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Campo técnico.

Este invento se refiere en general a ca-
jas de recipientes de carton para el transporte de 1iqui-
dos y, de modo mas particular, a un nuevo cierre de fondo
plegado para tales reéipientes.

Técnica antecedente.

Es bien sabido que el cartdn usado peva
recipientes que han de contener leche y zumo puede recu~

. = . . ’ ° .
brirse econdmicamente con sustancias termoplasticas sensi

bles al calor y a la presidn. Tales sustancias deben .sed
inertes a las que han de envasarse, resistentes y dun3dé-
ras, econémicas y fdciles de aplicar en forma de lémina

sobre el cartdn. Un ejemplo de una sustancia termoplasti

ca adecuada, util para envasar productos de lecheria,%¢s:

el polietileno. \ o

. El carton para formar los recipiented,se

suministra inicialmente en forma de rollos. Cuando es pro
ducido el material, es recubierto por ambas caras con ca-
pas de polietileno de espesor predeterminado. Luego se tro
quelan piezas elementales del rollo de cartén as{ tratado,
y se rayan o estrian de modo que puedan doblarse a una for
ma tubular con cierres superior e inferior estancos, fa-
cilmente plegables y soldables. En general, ha sido de-
seable que el cierre extremo del fondo, una vez terminado,
contenga al menos tres gruesos de material en cada gzgona de
esquina del fondo, con una longitud minima de borde en bru
to expuesta en el interior del recipiente y, por tanto, a

su contenido.

Un recipiente y un cierre de foudc » .ega-

‘do hacia dentro muy usados y satisfactorios son los que
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se muestran y desc:.ben en la patente de EE. UU. No.

3,120.335 de Egleston y col.

En vista del hecho de que se usa un volu-
men ponsideragle de cartdén recubierto de termoplastico
para el envasado de leche y zumos en el actual comercio
mundial, es deseable ahorrar tanto cartdén como resulte po-
sible al tiempo que se mantienen las actuales normas_des ca-
lidad elevada para fabricar eficazmente un recipiente sa-

nitario estanco y de alta calidad.

Descripeidn del invento.

v
en®®

Por consiguiente, un objeto genéral del,
jinvento es crear un recipiente portador de liquido, sol-
dable por calor, con un cierre extremo de fondo mejorado,

que siga siendo estanco al tiempo que contiene paneles ple-

gados hacia dentro que poseen un solape sustancialmente.me-

nor en el carton que lo que ha sido el caso hasta ahoxza.-,

Otro objeto del invento es crear una pieza
elemental de recipiente en la cual sus cuatro paneles que
sirven para componer el cierre extremo del fondo estan con-
formados de tal modo que los paneles de cierre extremo del
fondo de la pieza elemental adyacente estén interdigitados
con ella, haciendo asi posible el uso de un rollo mds es-
trecho de cartdn para cgda dos filas de piezas elementales.

Oﬁro objeto del invento es crear un cierre
extremo de'fondo perfeccionado, que economiza cartdn, adap-
pablg a aparatos blggadores remetedores y pegadores usuales
en mdquinas actuales de formacidn, llenado y soldadura con
modificacién minima de las mismas. -

Todavia otro objeto del invento es crear

dicho cierre de extremo de fondo perfeccionado adaptable,

\
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- después de haber sido plegédo en plano, a ser soldado por

métodos usuales de caldeo por gas, eléctrico o uilcrasédni-
co.

|

to resultardan evidentes cuando se haga referencia a la si-

Estos y otros objetos y ventajas del inven-

guiente descripcion y a los dibujos adjuntos, en los cua-

les muestran: ' ' .

ot e ®

la fig. 1, una vista del desarrollo dg wna
parte de una pieza elemental a partir de la cual se forma

el cierre inferior del invento, ilustrando su superficie

exterior, y mostrando asimismo la posicidn interdigitada

® o000 *

de una pieza elemental adyacente, en lineas de trazos, an-

tes de cortarse a partir de un rollo de cartdn,

las figs. 2, 3 y 4 son vistas fragmen§%rias
en perspectiva que ilustran secuencialmente diversas opes~

raciones en la formacidn del cierre inferior, . ot

la fig. 5, una vista exterior del fondo del
recipiente, _
N " la fig. 6, una vista en corte dado a lo lar
go del plano de la linea 6-6 de la fig. 4, mostrando una
vista interior del fondo del recipiente. )

| la fig. 7, una vista desarrollada de una

parte de una piezé elemental desde la cual se forma un cie-
rre inferior alternativo segin el invento, ilustrando su
superficie exterior, junto con una ilustracion de la posi-
cion interdigitada de una pieza élemental adyacente, en li-
neas de trazos, antes de trbquelarse desde un rollo de car
ton, y |

la fig. 8, una vista exterior del fondo del

‘recipiente segin la fig. 7. -
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- MEJOR MObO DE REALIZAR EL_INVENTO

Con referencia, ahora, a los dibujos con
mayor detalle, la fig. 1 ilustpa una pieza elemental frag-
mentaria 10 adecuada para recibir la forma de un cuerpo tu-
5 bular 12, como 3e muestra en las figs. 2 a 4, Un extremo
del'cuerpo 12 estd provisto de un cierre extremo superior
adecuado {(no mostrado), tal como el de la configuracign.fa-
miliar de tejadillo de la patente de EE.UU. No. 3.2795240
de Egleston y col. que incorporamos aqui por referencia.

T 10 El cierre plano del extremo del foﬁdqz.jﬁq
de las figs. 4 y 5, estd configurado a partir de 1a;91g;a
elemental 10 de la fig. 1 que se separa en dos grupos de

paneles mediante una linea de rayado eécalonada. La finali-

dad de la linea de rayado 16 escalonada en la forma nostra~

15 da es acomodar el espesor del material “en hoja cuando-estd

siendo doblado a lo largo de las lineas de rayado cuaééé%se
| _arme el cierre, impidiendo asi la acumulacidn del material
B : | en las diversas uniones de esquina de las lineas de rayado.
- ‘! Eéto no sélQJaumenta_la resistencia y mejora el aspecto del
recipiente terminado, sino qué faciliﬁa su armado y cierre
por maguinaria automdtica. El material de encima de la 1i-
P nea de rayado 16 de la fig. 1 es el grupo del cierre infe-
i " rior 14 mientras que el material mostrado por debajo de la
linea 16 es el grupo de cuerpo 18. Este 1ltimo dcmprende
25 cuatro paneles laterales 20, 22, 24 y 26 y un panel o so-
lapa de cierre lateral 28. El grupo de cuerpo estd defini
do en los lados por bordes'BO_y 32, estando los paneles se-
parados por lineas de rayado:BA, 36, 38 y 39.

El grupo del cierre del fondo, 14, compren-

30 'de paneles de cierre 40, 42, k4 y 46 adyac.ites a los pane-
06031 ‘ '
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- les del cuerpo 20, 22, 24k y 26, respectivamente, y una

prolongacidén 48 de la solapa de cierre lateral 28. Los pa
neles de cierre 40, 42 y 46 son de las mismas formas y dreas
globales, al paso que el panel 44 es mayor en area y alturg
5 Cada uno de los paneles 40, 42 y 46 tiene forma de tejadi
' 1llo, con lados verticales cortos y bordes exteriores incli
nados, terminando en una cuspide cuya altura es la mitdd
de la anchura de un panel de cuerpo. Los lados verticales
cortos constituyen bordes 50 y 52, ¥y lineas de rayado 5&,
10 56, 58 y 60 entre paneles h0/42, h2/hlk, bh/bb y L6/h8,.:

- respectivamente. Cada uno de los paneles 40, k2 y hé.in-
cluye bordes inclinados idénticos 62 ¥y 64, al paso que el
panel L4 incluye bS;des inclinados mds pendientes 66 y 68
que terminan en una cuspide cuya altura es mayor en und';

15 cuantia predéterm{pada que la mitad de la anchura del; &%

nel de cuerpo. \ L

Los dos paneles extremos 42 y 46 dispuestos
en oposicidn, que estdn unidos a lados opuestos del panel

) ! extremo mayor 44, estan divididos cada uno por un par de

20' lineas de rayado diagonales 70 y 72 que forman tridngulos
exteriores opuestos 74 y 76 con los bordes inclinados 62 y
S 6L, respectivamente. Una linea diagonal de rayado 70 se
:. ' " extiende desde la unidn de las l{neas de rayado 16, 34 y
54 hasta la cuspide del panel 42, mientras que la otra 1i-
25 | nea diagonal de rayado 70 se extiende desde la unidn de
‘ las lineas de rayado 16, 38 y 58 hasta la cuspide del pa-
nel 46, respectivamente. Una.linea diagonal de.rayado 72
se extiende desde la unidn de las 1{neas de rayado 16, 36
y 56 hasta la ctispide del panel L2, mientras que la otra
30 linea diagonal de rayado 72 se extiende desde la unidn de
06031
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- las lineas de rayado 16, 39 y 60 hasta la cuspide del pa-

nel 46, respectivamente.

-

X En este momento debe sefialarse que, como
las piezas elementales 10 se cortan de un rollo ancho de
5 cartdn, una pieza elemental adyacente 10' (fig. 1) puede

tener sus paneles extremoc del cierre del fondo 40', 42!,

Litv, 46 y 48! imbricados con los paneles de cierre adya-

centes 48, hé; LL, 42 y LO, respectivamente. Tal interdi--

L X 4

gitacion ahorra una anchura de cartdn igual a la altura
10 vertical de los bordes inclinados 66 y 68 del panel de cie-

rre mayor 44, representado en la fig. 1 como A. Para ague-

LY X

llas aplicaciones en que el rollo de cartdén es lo bastante

ancho para cuatro piezas elementales contiguas, es evidente!

que la anchura del cartdn ahorrado seria el doble de.la*al-

i5 tura A.

oo
wage

s & o
rer*

Para construir el cierre de fondo del. re-

. .
- L

cipiente como se muestra en la fig. 4, se forma primero una
pieza elemental soldada de lados planos doblando primero
z , la pieza slemental 10 sobre si misma y soldando la solapa

26 | de cierre lateral 28 y su prolongacién L8 a las caras-inte-
riores de los paneles 20 y 40, respectivamente, usando cual
.o , quiera de los métodos de soldadura del pldstico bien cono-

. _ cidos, tales como calor, sonido o luz. La pieza elemental

doblada se lleva luego a la forﬁa de cuerpo tubular 12 (figd
.25 2) sobre un mandril (no mostrado), extendiéndose los pane-
les del cierre extremo del fondo hacia fuera desde la cara
del mandril. Después de eéto;  el fondo del recipiente es
plegado hacia dentro (fig. 3) y soldado (figs. &4 y 5).
Como se indica en la fig; 3, las partes

30 triangulares interiores de los paneles 42 y 46 son empuja-

\ ) 06031
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das una hacia otra, obligdndose a la% partes triangulares
exteriores 74 y 76 de los mismos a doblarse hacia fuera en
torno a las lineas de rayado 70 y 72 y hacia las partes
triéngulares interiores. Al terminarse el proceso de ple-
gadﬁ, las partes triangulares interiores 74 y 76 estdn
confinadas entre los paneles interiores 42/46 y los pane-

les exteriores 40/LL, como. se muestra en la fig. 5, seQla-
pando el panel mds largo hh a la parte extrema del paqel

evJ08

exterior opuesto 40. La configuracion extrema plana re-

sultante se suelda por cualquier método adecuado, tal como

se~®

por calor de gas o ultrasonidos, en un disefio sustancial-~
L ]

P K4

mente de forma de X, es decir, a lo largo de los cuatro

segmentos diagonales de triple grueso que se extienden

desde cada esquina hasta el centro del cierre del foan:

En la fig. 6, puede observarse que eg:éﬁ

interior del recipiente, los vértices de los paneles 82y

L6 se encuentran en el centro del recipiente, mientras’ que

el vértice del panel 40 estd situado directamente debajo.
Por tagpé; no hay bordes en bruto expuestos al interior de
los cierres extremos del fondo.

‘ Con referencia, ahora, a la fig. 7, puede
seflalarse que los paneles 20, 22, 2k; 26 y 28 del cuerpo
de la pieza elemental 10'!' son idénticos a los de la fig.
1, mientras que los paneiés de cierre extremo del fondo
Low, L2m, Liv, L6" y 48" estian formados de modo que ten-
taﬁ éngﬁlos de 90.Q entre bordes inclinados adyacentes. Un
corte del rollo de carton para formar los bordes inclina-
dos de los paneles ael cierre extremo del fondo 40T, 42n,

Livw, L6m y L8" servird también para formar los bordes in-

clinados de los paneles del cierre extremo del fondo de la

-
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— pieza elemental adyacente, mostrada con lineas de trazos,

.dando como resultado un desperdicio minimo entre ellas.

) Como- se muestra en la fig. 8, la pieza elg
mental 10" de la realizacidén de la fig. 7 esta formada co-

5 mo cierre extremo del fondo en elvque las partes triangu-
lares interiores de los pangles L2m y 46" son empujadas
primero una hacia otra, obligandose a las partes tréﬁg;bi-
] dales exteriores 74" y 76" formadas por las lineas‘didgo-
nales de rayado 70 y 72 a plegarse hacia fuera alrededor
10 de las'lineas de rayado 70 y 72 y sobre las partes t¥1an-

gulares. Las partes trapezoidales exteriores estan ¢6afi-
ks i

nadas entre las partes triangulares interiores y las par-

tes de borde adyacentes de los paneles respectivos LMY Ll

El panel mas largo 44" se extiende mds alld de la parte-ex

-
-

wArg e

15 trema del panel opuesto 40". La configuracidn de extreni-
dad plana resultante se suelda en un disefio sustancial de
X, como era el caso con la realizacion de la fig. 5, es de-

cir, a lo largo de los cuatro segmentos diagonalés de tres

vy

) ' gruesos que se extienden desde cada esquina hasta el cen-

20 tro del cierre del fondo.

En esta realizacidén, pueden preverse me-
dios para obtener un cierre excepcionalmente estanco del
fondo‘cuando esté finalmente terminado. Esto se consigue
construyendo los bordes cortados lateralmente de las partes
-25 trapézoidales 74" y 76" de tal modo que entren en aplica-
cion a tope impefativa-entre si antes de terminarse el cie-
rre del fondo. Més.especificamente, los paneles 421 y 46T

estdn proporcionados de modo que su longitud combinada sea

ligeramente mayor que la anchura de cada panel lateral me-

30 dida a lo largo de la linea de rayado 16. Asi, el cartdn
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- se acumula reuniéndose en la operacion de cierre, mejoran-

© do de este modo en gran medida la estanqueidad del cierre
\
. de fondo.

) APLICABILIDAD INDUSTRIAL

b " Resultard evidente que el invento propor-
ciona un cierre extremo de fondo para un recipiente de car-

ton portador de liquido, que puede formarse a mdquina con

~ar s~ w

. .1 facilidad, eficaz, que también es econdémico de producir en
‘o one

. cuanto se refiere a la formacidén de las piezas elementales

10 a partir de un rollo de carton, en comparacion cen las pie-

P
. » d

zas elementales hasta ahora en uso popular.
L] 1

- P

Resultara también evidente que el recipien-

te formado a partir del cierre de fondo.mejorado no nece-

agee®”
sita dejar expuestos bordes internos en bruto en la parte
- L]

15 - central o de cruce del cierre del fondo. ::::

Aun cuando se han ilustrado y descrito dds
realizacionesidel invento solamente, son posibles otras mo-
\

dificaciones dgl mismo. .

)

1
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-~ REIVINDICACIONES -

Los puntos que como caracteristica de novedad
Se presentan para que sean objeto de esta solicitud e Mo-
delo de Utilidad en Espafia, por VEINTE afios, son los -que
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

lg,~ Un recipiente de cartdn o similar ape
tiene una superficie global de material termopléstiéo que
se hace adhesiva cuando se expone al calor, compreﬁdiéhdo
dicho recipiente cuatro paneles laterales de igual anchu-
ra, primero y segundo pares de paneles de cierre de..fondo
opuestos, conectados alternadamente a dichos panelegf%gte-
rales como prolongaciones de los mismos, siendc de f;y@a
triangular dicho primer par de paneles de cierre dei‘fén—
do y estando plegados hacia dentro desde paneles latéiales
dispuestos en oposicidn, dos pares de paneles plegados ha-
cia atrds, cada par de los cuales estd conectado a uno
respectivo-ae-dichoé paneles de fondo triangulares y a
respectivos de dichos segundo par de paneles de cierre de
fondo opuestos, de manera que sean soldados en forma sus-
tancial de una X entre dicho primero y dicho segundo pareg
de paneles de cierre del fondo.

28.~ Un recipiente de acuerdo con la reivin-
dicacidn 12, en el cual cada uno de dichos paneles plega-
dos hacia atrds estd definido por un borde cortado libre
que se extiende en dngulo entre el panel de cierre de fon-
do adyacente y la linea central de dicho panel de fondo

triangular.




15

20

25

30

29102
CG.

| ) - Hojn nfim. ll .

Y

8.~ Un recipiente de acuerdo con la reivin-

dicacion 1§ en el cual dicha forma de X tiene un espesor
de tres capas, mientras que las cuatro partes de panel dis
puestas entre secciones soldadas adyacentes de tres capas
de espesor tienen cada una un espesor de una capa.

8,- Un recipiente de acuerdo con la reivin-
dicacidén 12, en el cual los citados paneles plegadog. hacig
atrds son de al menos tres lados.

2,~- Un recipiente de acuerdo con la reivin-

9 -

dicacidn 18,

atrds son de

.-68.~ Un recipiente de acuerdo con la reivin-

dicacidén 28,

en el cual dichos paneles plegados hacia

»
-2~ 8

al menos cuatro lados.

en el cual el borde terminal de dicho ~-us¥to

panel esta soldado directamente debajo de dichos vérﬁfces
adyacentes de dichos paneles tfiangulares, mirando desde

el interior del recipiente, evitando asi que queden expueg

-

tos bordes en bruto en el interior del reciviente., = °°
72.- "UN RECIPIENTE DE CARTON O SIMILAR".

Tal y como se ha descrito en la Memoria que

antecede, representado en los dibujos que se acompafian Yy
con los fines que ze han especificado.

Esta Memoria consta de once hojas escritas a

3

miaquina por una sola cara.

IR ECE R I A,

Madrid, R
P.A, Os

R

E i



EY-CELL~C CORPORATION 1/11 P7 7034




;ﬁ/u” 70 3 4

EY=-CELL-0 GOHPORATION

767 I

£6

I

74"~




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



