PATENTE
DE
INVENCION

a faor de E. S. & A. ROBINSON (HOLDINGS) LIMITED, enti-
dad inglesa, domiciliada en Bristol 1 (Inglaterra), l,‘
Redeliffs Street, por "PROGEDIMIENTO PARA LA PABRICACION
DE RECIPIENTES DE MATEéIAL LAMIN@R REVESTIDO".

MEMORIA DESCRIPTIVA

‘e

1
Este invento se refiere a un procedimiento pa~
ra lavfabricacién de recipientes a partir de materiales
1aminares'revestidos, tales cémo cartdn, ‘papel, pelicu~-
la, folio metdlico o materiales andlogos, ya sean sdlos
5. o en combinacidn.

Segin este invento, se prOporcioﬁa un reci-
. ey . I

¥ »

piente que oomprende?hﬁé porcidn externé, formada por
un reoOrfe de material laminar revestido y una porciéﬁ,
interna; presentando el recorte de la mencionada porcidn
10. externa un panel de fondo con dos paneles de pared late-
ral opuestos que se extienden desde el mismo, y cada uno

de dichos panelés de pared lateral tiene un pahel late~
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rel a cada lado, formando dichos ganeles laterales, jun-
tos otras dos paredes laterales: gpuestas de la porcidn
externa, mientras la porcidn interns mencionada reviste
por lo menos el pvanel de fondo mencionado y las dos

otras paredes laterales opuestas mencionada. La poreidn -
interna puede tener la forma de una tira o adoptar la
forma de un revestimiento completo.

Dos formas del invento se ilustran en el di-
bujo presentado con esta memoria en el cual: la figura
1 es un recorte del que se forma la porcidn externs de-
ung forma de caja; la figura 2 es una vista de perspec-
tlva de la caja armada.

Una segunda forma de caja hecha de acuerdo con

el invento, se ilustra en las figuras 4 a 8: la figura

4 es una vista de perspectivé del recorte de la porcidn
externa y la porcidn interns aplicada a ella;.la figura
5 muestra la cubierta externa estando plegada en torno-
a la porcidn interna; la figura 6 es una V1sta de pers~'
pectiva de la caja completa; la figura 7 es una seccidn
por la linea IV-IV de la figurs 6 y la figura 8 es_ﬁna
vista de persfecfiva de la porcidén interns antes de apli~"
carle la porcidn externa. =
Con referencia a las figuras 1 a 3 de los dibu-
jos, el recorte de la porcidn externa de la caja compren—
de un panel de fonﬂo -l- y dos paneles d; pared opuestos
-2-, articulados e muél por lineas de plegado a. EL panel
de fondo ~l- tiene una aleta =3~ a cada lado, articulado
a é1 por las lineas de plegadq b , y cadae papl -2- tiene
un panel -4- en un lado y un panel -5- en el otro articu-

lados a &1 por las lineas de plegado ¢. Los paneles —4- ¥y
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-5- juntos formen dos paredes laterales opuestas de la
pdrcién'gxterna de la caja. .¢?ji

Le, figura 2 muestrallaﬁoépa interna o porcién
para‘unir los paneles -4- y -5-, que adopta la forme de
una tira -6- de material termosoldable y resistente al
agua., que'ée extiende hacia abajo por‘lés dos paredes
4= y =5= y recorre el fondo -1-. La porcidn externa es~
td4 colocada por plegadura en torno a un formador al que
se haapiicédo previamente la porcién interna. Las dos
porciones se unen por calor y presidn. La tiré'interna

-6~ puede extenderse por encima de la parte sﬁperior de

"las paredes de la porcidén externa, como se indica en ~7-,

o puede hallarse a ras de la‘paéfe superior de las pare-
des. La tira -6- girve para mentener los paneles -4- y
-5- en relacidn adosada, pero, si se desea, las lineas
de plegédo & pueden converger ligeramente hacia sus ex-
tremos libres, de modo qué cuando estén montados los pa-
neles -4- solepen los paheles ;5~ ligeramehte'enula parte

superior, para proporcionar una junte mas eficaz. Alter-

" netivemente, las lf{neas de plegado ¢ , puede diverger, _ -

permitiendo el encaje de las cajas armatdas, unas en otras%
La tira -6- puede egtar hecha de material laminar reves-
tido, con el revestimiento haecisa dentro, como e8 natural.
La parte superlor de la caja, puede cerrarsge de
cuglquier manera coﬁveniente, por eaemplo, la por01on del
extremo superior de las paredes ~4e= y =5~ puede estar pro-
vista de lineas de debilitemiento, para proporcionar una
cartela con la que los extremos superiores de las paredes
-2- pueden ponerse juntos yterrarse después de haber lle—

nado la caja. Alternativemente, en lugar de establecer 1i-
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neas de debilitamiento, las porciones del extremo supe-
rior de 1os paneles -4- pueden oortarse ¥y quitarse de
manera que queden expuestas zonas triangulares del fo-
rro. '

Para obtener una buena adherencia entre las
capas externas y las internas, puede insuflarse en la

caja aire a graﬁ presidn para aplicar la fuerza necesa-

rla durante la fabricacidn.

Con referencia a las figuras 4 a 8 de los di-
bujos y en primer luger a la figura 4, el recorte de la
porcidn externa del recipiente estd hechq‘&e.cartén o de
un laminado de cartdn j fleje metédlico o pelicula, reves-
tido por_dentro con material te%mosoldable, y comprende
un pgnél de fondo ~1l- y dos paneles de pared, opuestos,
-12- articulados & aquéi por 1{neas de plegamiento d. El
panel de fondo ~1l- tiene una aleta -13- en cada lado,
articqlada a &1 por lineas dg plegamiento e , y céda pa~ .
nel -12- tiene un panel latefé; ~l4- a un lado y un panel
lateral -15- al otro lado, halldndose dichos paneles ~14-
y =15~ articulados a los paneles ~12- ﬁor 1i{neas de ple-
ganiento £. Los paneles -l4- y =15- forman Junfds‘dos pa==
redes latersles opuestas de la caja, cuando ésta se hella
armade. Unas lineas de plegamiento g ge extienden a tra-‘
vés del recorte paralelamente a las lineas de plegemien=-
to 4 y definen unas paneles =18- y -19L que forman la
tapa. Se han dispuesto unas lineas diagonales de plega—
miento h para facilitar la formacidén de la tapa.

La porcidn interna que forma el forro o reves-
timiento de la caja aparece en la figure 8. Es una bolsa

-20-, Tormeda por un trozo de hoja tubular de polithene u
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otro materisl termosoldable, que se ha sql&ado térmi-

camente en -2l- de maners tran%vérsal para forme el
fondo de la holsa =-20-. gara érﬁﬁr la caja, la boisa
-20~- se coloce sobre un formador dilatable, cuya sec-
seceidn transvgrsal, en estado de dilatacidn, es lige-
ramente inferior a la zona del fondo ~l-. En la figura
4, la bolsa ~20~ se muestra ajustada a la forma del for-
medor dilatado, que se ha exclufdo del dibujo para mos-
trar la construccidn de la caja. La porcidn externa es-
t8 plégada en torno al.formador para constituir la caja,.

y la primefa etape deleste operacién se ve en la figura

5. Primeramente se ponen en posicidn vertical las ale-

tas ~-13- y luego se hace que laé pare@es laterales -l4-

y =15~ se soiapen y se las suelda, térmicamente entre si
pare formar paredes laterales. Al mismo tiempo se sueld;
térmicamente la poreidn interna précticamente sobre toda
la porcidn externa, lo que aumenta la resistencia, parti-
cularmente al impacto, del recapiente acabado. Luego se
retira el formador y se llene y cierra la caja tal como

ge ve en la figura 6. El extremo de llenadd de la caja
puede cefrarse en una diversidad ée manéras; por ejemplo ™
poniendo juntos los bordes superiores tanto de la porcién
de forro como de la porcién de cubierta y soldéndolos tér<

mlcamente como se ve en la figura 6, o volviendolos hg~

RN
»

cia arriba y apllcandoles un cierre de cinta metdlieca.
Alternativamente, el forro =20~ puede_soldarse separada;
mente a través de la parte superior, paralelamente al cie-
rre -21- de fondo, y la parte superior de la caja cerrar-
se independientemente de cualquier modo adecuado, por ejem—

plo solependo las aletas terminales, que luego se sellan
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termleamente entre si.

La expresidn "material lamlnar revestido" se-

. . R

ﬁ- . entiende gque comprende el caso en que el material lemi-

nar lleva aplicada una capa adosada por rociado, lemina-
5. cidn u otros medios, y en los casos en que estas capas
se aplican, existe laminacidén del material en lémina u

hoja.

En lugar de empléar un revestimiento soldable

térmicamente y hacer el forro de un material soldable

10. términamente, la cubierta y el forro pueden revestirse
de un materlal sens1ble a la pres1on, por ejemplo latex,
o bien la por-cidn externa puede recubrirse de adhesivo-
antes de la formacidn o configuraciéni En lugar de ser
solemente resistente & le humedad, el revestimiento pue-

15. de ser resistente & la humedad y/o a la grasa y/o &l gas,
segin la proteccidn particular que se requiera. Este pro-
teccidn puede proporéionarla_tanto la porcidn externe co-

mo la interna, o ambas. M

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente pa-
20. . tente de 1nvencionm‘_ Jﬁzx

1. Procedimlento para la fabricacidén de reci-

pientes de material laminar revestido, dotados de una
porcién interna, caracterizado porque comprende las ope-
raciones de armar le porcién externa plegéndola en torno

25. g un formador al que se heg aplicado previamente la por-
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cidén interns, y unir las dos porciones por calor y pre—A

sién. R _ R P

2. Procedimiento para‘ia fabricacion de reci-
pientes de material laminar revestido, segﬁn_la.reivin—
dicacidn 1, caracterizado por estar dotado de una bolsa

de material soldable térmioamente, en conformiddad con lo

~definido en la reivindicacidn 3, caracterlzado porque

comprende el aplicar dicha bolsa a un formador; armar la
porcidn externs plegéndole en torno a dicha bolsa coloca-
da sobre el formedor, soldar térmicaménte los paneles lu-
terales mencionados pera formar, las otfas paredes latera-
les opuestas mendionedes y al mlsmo tiempo soldar térmi-
camente las dos porciones entre of.

3. Procedimiento para la fabricacidn de reci-
plentes de material leminsr revestido, segin la reivin-
dicacidn 1, caracterizado por el hecho de formar una por-
cidn externa constituf{de por un recorte de materisl de
lamine revestido, y una por01Qn interns, dotando ‘al re-
corte de la mencionads porcidn externa de un panel de
fondo con dos paneles opuestos de pared latersl, extén-
didos desde aquél, formendo en-cada uné de los menciona- ™
dos paneles de pared lateral un panel lateral a cada lado,
de mahera que dichos paneles laterales juntos forman otras
dos paredes laterales opuestas de la por01on externa dis

-

poniendo la porciOn interna antes men01onada de modo que

forra el menor el panel de fondo ya expresado y las dos

otras paredes laterales opuestas, tembién ya mencionzdas.
4. Procedimiento para la fabricacidn de reci-
pientes de material lerminar revestido, segin la reivin-

dicacién,3, caracterizedo por el hecho de que los paneles

-
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laeterales adyacentes mencionadé? S eﬂogan para formar
lag otrés dos paredés lateralesypbuestas, mencionadas.

5. Procedimiento para 1la fabricacidn de reci-

' pientes de materisl leminar revestido, segin la reivin-

dicacién 3, ceracterizado por el hecho de que los pane-

les iaterdes adyaeentesvmencionados son solapados psara _

fofmar las dos parédes laterales opuestas.mencicnadas.
6. Procedimiento para la fabricacién de reci-

pientes de material leminar revestido, segin la reivin-

dicaciones 3 a 5, caracterizado por el hecho de que las

dos porciones se junten por soldedura térmica cuando la
porcidn externa se ha colocado en torno e lg porcién in-
terna. !
7. Procedimiento pare la fabricacidn de reci-
pientes de material leminar revestido, segin les reivin-
dicaciones precedentes, caracterizado por el hecho de
que la porcidn interna, esté“constituida por una bolsa de
material soldable térmicamenté.

~ 8. Procedimiento paré la fabricacidn de reci-
pientes de material leminar revestido. ’

La presente memoria descriptiva 00nsté de ocho

hojas foliadas, escritas a maquina por una sola cara.

Barcelona, a 21 de noviembre de 1961.

E.S.& A. ROBINSON
INGS) +LIMITED
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