de pliegue
disefiado mas exacto y mas aproximado, en comparacién a los patrones de linea de pliegue de la técnica anterior para
longitudes de repeticion de envase del material de envasado. Las tolerancias dentro de las cuales se posiciona la linea
de pliegue con relacion a otras lineas de pliegue y caracteristicas de envasado pueden ser hechas menores y asi la
banda o pieza elemental de material de envasado puede ser utilizada mas eficientemente para el propésito de disenar
recipientes de envasado de volimenes predeterminados. Consecuentemente, habra un menor residuo de material
procedente de los bordes y esquinas de longitudes repetidas de envase, bandas y piezas elementales, y/o el mismo
nimero de envases puede ser producido a partir de una cantidad reducida de material de envasado. Moviendo una o
mas lineas de pliegue unas pocas décimas de milimetro dentro de la longitud de repeticion de envase (es decir el patrén
de linea de pliegue de repeticion para el plegado de una unidad de recipiente de envasado), modificando ligeramente un
angulo aqui o alli en el patron de las lineas de pliegue en direccién de maquina y en direccion transversal, puede
realizarse el mismo volumen de envasado con menos material, tal como con una banda mas estrecha o una pieza
elemental mas corta de material de envasado.

Ademas, las lineas de pliegue mas estrechas y de mayor precisién de la invencién, consumen menos cantidad de la
banda de material de envasado en la direccion de maquina, que las lineas de pliegue de la técnica anterior que tienen
dos zonas de inicio de fractura que desestratifican cuando se produce un relieve en el material de envasado. Asi, las
lineas de pliegue de la invencion causan menos de un fenébmeno de "deslizamiento" de un material de envasado que
tiene una capa de base fibrosa. Sobre una banda enrollada en un carrete de almacenamiento, tales ahorros de material
seran notables, incluso si no son directamente reconocibles sobre una unidad de longitud de repeticién de envase o
sobre una parte mas corta de la banda.
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Ahora volviendo a la Fig. 12 se muestra un ejemplo de un envase 200. El envase es un envase sellado para alimentos
liquidos, y se fabrica plegando y sellando un material de envasado que tiene una capa de base 2 preparada con lineas
de pliegue por medio de un sistema 10 de herramienta de prensado descrito anteriormente.

Las lineas de pliegue del material de envasado 2 proporcionaran la facilitacion del plegado por el hecho de que las lineas
de plegado corresponderan a la linea de plegado real, y deseada, dando como resultado formas de esquina de envase
bien definidas y reproducibles. Las geometrias de envase bien definidas se obtienen de una manera predefinida. Las
ventajas son un rendimiento superior del envase, por ejemplo, capacidad de uso, capacidad de apilamiento, compresion
por carga superior y rigidez de agarre. Por ejemplo, cuando se disponen los envases que han de ser transportados sobre
portadores de carga, son tipicamente apilados unos sobre otros en un patron de base de capa, regular. Asi, los
recipientes necesitan ser lo suficientemente rigidos para permitir que varias capas de envases llenados sean apiladas de
esta manera, sin fallo por compresién de carga superior en los envases de la capa inferior.

Ademas, como las lineas de pliegue del envase permitiran el plegado de esquinas con mayor precision, los envases se
pueden formar con un consumo reducido de material, lo que permite ahorros de material y beneficios
ambientales. Ademas, la rigidez inicial del material se puede reducir con la facilidad de uso retenida del envase debido a
la estabilidad superior del borde del envase.

Se han realizado experimentos en los que la resistencia a la compresion y la rigidez de agarre se han medido para cuatro
envases diferentes, todos envases de 1 litro Tetra Brik Aseptic. El primer envase fue fabricado con un material de
envasado a base de cartdén con lineas de pliegue formadas por una herramienta de prensado cuyos bordes son
rectangulares y tienen un ancho de 0,7 mm. El yunque no tenia una superficie elastica, sino en su lugar rebajes que
tenian una anchura de aproximadamente 1,6 mm para recibir las aristas correspondientes. Por lo tanto, el sistema de
linea de pliegue utilizado para el material de envasado basado en cartén del primer envase corresponde al sistema que
se muestra en la Fig. 9a. Los envases segundo, tercero y cuarto se fabricaron con un material de envasado a base de
carton con diferentes niveles de rigidez, expresados por la fuerza de flexion y con lineas de pliegue formadas por una
herramienta de prensado cuyas aristas son triangulares en donde di = 90°, d> = 75°, y d3 = 0,2°. Para estos envases el
yunque tenia una superficie elastica. Por lo tanto, el sistema de linea de pliegue utilizado para el material de envasado
basado en cartén del primer envase corresponde al sistema que se muestra en la Fig. 10a.

La fuerza de flexion se registré6 como un parametro de material predeterminado.

La resistencia a la compresion se midié utilizando un método de compresion de carga superior, aplicando una fuerza
creciente en el extremo superior del envase y registrando la fuerza a la que se colapsa el envase. Por lo tanto, se aplica
una carga de compresioén vertical estatica a la parte superior del envase (en la direccion de la altura del envase) y se
determina la carga en el punto de dafo. El punto de dafo es cuando se observa que un dafo es permanente y con
defectos no aceptables segun los estandares establecidos internamente.

La rigidez de agarre se midié utilizando un método de desplazamiento de agarre, aplicando una fuerza en los bordes
respectivos de las paredes laterales del envase y midiendo el desplazamiento de las paredes laterales. La fuerza de 14 N
se eligié para adaptarse al intervalo de rigidez de los cartones empleados en los envases probados.

Los valores medidos se informaron como valores medios de las mediciones de 20 envases.

Envase #1 | Envase#2 | Envase #3 | Envase # 4
Fuerza de flexion 260 mN 260 mN 220 mN 190 mN
Resistencia a compresién | 242 N 264 N 243 N 210N
Desplazamiento de agarre | 5,3 mm 3,5mm 4,1 mm 5,3 mm

De la tabla anterior es evidente que la fuerza de flexion del material de envasado puede reducirse si se usan lineas de
pliegues mejoradas de acuerdo con las realizaciones descritas en este documento, mientras se sigue proporcionando la
misma rigidez de agarre y resistencia a la compresiéon que un envase formado por lineas de pliegue de la técnica
anterior. La fuerza de flexién reducida normalmente también implica un gramaje reducido, es decir, un ahorro de material.

El sistema y el método propuestos para proporcionar lineas de pliegue han demostrado ser particularmente ventajosos
para el plegado de esquinas. Como se puede verse en la Fig. 12 el envase 200 comprende ocho esquinas 202. Cada
esquina 202 se forma al doblar el material de envasado que tiene una capa de base a lo largo de cinco lineas de pliegue
que se cruzan. La interseccion se proporciona en las areas 9d del material de envasado (que se muestra en la Fig.
5). Las cuatro esquinas inferiores 202 estan provistas para permitir el plegado de un extremo inferior cerrado 201 que
tiene una forma plana. Los pliegues que se extienden entre dos esquinas 202 adyacentes se hacen a lo largo de las
lineas de pliegue 9, por lo que al menos una forma un mecanismo 54 de bisagra que tiene un Unico eje de rotacion. En
una realizacion preferida, todas las lineas de pliegue 9 usadas para formar el extremo inferior cerrado 201, asi como el
extremo superior opuesto, forman un mecanismo 54 de bisagra que tiene un Unico eje de rotacion.
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Proporcionando a cada linea de pliegue que se interseca con una seccion transversal de forma triangular de acuerdo con
la descripcion anterior, en particular con referencia a las Figs. 10a-c, los experimentos han demostrado que es posible
formar esquinas distintas 202 ya que el vértice afilado de las aristas 22 creara una impresion bien definida también en el
punto de interseccion. El término intersecan tiene asi el significado de que las lineas de pliegue pueden distinguirse
claramente por impresiones bien definidas en, es decir todo el camino a través de o aproximandose al punto de
interseccién. El punto de interseccién es donde las lineas de pliegue se intersecan o sustancialmente se intersecan, o se
extienden esencialmente hacia un punto de interseccion o union. Si las lineas de pliegue no se cruzan realmente entre si
y se intersecan como impresas, son en cualquier forma casi conectando a un punto de interseccion, de tal modo que
después de plegado se propagaran automatica y facilmente y luego se interseca haran realmente, sin ocurrencia de
pliegues salvajes o pliegues imperfectos o adicionales autores emergentes y sin la necesidad de ningun pliegue auxiliar
adicional. Conectar casi con un punto de interseccion, significaria entonces conectar esencialmente por una diferencia de
desde una décima de milimetro hasta 1 mm, en el caso de un cartdn liquido normal que tiene capas homogéneas y
fiorosas, como se encuentra en el mercado hoy en dia. Esto no es posible cuando se utilizan sistemas y métodos de
lineas de pliegue de la técnica anterior, para los cuales el perfil de la arista rectangular desenfocara la impresién en la
interseccién, es decir, en la posicion de la esquina. Por lo tanto, en el area de los pliegues de las esquinas, no es posible
crear inicios de fractura por cizallamiento, es decir, lineas de pliegue que se intersectan de manera distintiva, con la
tecnologia de plegado de la técnica anterior. Esto se debe a que el area de interseccion de la linea de pliegue se
comprimird y se deformara en un "punto ciego" aplanado al plegarlo con barras y rebajes de pliegues rectangulares,
como puede verse en la Fig. 18a, que muestra el area de esquina del material de envasado de la técnica anterior ain no
plegado, destinado a un envase Tetra Brik. En los pliegues de esquina de un envase Tetra Brik, hay por ejemplo, al
menos cuatro lineas 180 de pliegue que se deben intersectar, por lo que el material de envasado se deforma de manera
bastante homogénea en el area 181a de interseccion de la linea de pliegue de la esquina, que puede tener un radio de
aproximadamente 3 mm. En consecuencia, el area de interseccion de la linea de pliegue en un material de envasado
plegado convencionalmente no podra hacer uso de lineas de pliegue o inicios de fractura por cizallamiento para guiar los
pliegues en la operacion de doblar las esquinas hasta las esquinas del envase. Esto es valido independientemente de
sobre qué lado del material de envasado se aplican dichas lineas de pliegue. Preferiblemente, para los mejores pliegues
de esquina posibles, todas las lineas de pliegue que se han intersectar deben formarse de acuerdo con la invencion,
como se ha mostrado en la Fig. 18b, donde la misma area 181b tiene claramente lineas de pliegue bien definidas y
distinguibles. Sin embargo, también se podran obtener pliegues de esquina mejorados si al menos una de las lineas de
pliegue que se intersectan forma una fractura cuando se pliega, lo que actia como un mecanismo de bisagra que tiene
un Unico eje de rotacion. Para ser capaz de distinguir claramente si las lineas de pliegue de esquina se intersecan, o so6lo
crean un area de interseccion aplanada sin lineas de guiado de debilitamiento, el material de envasado con pliegues pero
aun no plegado deberia ser estudiado. Si el material de envasado de esquinas de envase aplanadas de nuevo es
estudiado, puede ser posible deducir de manera indicativa la disposicién inicial de las lineas de pliegue y reconocer la
diferencia de tamafo del area de interseccién, pero sera mas dificil de ver una vez que las lineas de pliegue han sido
plegadas y estan aplanadas de nuevo. Cuando se estudia un material de envasado con pliegues pero ain no plegado,
deberia tener preferiblemente lineas de pliegue rectas y sin dafar para hacer una determinacién exacta de las lineas de
pliegue que se intersecan y del tamafo del area de interseccién. Ademas, no debe haber impresiéon o una decoracion
impresa uniforme (color y/o texto) sobre y alrededor de las lineas de pliegue. Para mejores estudios posibles del punto de
interseccién y de las lineas de pliegue que se intersecan, el material de envasado deberia ser estudiado y documentado
mediante una lente de camara de aumento desde el lado de impresién, es decir, desde el exterior del material de
envasado, desde el lado de decoracion impreso, con luz dirigida en un angulo de 90 grados hacia las lineas de pliegue
MD y CD, respectivamente. El sistema de adquisicién de imagenes recomendado consiste en una cdmara con una lente,
un pie de camara y un sistema de iluminacion con barras de luz.

La Fig. 18c muestra un ejemplo de las lineas 180 de pliegue que conectan casi a un punto de interseccién, de modo que
se propagaran automatica y facilmente y a continuacion se interseca haran después del plegado, como se ha descrito
anteriormente.

Los experimentos también han demostrado que el plegado a lo largo de lineas de pliegues mal definidas aumentara el
riesgo de grietas y desintegracion descontrolada de la capa de base de material de envasado. Por lo tanto, el sistema 'y
el método de acuerdo con la presente invencién proporcionaran calidad y fiabilidad mejoradas de los envases
plegados. Una ventaja adicional esta asociada con el hecho de que la linea de pliegue 9 proporcionada por medio de la
herramienta de prensado descrita anteriormente tendra una altura en el lado sin impresién que es significativamente
menor que la altura en el lado sin impresion de las lineas de pliegue de la técnica anterior. La deformacién del material
de envasado es asi reducida en comparacién a las lineas de pliegue de la técnica anterior. Durante la estratificacion a la
capa interior del material de envasado (que ha de ser dirigida hacia adentro en un recipiente de envasado), en
consecuencia, habra un riesgo reducido de inclusion de aire atrapado en la posicién de las lineas de pliegue. Ademas, se
ha visto que en envases que tienen esquinas mejor definidas y mas precisamente plegadas, gracias al método del
pliegue de la invencion, se induce menos tension sobre el material de envasado en las areas de esquina, de tal modo
que las propiedades de barrera del material de envasado alrededor de las areas de esquina seran también mejoradas.

Con referencia a la Fig. 13 se describira un método 300 para proporcionar lineas de pliegue a un material de envasado
que tiene una capa de base. El método comprende una primera etapa 302 para disponer el material a plegar entre un
yunque elastico y una herramienta de prensado que tiene al menos una arista sobresaliente orientada hacia el yunque, y
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una etapa posterior 304 de presionar la arista hacia el yunque de manera que el material de envasado sea sujeto a una
impresién. Durante la etapa 304, el ancho de la impresion aumenta continuamente a medida que la arista es presionada
contra el yunque. La etapa 304 de presionar la arista hacia el yunque puede realizarse bien de manera tal que el ancho
de la impresion esté aumentando simétricamente a lo largo de una linea central de la impresién, o bien tal que el ancho
de la impresion esté aumentando no simétricamente a lo largo de una linea central de la impresion.

La etapa 302 de disponer el material de envasado entre el yunque elastico y la herramienta de prensado puede
realizarse, o bien alimentando el material de envasado a través de una distancia de agarre formada entre un rodillo de
yunque elastico y un rodillo de herramienta de prensado, por ejemplo, accionando al menos uno de dichos rodillos, o bien
mediante la operacion de un punzén de lecho plano.

A partir de la descripcion anterior, resultard evidente que la presente invencion permite la produccién de envases con
bordes plegables rectos, bien definidos, mediante los cuales se puede dar al envase una atractiva configuracién
geométrica externa que el envase mantiene durante toda su vida Util.

Sera obvio para un experto en la técnica que la presente invencién no esta restringida exclusivamente a lineas de pliegue
de una orientacion geométrica especifica. En la practica, tales lineas de pliegue pueden estar orientadas en cualquier
direccion deseada y en cualquier patron deseado que finalmente se determina por la configuracion exterior deseada del
envase acabado. Las lineas de plegado segun la presente invencion pueden orientarse tanto transversal como
axialmente sobre una banda de material de envasado para obtener lineas de pliegue que facilitan el plegado transversal
o longitudinal, respectivamente, o lineas de pliegue diagonales para obtener lineas de pliegue que facilitan el plegado de,
por ejemplo, solapas.

La presente invencion tampoco esta restringida con respecto a la estructura estratificada del material de envasado. Sera
obvio para el lector experto de esta memoria descriptiva que también se pueden emplear otras capas de material
distintas de las descritas anteriormente, e incluso se pueden preferir sobre las especificamente descritas
anteriormente. La eleccion definitiva de la estructura estratificada y las propiedades de barrera en el material de
envasado acabado es determinada por el producto o tipo de producto que se ha de envasar en el envase producido a
partir del material de envasado.

Aungue la presente invencion se ha descrito anteriormente con referencia a realizaciones especificas, no se pretende
que se limite a la forma especifica expuesta en el presente documento. Mas bien, la invencion esta limitada Unicamente
por las reivindicaciones adjuntas.

En las reivindicaciones, el término "comprende/que comprende”" no excluye la presencia de otros elementos o
atapas. Ademas, aunque se enumeran individualmente, se puede implementar una pluralidad de medios, elementos o
etapas de método, por ejemplo, mediante una sola unidad o procesador. Ademas, aunque las caracteristicas individuales
pueden incluirse en diferentes reivindicaciones, éstas pueden posiblemente combinarse de manera ventajosa, y la
inclusion en diferentes reivindicaciones no implica que una combinacion de caracteristicas no sea factible y/o
ventajosa. Ademas, las referencias singulares no excluyen una pluralidad. Los términos "un", "una”, “uno”, "primero",
"segundo”, etc. no excluyen una pluralidad. Los signos de referencia en las reivindicaciones se proporcionan
simplemente como un ejemplo de clarificacién y no deben interpretarse como limitantes del alcance de las
reivindicaciones de ninguna manera.
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REIVINDICACIONES

1. Un envase que comprende un material de envasado (2) que tiene una capa de base fibrosa y que se forma en un
recipiente tridimensional (8, 200) plegando dicho material de envasado (2) a lo largo de lineas de pliegue (9)
predefinidas, en el que el envase comprende una pluralidad de esquinas (202), caracterizado por que al menos una de
dichas esquinas (202) esta dispuesta en un area (9d) del material de envasado (2) en la que dos 0 mas lineas de pliegue
(9) se intersecan por impresiones bien definidas en el punto de interseccion, y en donde al menos una de dichas lineas
de pliegue (9) que se intersecan en el area (9d) forman una fractura (54) que actia como un mecanismo de bisagra que
tiene un Unico eje de rotacion.

2. El envase segun la reivindicacion 1, en el que la totalidad de dichas lineas de pliegue (9) que se intersecan en el area
(9d) forman una fractura (54) que actia como un mecanismo de bisagra que tiene un Unico eje de rotacién.

3. El envase segun cualquiera de las reivindicaciones 1 o 2, en el que el grosor de la fractura (54) en el area (9d) en el
que dos 0 mas lineas de pliegue (9) se intersecan es sustancialmente igual al grosor de la fractura (54) en otra ubicacion.

4. El envase segun cualqwera de las reivindicaciones precedentes, en el que la base es una capa fibrosa que tiene una
densidad mayor de 300 kg/m® y un indice de rlgldez de flexion de desde 6,0 a 24,0 Nm®/kg®, segtin el método 1SO 2493-
1y SCAN-P 29:95 (equivalente a 0,5 a 2,0 Nm’/kg®).

5. El envase segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que la fractura (54) que forma un mecanismo
(54) de bisagra que tiene un Unico eje de rotacién se extiende a lo largo de toda la linea de pliegue (9).

6. El envase segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que dicha fractura (54) comprende una
conexion entre un primer lado (58a) del material de envasado (2) y un segundo lado (58b) del material de envasado (2),
en el que el grosor de la fractura (54) es mayor que el grosor del material de envasado (2) en el primer o segundo lados
(58a, 58b).

7. El envase segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que dicha fractura (54) comprende una
conexién entre un primer lado (58a) del material de envasado (2) y un segundo lado (58b) del material de envasado (2),
en el que el ancho de la fractura (54) es menos de dos veces el grosor del material de envasado (2) en el primer o
segundo lados (58a, 58b), calculado como una media de al menos 20 mediciones diferentes.

8. El envase segun la reivindicacion 6 o 7, en el que dicha fractura (54) no es simétrica con respecto al primer lado (58a)
y al segundo lado (58b).

9. El envase segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que el material de envasado comprende un
estratificado que tiene una capa de material de base cubierto por recubrimientos plasticos en cada uno de sus lados.

10. El envase segun la reivindicacion 9, en el que el estratificado comprende ademas una capa de barrera para evitar la
difusiéon de oxigeno a través del estratificado.

11. Material de envasado (2) que tiene una capa de base fibrosa, para conformar en un recipiente de envasado plegado
tridimensional (8, 200) plegando a lo largo de lineas de pliegue (9) predefinidas, caracterizado por que el material de
envasado tiene al menos un area (9d) que constituird una esquina (202) en el recipiente de envasado plegado, en cuya
area (9d) se intersecan dos o0 mas lineas de pliegue, por impresiones bien definidas en el punto de interseccion, y en el
que al menos una de dichas lineas de pliegue (9) que se intersecan en el area (9d), cuando es plegada, forma una
fractura (54) que actia como un mecanismo de bisagra que tiene un Unico eje de rotacion.

12. Material de envasado (2) segln la reivindicacién 11, en el que dicha fractura (54) comprende una conexion entre un
primer lado (58a) del material de envasado (2) y un segundo lado (58b) del material de envasado (2), en donde el ancho
de la fractura (54) formada por la linea de pliegue cuando es plegada, es menos de dos veces el grosor del material de
envasado (2) en el primer o segundo lados (58a, 58b), calculado como una media de al menos 20 mediciones diferentes.

13. Material de envasado (2) seguin una cualquiera de las reivindicaciones 11 a 12, en el que dicha fractura (54), formada
por la linea de pliegue cuando es plegada, no es simétrica con respecto al primer lado (58a) y al segundo lado (58b).

14. Material de envasado (2) segin una cualquiera de las reivindicaciones 11 a 13, en el que el material de envasado
comprende un estratificado que tiene una capa de material de base que esta cubierta por recubrimientos plasticos en
cada uno de sus lados.

15. Material de envasado (2) segun la reivindicacion 14, en el que el estratificado comprende ademas una capa de
barrera para impedir la difusién de oxigeno a través del estratificado.

16. Método para fabricar un material de envasado que tiene lineas de pliegue predefinidas, segun cualquiera de las
reivindicaciones 11-15, que comprende la etapa de plegar la banda o pieza elemental de material de envasado, de
manera que tenga al menos un area (9d) que constituird una esquina (202) en un recipiente de envasado plegado a partir
del material de envasado, teniendo dicha area dos o mas lineas de pliegue que se intersecan, por impresiones bien
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definidas en el punto de interseccién, y en donde al menos una de dichas lineas de pliegue (9) que se intersecan en el
area (9d), cuando es plegada, forma una fractura (54) que actia como un mecanismo de bisagra que tiene un Unico eje
de rotacion.
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