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" olonsda con fommss en blance de oajas en las ouales ol adhesi-

Ia presents invenoién se refiere a mejoras em la
~fabricacién de cajes selladas a base de una forma en blanco
de material de hoja laminedo, Més partiouls mmente estd rela-

vo pera sellar la caja erigida a partir de diches formas en

blanco es innato al material de consirucoidn de las formas en

blanco de caja, boii ocajas erigidas y selladas a partir de diohrs
formas en blanco., Debido a que el adhesivo en ciertas cantida[‘-
des requeridas es innato al materisl especifico de construccidén
de las fomas en blenco de oajas de 1a imvencidn Y las ocajas

fomedas d¢ las mismas on las 4reas del sellado t€mico pre-se

logcionadas ou donde se requiere v.gr,, en las solapas de oiew

1

rre, no hay necoesidad de proporoionar un adhesivo extrafio, De
bido a clertos medios proporcionados en diochas dress de sgella-
do tdmico, el adhesivo 8s activado en el sitic en las érea‘s |
pré-seleccionadas de la oaja, en donde se desea un sello, a la’

aplicacién de condiciones de asctivacidn de adhesivo, Ia combi-

nacidn de estos v;arios elementos permite resultados qué son sin
precedente en ol ocampo de 1as cajas.

Las fommas en blanco de cajas y las oajas de la pre
sente invenoidn estdn construidas de material de hoja laminado
en el cual el laminante es un adhesivo laminante te nnopléstioé
que estd presente en dicho material de hoje en cuando menocs

una oclerta cantidad mfnimae necesaris por resma 0 en cuando
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" olerre o oara de la caja queda o quedard en relacidn opuesta-

-oara de la caja enh la oual va a asegurarse, o altermativamente

83274

menos un oierto espesor mfnimo necesario. Las capas de base
_ . ]
de dicho material de hoja laninedo tambien tienen cisrtas oa-

racteristicas requerides, ¥

Mediante la provisidn de aicho material de hoja la
minado que tiene ciertas csracterfsticas requeridas de hoja de
bagse y laminanbe proporci-ona.ndo formas en blanco de ocaja, reays
das y oajes de las mismas, que se proporcionan adioionalmente |
de (a) abertura v.gr., hendidures, ocortes o perforaciones, dé_g
de la supsrficie externa de ocuando mehoe uns cepa del material
de hoja laminado haoia el adhesivo laminante ‘te mopléstico in-
tercalado en las dreas de sellado tdrmico donde la superfioie

de una solapa de extremo, lateral o delantera u otre solapa de
mente oriehtada._oon respecto a la superficie de otra solapa o

de (b) perforaciones que ge extienden enterasmentes a travds de

dioﬁo"miembrq de caja v.gr., una solapa de cierre, de cars a

oara y a travds de todas las oapaa- del mismo, especlalmente ong
8o ambas eupei‘tioiea de dicho miembro d4e ocaja v.gr., la aolapai
de cierre queda o quedard en relacidn opuestamente orieatade
oon otras superficies de la caja, se logren sellos de ocaja sin !
precedentes a la activacién del laminante adhesivo termoplédsti-

00 innato a la construocidén de la caja en las 4reas mencionadas

de sellado tdrmi co de la misme para ocesionar la eitmsidn de ’,

| dicho adhesivo a travds de dichas aberturas d& la capa, ¥ la ﬁ.

‘ jaoién del adhesivo permitiendo que el mismo se cougele, propo 2

olonando de esta manera ocusrpos de adhesivo solidificado gque
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-minanta termopldstico intercslado entre las capas 46 sus mate-|
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unen integralmente las varias superficies y capas de la oons-

truccidn de cajas entre s{ en diches éress de sellado témmico,
las formas en blanco de ocaja, las cajas y el mftodo para for-§
mer las formas en blanco Y las cajes selladas de oonformidad l
eon la presente invensidn son de interds particular con rela-
oidn e la provisién de cajas selladas he mdticemente y a prue-
ba de esoapes o envases en forma de cajas y el ocierre hemméti-
oo de¢ las mismas, ‘

En une modalided preferide de la invencidén, la so-
lapa de oierre intemedia do la caja estd mbajada por sus ex-
tremos de manera que una solapa‘extems de la caja queda por
enoima de la solapa intermedia a lo largo de sus bordes, a ma~
nera de proporcionar un 4rea de relacidn opuestamente orienta~
da entre una solapa extorna y une solapa o solapes internss el
el 4rea sobreecolgante de dicha solapa intermedia mediante dioha
sclapa interna lievando todas las citadas solapas adhesivo la~

riales de hoja de base, cuyo adhesivo est{ provisto y asctivado
en su lugar cuanfo menos en dicha ’drea sobrecolgante a travéag
de bordes de corte y preferiblemente tambien a travds de aber~
turas propercionadss en las capas de diohas solapas en el 4res

de sobregolgante, asi oomo a travds de las aberturas adiciona-

les en otras 6ree.a de selledo tdmico de 1la solepa,

A peaar del hecho de que se ha reconoocido desde ha—i
ce muoho tiempo que serfa altamente deseable obtener oajas que:
pudieran sellarse rdpida y efiocazmente, especiakimente en equi-

Po que se mueve rdpidemente para eregir y llenar las cajas GO-
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- ola paz;a properocionar un cierre en gapas plural en el cual las
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_ o , de
mo se emplea ordinariemente en la industria jempaquetado, qus

fuera igualmente ddaptable tanto para cierres a prueba de esos

pe ooamo sin prueba de esoape y espscialmente adaptables para
sellar hermdticamente o a prueba de esoa;pe que no estuvieran |
sujetos a las desventajas inherentes de los procedimientos an-
teriores imvolucrando la envoltura inte rna, la envoltura exce-
siva, aume.i'sidn, rooiado, pintura u oftros some jantes, todos
los esfuerzos hasg‘a el presente no han sido satisfactorios pa-
ra este objetivo. i

Por lo tanto un objeto de la presente invenoidn es
proporoionai' aajaé que se sellen fdoil y :épidamente & la apl_i_:
ocacidén de calor o_;da calor y presién. Un objeto todavia adi- :
otonel os la provisién de formas en blanco 48 caja a partir de
las cualss se pro{iucen.diohas cajas, y todavia un objeto adi-
cional es la provisidn de dichas formas en bdlaneo de cajas y
cajas formadas de ‘los mismos que estdn oaracterizadas mediante

la presencia de solapas ada.ptadé.a para sey dobladas en secuen~

i

solapas guedan oon la superficie de una solapa sobre la super-!
ficie de otra, y en ol cual se proporeiona cuando ‘menos una ae'
ﬁiohaa .aol'apaa en une oe{pa de 1 mismo que constituye una de las
aupfficxes‘de diohes solapas que se ponen en relacidn opuesta
mente orientada al doblarse 1as solapas y oerrarse la caja, oon
aberturas desde lé supsrficie extema del mismo hasta la caps - !
laninante intercalada del mismo, mediante lo oual al eregirse ‘
une caje de las mismasy ol clerre de las scolapas y la aplica-

oidn de condiciones activadoras de adhesivo laminante termoplds
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-vistas en la ocapa de aquslla solapa hasta ouando menos la su-
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%100 a dicha solapa proporcionada con dichas aberturas, el la-
' i

ninante adhesivo temmopldstico se ccasiona que se extruya des-

‘8 la capa laminante intercalsla del mismo a través de dichas

aberturas;, y mediantelo oual al enfriarse o congelarse el la- |
minante extruido de esta mausra se proporciona un sello efiosz
de dichas solapas on el drea de su relacién opuestamente orien
tada por medio de ocuerpos de dhesivo laminmante tamopléstioos!
solidifioado que se extisnden desde la oapa laminante inte roa~

lada de ouando menos la solapa a travds de las sberturas pro-

perficie de otre solaps, Cuando las solapas opuestas de las
distintes solapas estdn provistas ocon dichas aberturas, 10s
cuerpos sohditicia.dos del adhesivo se extenderdn desde la oaﬁa
extema ds una so'.lapa a2 travds de las aberturas haocia la capa
oxtorna de la otra solapa, lLos objstos adicionales involuoran
la proviaién d formas en bl.;.noo de caja y ocajas en donde estédn

proporcionsdas aberturas en la capa intercaleda de adhesivo la

minante teimopléséioo on mds de una superficie de la misma so-~,
lapa, o varias oap:as éonstitwendo superficies opuestas 0 no :
opuestes de solapas diferentés, ¥ todavfa un objeto aiicional g
en la provisidn de diochas formas en bianco de oajae y cajas for-;-
madas de las mismes oomo esb4n tambien ocaracterizadas por un
frea de traslape entre los miembros de cierre de la solapa &
la oaja externa e intermedia y en donde el adhesivo necesario

para el sellado de dichas cajas es innato a diobhas solapas y

adaptado pars ser oolocado en dicha 4rea do traslaps de la eols
[}
pa inte media mediante la solapa externs y activada a la aplioa

)

i
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oidn de oondiciones de e,otzvaeidn de edhesivo. Un objeto adi

olonal es la provieidn de uh mdtodo novedoso para fommar di-
chas formes en blanoco de -‘oaja y ocajas sellades oomo se ha men-
oionado anteriormente. Otros objetos de la invenoidn se haré.tl
evidentes a aquellos expertos en el ramo y todavfa otros obje-
tos se hardn evidentes a contimmacidn,

fe ha encontrado ahora que se puede vencer muchas
do 1las dasventa;jas anteriores de las oajas de eellado te'mioo
¥y @ prueba de escape no solamente counstruyende las cajas a par
tir de materiales de¢ hoja leminados de ciertas caracterfauee:J
‘sino, édemés,- empleando el adhesivo laminente no eolamente pa;
ra adherir las varies hojag o ocapas entre sf sino tembien para{
efectuar ol sello de la caja y proporcionando medios para su
reactivacidn y redistribucidn de dichas funaiones de sellado
tdrmico. Esto se logra a travds- de una distribucidn inicial

novedosa en ubicaciones espeoftiogs de la coustrucoidn de la

oaja._

Tambien se ha encontirado que los objetos que antece
den y objetéa adiocionales Gela invencidn se logran mediante la;
provisidn de formas en blanco rayadas de oaja y dé cajas ¥y un ’
ndtodo novedoso para former las mismas, en todas las oizales co:
emélea una centidad o espesor sin precedente de laminante adhe }
sivo termopldstico y proporciomando dichas formas en blanco ra.‘
yedes de oaja y oajas a partir de material de hoja laminada q“ﬁ
tiene ociertas caraoterfstioaa requeridaes adicionales, ouyss tor
mas en blenco de¢ caja y cajas esté adicionalmente provistas de

absrturas a travds de cuando menocs una cape de dicho material
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. eon perforaciones que se extienden e travds de dioho miembro

de hoja laminado en el adhesivo laminante termoplfstico inter-

calado en las greas de sellado témico en donde la superficie

‘de una solapa de extremo lataral delantera u otra solapa o o6

ra de oierm estard opuesta o se opone a la superficie do otré
solapa 0 cara de le caja a la ocual eatd o va a asegurarse, cua‘._x_x

do se pone en yuxtaposioidn oon la misma, o alternativamente

de caja de cara a oara de la misma, especialmentse ousndo ambas; '
superficies Ge dioho miembro de cierre quedan o quederdn en re
lacidn opuestamente orientada con respecto a 1ss superfioies
de las solapas de le oaja U otros miembros de la caja cuendo
se ponen en yuxtaj;oeioién oon las mismes, Mediante ol -empleo
de ocantidedes considerablemsnte sumentades del laminante adhe-

aivo termopl4stico, oonaiderablements en exceso de sgusllas

oantidades emploadas anteriormente para los materisles de ho}
laminados usados en la construceidn de oaja rayeda, en combinl

oidn oon materiales de hoja de base selecoionados que tiemen

lag aberturas requerides, y extruyendo pera proporcionar *remal

ches® o ®guerpo® de adhesivo, y de esta manera tomando una 41~

- - -~ .
recoidn que os contraria a aquells indiocada por la teorfa est
bleoida del adhesivo; se ha encontrado que se puede producir

A

un sello de caja que es ordinariamentd lo suficientemente fuer
te de manera que; al ebrirse la cajs, las fibras de los mate-
riales de hoja bdsicos empleados en ¢l material de hoja lamina~
do son somet1808 a rotura més bien que la laminecidn o el selléd
proplamente. dicho, en contr,aefe ¢on les cajas de una naturale-

za bastante seme jante emple adas anteriommente en las ocuales ye
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sea el sello o la leminacidn se rompen considerablemente antaé‘
!

de qb.e se rompan las fibres de los materiales de hoja de dbase
de laminado. GComo consecusncia, la resistencia de le lamina~;
0idn o sello en las cajas de la presente invenocidn no se 00D
vierte en un faé‘bor de limitecidn para determinmar el uso o
adaptalilidad de la estructura de la caja. - Ademds, Las cajas
de la presente invenoidn, ouanio se deses; pueden hacerse her
nétioamente selledas y prdcticsmente a ‘pz;uaba de esocape hasta
un grado no logrado anteriormente en las o'ajas de sellado tdr-
mioo a pesar de la ausencia de oualquier laminante o casi oual
quier laminante adhesivo en las oceras expusstas exteriores de
ia ca.ja.

Re conformidad ocon la invemién el material de ho- |
Ja laninede empleada en la oonstruocidn de la caja ordinarie-
mente oontiene ocuando menos aproximadamente 24,970 kilogramos
v preferiblemente mayores cantidades de laminante adhesivo tex
mopldstico por resma de material de hoja laminado en hojas de
0.61 por 0,91 pdr 1.370 metros, Esto permite caracterf{stioas
de sellados sin precedente. Ademds, 1as capas de base del me~
terial de hoja laminado tienen una porosidad de ocuando me nos 5
y preferiblemente, 10 ssgundos. HEsto psrmite la extrusidn de-|
seada y pormite el rayado y la provisidn de aberturas necesa-
rias sin fregmentacidn, Bste combinacién bdsica parece ser fuj
demental a la condieién adecuada de sellado tdmico de las ca-
Jes de la invenoidn, oomo se explicard més ampliamente a conti!

nuacidén.,

Se ha encontrado necesario usar hojas que tengan una
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sal ¢ Giagonal y cuando estd presente en méds de un miembro de

i
.en upa capa de un miembro opuesto a las hendiduras o cortes en

st s = 4 e

porosidad, segdn se defins mediant® la prueba de resistencia
al aire del mdtodo TAFPI, nimero T460 ¥-49, de cuando mencs
0inoo segundos y preferiblemente 10 segundos ¢ mds, En ood-

e | -

traste, se ha encontrado que los papseles d? caina porosos U hd
Jos seme jantes abiertas, tienen freousntemente un valor d¢ po-
~rosidad de menos Lde l y auy pocas veoces mayor de 2 segundos.
- Tembien se ha encontrado que los papeles de ohina
porosos estdn exe.n.tos de la resistencia necesaria para resis-
tir ol reayado y el doblado subsecuente, y las presentes hojas
de papel mis delgada son por lo tanto gensralmente esoégidas
con uné resistencia a la ruptura en ssco de Mullen de 10 & més,
y preferiblemente de 15 4 mds, ocomo se determina por el p.mo«.~-l
dimiento TAFPI ndméro T™03. Sin embargo, la resistencis pueds
no ser orfiioca, y gemsralmente no es tau orftica como 1la poro-
sided, ‘especialmente cuanio se usan materiales estirables ta-
les como pa;peles corrugados, © pelfoulas de pldstico tales co-
mo pelfculas d8 eloruro de polivinilo o de polietilenc, como
la hoja mds delgada de laminado, |
| Las aberturas, interstieios, requeridas en una o ’
mds cepas del miembro- o miembros de 1a caja de conformidad oon
la presente invencidn pusden ser y preferiblemente son hendidu

ras 0 oortes y su ocolocacién puede ser longitudinal, transver-
la caja o cuando al doblarse la caja las hendiduras o cortes

una capa opuesia de otro miembro de caja, pueden ser iguales

o diferentes, en cualquier cambinacidn de oolocacidn longitudi
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- material de hojla, tales perforacionss pueden hendirse, cortar-

-1 - | :
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nal, transversal o disgonal incluyendo hemdiduras disgonales

on le capa de un miembro y hendiduras o corves inversas disgo-—g
nales en la oapa del otro miembro v.gr., un mismbro de solapa %
gque queda debajo, Las hendiduras o cortes pueden ser de los
tipos anteriorments oitados ya sea qus solamente una o mds de
une capa Qe uno o m4s dé un miembro de oaja estd con hendidu-
res o ocortado o si dichas capas de he,ndidui-a ¢ corte estdn o
no opueys‘boa y en contacto una con ia, otra al doblarse los miem
bros de la caja. Cuando hay presentes "perrora.oionas" siendo |
dicho tdrmino comprendide oomo pars indicar aberturas gue pa-
san a través Ge todo el mater.t_al de hoja desde una superficle

del mismo a la otrs, os decir, a travds de todas las capas do

8e, punzonarse, ser ouadradas, rectangulares, circulares, ova-
ladas, tri-angularea, en foma de diamants, slipticas o muchos
otros tipos 0 formas y ocuando son hendiduras © cortes o rectén
gulos o semejantes pueden gor longitudinalas, transversales,

disgonales, oualquier combinacidn de los mismos o en cualquier|

otra direccidn o configuracidn, y pueden impartirse al miembro,

de la caje oon 0 sin la separacién de una parte del material

H

de hoja de construceidn, por ejemplo, mediante perforado o punm

Zonado, Si las aberturas estén presentes en solamente una oa~.

pa del material de hojs, estas pusden ser de coufiguracionss yi
bamafios que no sean hendiduras o cortes, y pueden ser de oual—’
i

quiar oonriguraoidn © tipo mencionedo para las perforaciones,
pero prereriblemente gon hendidures o oortes, y usualnente ouaﬁ

do menos estdm a una separaoidn de- 1,597 milfmetros o aproximal

damente 12 de ellas por 2,54 centfmetros, y en cualquier caso

[P
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ordinariamente a no menos de 142 oent{metros de separacidn, '

Adends; oualquier solapa de caja u otro miembro pero prorenbl_?_

mente una 50 lapa intemedlia, puede proporoionarse con una com-;

binacidn de aberturas (tales oomo hendiduras o cortes cirocula-

res u otros aemjantesj en una capa de la solapa y tambien pen
foraciones enteramente a travds de la misma solapa, 0 la sola~

pa puede proporcionarse oon aberturas tales como las anterior-

mente menclionadas en ambas capas externas de la misma ocon © au:a

I
separar el laminante u otro material de construcecidn, o cual-

quier otra oombinacidn de aberturas y/o perforaciones puede om
plearse en cuslquiera o ambas superficies de una sola solapa u
otro miembro de la oaje tal como lo requiera el problema de la!
degoadbilidad delglam:.nante en ol 4rea espoocffica. Ya sea que
lag abertures est_d'n presentes en solaments une capa o en mis de
una caps, O que sean en la forma de perforaciones, hendiduras,
oortes o seme jantes, las asberturas son genéralmem_:o de cuando
menos 0,793 milimetros y, usualmente de cuando menos 1,597 mi

1fmetros en ouando menos unz dimensidn, y en cualquier 0aso tig
nen dimensiouss que exceden grendemente & lss dimensiones de 5
las aberturas del poro normalmente presentes en 108 natexd.ales;
de hojas fibrosas empleados en el laminado, !

Se ha encontrado gque es preferibvle proi:croionar laaf
aberturas o perforaciones necesarias, usualmente en la forma d;
hendiduras o perforaciones; y cualesquiera dordes de oorte, paa:
ra la extrusidn a0l adhe sivo laminante usado en la constracoién

de las presentes csjas de selledo tdmico en cualquier etapa

después de la etaps de laminaocidn, o durante o despuds de la
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" mirse ocualquier seiial requeTida o trabajo de arte qus debe es-!

- el momanto de su uso a que se destina en el sellado de la os-

‘materiales de hoja que pueden usarse es bastante amplia y pue-

i lo general serd un papel o cartén revestido ocon pigmento para |

. proporoionar une duena superficie de impresién, y para obtensr'

o - amen

fomacidn de rayas_ o cortes nsoesarios para la delineacidn de

la estructura de 1a caje, y preferiblemente despuds de impri-

tar on ooinoidehoig. oon las ocaras de la capa, puesto que esto
inpide ls transferencia indesesble de una fusidn osliente fun~

dida usada en la atapa de laminacidn a travds de le hoja antes

Ja,
Puesto que el funcionamiento del sellado y lamina~

o adhesivo de esta oonstruccidn de ocaja no deponde_ en el prin

oipio de migracidn diferencial mediante absoroidn sino mds biex}x

‘de sxtrusidn bajo ocalor o oalor y presién, la elecoidn de los |

den ser de calibres y porosidades iguales o difexentss.Bn éeng_
ral, se prefiere user una hoja hés ligera para la. ;xapa. inte msa
del material de hoja laminado ain cuando para algunas apliocacig
nes la hoja'més pesads puede formar la suprficie intera de
la pared de la oajb.. Cuando la hb;)a més pesada se ooloca ea el

lado que se oonvertird en la superficie externa de la caja, poé

otras ventajas que ss desoribirédn a continuacidn. Guando meno.iuz
una hoja del material de hoja laminado debe tener resistencia
suficiente para proporoionar rigidez estructural, y ordinaria-
me nte amb:as hojés tendrén resistencia suficiente para este fin,

y cada une de ellas exceder{ de aproximademente 4.540 kildgra-

mos por 2.54 centfmetros en resistencia a la tensién como se ae)
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- lustrado y otros semejantes y dicho tratemiento se aplicaré

- - L i
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termina por el md todo TAPPI mfme ro ™04m. En algunos oasos, la
resistencia & 1a tensidn de una o ambas hojas serd mucho. mayor%
ouando se requiere para apliceciones 'eapeoff.i_oas de empaque. :
Bl espesor de los meterieles de hoje empleados en ol material
de hoja laminado, generalmente variari desde aproximadamente
.005 cent{metros hasta aproximademente ,406 centfmetros con un
espesor de laminente desde aproximadamente ,010 centfmetros hag
ta aproximadsmente .381 centf{metros,  pero usualmente variando
desde aproximedamente .01l0 oentfmetros hasté. aproximadamsnte

«020 ceutfmetros. a&un cuando el espesor de los materiales de
hoja como se mencioNs es usualmente desde aproximajamente .00S!

osntfme tros & 406 centfuetros, puede emplsarse meterial de hoja

. de cartén como uns capa de la hoja lamineda que tiens un espe-

sor tan grande asi ocomo de .076 ocentime tros.
o pualeéquiera o todos los materiales de hoja usados
oomo el mé.tei'ial de hoja de pase para la produccidn del mate-
rial de hoja laminado d¢ pertida, pusden tratarse en cualesqui
re de varias maneras, tales como mediente impresidém, tratando T
para que el material quede a prueba de grasa, a prueba de oera,l
i
por 1o general, antes de le laminacidn., Ios materiales de ho.jﬁI
representa.tivos inoluyen, ademds de 1 papal y del cartdn, pape-
les de pergauino, papelea conteniendo hoje metdlica monteda en
los mismos papeles. a prueba ds grasa, papeles glassine, telas
no tejidas y otros semejantes.

. Gomo indicsoidn adioional de los materiaies base

que son apropiados para incorporacidn en las hojas laminadas pa
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re rayar © cortar en formas en blanco de ocaja ¥y eregir en oa~

jas, de conformidad oon la presente invencién; pueden menoio- |
narse las hojas de papel o oartén usuales, tales como las ela-§
boradas en una méguina de oilindro o una méquina Fourdrinier
de caja de cabeza miltiple, teniendo un ndmerc d capss u ho-
jas de papel pesado que tiens ynicemente una sola capa, Hablan
do en términos generales, el material de hoja de base puede sel
oualquier hoja ceiuldsioa-, fibrosa o sintdtica, pero en algu-
nos 0’508 puede incluir hojas metdlioas o pelfculas oomo una
oaps del mismo, Bl pepel metdlioco 0 pelfoulas como ums oape
de aluminio puede usarse algunas veces ventajosamente para una
oapa, especialmente ouando lt{ capa vaya a comvertirse en la su
parficie interma de una caja. Ba dichos casos el papel métél;
co de aluminio puede estar y preferiblemente estd montado so-
bre un pepel ngei'o antes de pegarse o laminarse a una segunda
oapa fibross, ocon el papel metdlico hacia el interior. Para
haoer que estos materiales de hoja tengan una condiocidn a prue

ba de humesdad-vapor lo mfs elevada posible, las mismas pueden

adicionalmente irstarse, incluyendo por ejemplo materiales de g
carbdn o de papel parafinedo en seco, semi-parafinado o parafi ,
nado en la superficis o materiales revestidos de polietileno ui
otros seme jantes. IL2s cajas de la invencidn sstédn fabrioadas i
de dichos materiales da hoja laminados, ilustrativamente oar- !
tén laminado con cera al papel y serdn por 1o general hojas n_%
brosas laminadas, una gon la otra, 0 oon papeles metdlicos con:_

 materiales laminantes apropisdos; como se desoribirf a continua

¢idn mds ampliamente.
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Bas, aéx; especia.lqmnte pmferidas, 1os adbesivos laninantes

t{1100, polisobutileno, polietileno, polfmeros de amcetato de

‘tt1008, (6) hules naturales y otros seme jantes; (G) derivados

de ocelulosa tales como (1) composicionss de celulosa de etilo

- 16 - o ;
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¢omo 1am1na.nte adhesivo te mopldstico para unir
las capas de materialea de hoja laminadoa, gue se emplean para’
producir las fommss en blanco d¢ caja y las cajas Ge la pmsen
ta 1nvencidn, se prerieren ‘los adhesivos llamados de fusién
por oa.lor. ias ms.tones celientes a prueba de humeded y vapor
basedas en las ceras de petréleo; son especialmente apropiades,
puesto que estas tiensn un alte grado de plasticidad y flexibili

ded. Las fusiones calioutes besadas en las ceres miorooristali

f L gu

adicionales represgentativos mcluyen; {Ay ceras microoristali-
nas de ocualquier origen, v.gr, de Louisiana, Pennsylvania, de
origen del Medio continante. o Euroi)a. y{o oceras de parafina mo-
dificadas com: (1)' polf{meros gintdtloos tales como ol hule bu-

vinilo y etileno, (2) estearato de aluminio, (3) adsorbentes

hidroft{licos, (4) sotivadores de superficie, (5) resinas de te
peno, (6) gomas & éster, (7) derivados de resina y otros eeme
Jsmsea? “(B) polfmeros de peso molsoular bajo tales como (1) .{
poliestireno de un peso moleculer de 4000 & 30,000, (2) pol:l.eti
leno de un peso molecular de 2000 a 12,000, (3) politerpencs,

(4) polfmercs de isopreno, (5) hules olorados naturales y sin-

¥y mezolas de los nismos oon resinas, oeras y plastificadores,
' ]
(2) termoplédsticos de nitrocelulossa, (3) acetatos de oslulosa
& 0%r0s dsteres y mezolas de 105 MiSNOS COD resinas y obros s6-

me jantes; todos lqs cuales pueden modificarse apropladamente
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hacer el material de hoja laminado de partida debe tener las og

-de 10 revoluciomss por minuto, Como se ha mencionado anterior-

‘meute amidas de 4oido graso y sales de amonio cunternario de al
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con varias otras resinas y con plastificadores, de confomided
oon 10s conccimientos y procedimientos convencionales on el re-

]

t_
i
"Bl adhesivo laminante termopléstloo empleado para |
|

, . _ =
racter{sticas de flujo usuales de un te mopldstico y puede, po:%
ejemplb, tensr upa viscosidad de ouando mENoOS aprozimadamente

75 y preferiblemente cuando menos de aproximadamente de 150 cen

tipoises dentro de la egoala dé aproximademente 108 ¢, haste

aproximadamente 508 Q. por encima de su punto de :n;blandeoimieg
to, v.gr., a ans i:;mpe ratura de aproximadeamente l048 & 133¢ c.,§
como ge mide mediante el Viscdmetro Sinoroeldotrioo de Brookfield

u otro visoémetro rotatorio a uns vélocidad de husillo de msnos

mente, las oomposiciones de fusidn calients basadas en ol hidrp!
carburo y espeoiglxﬁanta las ceras ds pstréleo son apropladas,

preferiblemente aquellas basadas en las ceras miorocristalinas,
y éstas pueden aumentarse en viscosidad mezolando oon las mis-
mas los auxiliares de viscosidal tales oomo polfmeros de hidro-|
carburo, etilénicamente no saturados, gomas naturales, sgentes
de genrioe}cién, o un polvo adsorbente hidroso en combinacién
con un activador de superficie, especialmente egontes de gela~
cidn inorgdnicos tales oomo atapulgita hidratada u otros junto

oon activedores de superficie que contiemen nitrégeno, especial

quilo; o cualquier otro auxiiiar de la viscosidad indicads ante
riormente.
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- del cual el laminante se .extruird, Bn cualquier caso, sin em

lapas externa o interna en el 4rea de traslape de dicha o di- |

12 densided 4e los laminantes adhesivos empleados

ordinariamente serd ‘de 5.448 a 11,350 kilogramos o mfs por rea~
ma {0,861 por 0.91 por 1.270 metros) por cads ,0025 centfmtroai
de egpesor de los Emi-‘smos. |

Se ha -encontrado que hay un nivel de limitacidn

nds bajo de la cantidad o espesor del laminante adhesivo te muo

pléstico que vaya'_a usarse en las.hojas laminadss para las pre

sentes construcoionss de caja. Bste es la cantidad que permi-:

te el sellado adecuado por extrusidn sin deslamibacidn indesea

ble del material de hoja laminado. FPor lo general se ha encons
trado deseabls tonsr laminante ininterrumpido que exceda el l
espesor de la hoja de base del laminado alrededor y a travds

bargo, el adhesivo generalmente estard presente en una oanti-
dad de chando menos aproximadamente 24,970 y preferiblemente

cuando menos 2'7.24¢ kilogramos por resma (0,6l x 0,91 x 1,270
metrog)., Este ltime cantidad es usualmente sufioiente para
proporcionar un.espesor de laminente en exceso de aproxiuade-
mente ,010 centf{metros. Con este espesor del iaminante, hay §
suficlente material adhesivo para extruir a través de las aber
tures provistas en la ocapa o oapas do la solapa y/o otros mieg
bros de la caja, y cuando estdn presentes tambien a travds de

los bordes reba;jadoé de los miembros de solaps intermedios y

haois o1 drea do relacién opuestamente orientada; entre las so-

ohas solapas intermedias mediante una solapa externa, sin des-
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eapesores ma:,rores de leaminante, aun ouando excedan el espesor
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laminacidn dei material de hoja laminado, BEsta cantidad de la’

_minante tambien o8 auricuento para extruir los bordes:de cortei

de les solapas auperiores ° externaa, y 81 8e desea, otras so—‘

lapaa para de ests mansra sellar eficszmente las mismas. ILos'

combinado de los materiales de hoja de base, pueden emplearse
si se deses, | Guando ambas hojas son relativamente porosas, |
puede sar necesgario y frecusntemente eg ventajoso empleer lami
nante en una cantia:s.d en exceso de la ocantidad necesaria para |
saturar ambas hojas, que e s genei'al_monbe ds aproximadamsnte
una ouarta parte de su eépasor,oombinado,

En el sellado tdrmico de las cajas, y las fomas
en blanco do cajas de la presente invencidn tembien es ventajo
80 proporcionar una fuerza mpulsora para syudar la extrusidn
del agente de laminaoidn en las ubicaciones deseadas para el
sellado de la o_aja,,espeoialmen'ha cuando se desea. un sello her

mético, Por lo general la extrusidn puede logrgrse mediante

calor o calor y presidn solamente ya sea que se selle oon © sin
un mendril., Sin en_zﬁa:rgo, en ciertos casos, tales como al pI‘OpoEs
oionar un sello o pegado de cierre superior de un paguete llen_g;
do en donde la aplicacién de presidn exoesiva deformarfa al pa
quete, se ha encontrado deseabls tensr una fuerza impulsors aecti
vada térmicaments; Yal como un material volatilizable, presente
en la capa gxterna,d_ei material d¢ hoja iaminaﬂo, es Adaoir, en
la capa opueasta a la _capa-'que lleva ‘las aberturas a travéds de

las cuales se @esea la extrusién del adhesivo, Bste fusrza impul

sora pi.zede ordinariamente proporocionarse mediante la adicidn de
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1
g un revestimisnto acuosamente depositado o depositado de otra

| .-lo sufioientemente alto en el papel para proporoionar la fuen

dan a la creé.qi&n de vapor suficiente para ayudar a la oxtru-

. de cantidades excesivas de fuerza exlerna. Ia provisidn de aid

| seme jantes exocepto por del dfgito de un oiento, en los ousles:

- 20 -
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manera, tal como una arcilla y{o pigmento ligado por ouahsquiﬁ

ra de uno o varios adhesivos de la variedad del almiddn, cased,

na o tdtex. Tambien pueden elegirse varias tintas que contie-

" nen:.ogue ineluyen los materisles volétiles. Tambien es posi-

ble incluir materiales impulsores.en un material de hoja usado
en la 1am1naoidn durente su produooidn, tal como en la etapa d&

i
la elaboracidn del papel o proporcionar un contenido de humedad

za impulsora deseable durante el sellado t¢mico. Durante la

etapa de sellado térmico, tales materiales parece ser que ayu-
sién y re-distribuoidn del adhesivo laminante sin la aplioscidén
cho material impulsor se logra de la manera méds sencilla y cond

veniente méltiyendo el mismo en o1 material en un revestimlentd

en 8l material de hoja de base que vd-a ser la tapa externs de

la caja r_ormaaa.;

dhora se haoe referensis a los dibujos que se aoom.

f paﬁan que musstran modalidades e jemplares de clertas construo-{

oionss de forma en blanco de ocaja y cajas y disposicionss de

plezas que pueden emplearse de conformidad oon la invenoidn sin
ningﬁna J.mitaou:m de lg invencidn s las mismas, en las cuales
los mismos nueros se refieren a las mismas piezas, las pleézas .

sems Jentes de les diferentes figuras se sefialen mediante mfmerog
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zable de conformidad con la invencidn,

ao 1mpxeso de uaa forma en blanoc de oaja abarcando la presen~

ol reverso o el lado de sellado tdxmico de la forma en blanco

Ia figura 1 es una vista en seccidn transversal am-
plificads de una poreidn de un material de hoja laminado utily

ia figura 2 ¢5 una vista de planta mostrando el la-’

te invencidn.

Is figura 3 es una vista de planta rota mostrando

~de la oaja de la figura 2.

La figura 4 es una vista supsrior o de fondo de oua

n=

qixier caja ;mgida y sellada oconstruide de confomidad con la
invencidn, : . ;

Ia figura 5 es una vista en secoién transversal exa
gerada por la iinmea V¥ do la figura 4, oonsiderando la figu-
ra 4 como una vista supsrior, wostrando una versidu de la caje
eregida y aollada_; habiendo sido eregida & partir de una fom'a‘.\
en blanco de oaja de las figuras 2 y 3, con'una parte de la mig

ma mostrada en elevacidn rota.

1s rigqra 6 es dna vista de planta parcial de un la+

do de aellaéo téruico de otra foxma ou blanco de caja abarcan~:
. !

| 4o la invenoidn, t

Ia figura 7 es una vista en seccidn transversal exa

Pl e .

gerada por la 1fnes VII--VII de la figura 4; considerando la fi

gura 4 como una vista superior, mostrando otra forma de la oa~

Ja oreglida y sellada habiendo sido eregida a partir de uns for—

. ma en blanco de caja de la figura 6 y una parte de la misma mo

trada en elevaoién rota, 1
t
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L2 figura 8 s uus vista do planta paroial de un |
1ado de otra forma en blanco de caje abarcando la iovencidn. !

la figura 9 es una visia en seocién transversal oxia_.
" gerada por la 1fnea IX--IX de ‘la figura 4 oonsiderando la oa,ja‘;
eregida y sellada, habiendo sido eregide a partir de una formal
en blenco de caja do lia figura 8, con una parte de le misma mo,lg_
trada en aleve.c:l.&; rota. -

ia r.iéura 10 es una v;sta,de planta parcial de un
lado de otra forma en blanco de caje sbaroandc la invencidn.

| I.aj:l.gui'e. 11 es una vista en seccidn transversal

exagerada por la 1fnea XI—XT de la figura 4, oonsiderando la
figura como una vista stiﬁeriér, mostrando una forma adicional
de la caja eregida y sellsda, habiendo sido erbg’ida a partir
de unsforme en.blanco ds 1a figura 10, con una parte de la mig
ma mo3trada en elevaocidn rota. ‘ |

h,fiéura 12 es una vista en planta parcial del la
do internc o de ssllado tdrmico @ otra foma en blanco de oa-
Ja abarcgrido 1a iovencidn.

Ia figura 13 es una vista de planta parcial del l_a_.!
do externo o.reverso de la forma en blanco d¢ caja de la figu-
ra 12, teniendo tambien 4reas de sellado tdrmico. :

La Tigura 14 es una vista en seccidn transversal

exsgerada po;' la 1fnea XIV-;-XIV a la figura 4 considerando a 1
figura 4 como una vista superior, mostrando una forns adi clonal
de la caja eregida y sellada, habiendo sido eregida a mrtir de;
una forma en blanco de las figuras 12 y 13 y con una parte de

la misma mostrada en elevacidn rota.
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exagerada por la 1fnea XVI--XVI de la figura 4, considerando

I parte de 1a misme, mostrada en elevacidn rota.

exagerada tomada por la lfnea XIX—XIX de la figura 4, conside

.lea' de-formaa en blanoco de caja adicionales abarcande a le in-

%843 29 2’ R

Ia figura 15 es una vista de planta parcial del la~
do externo o de sella.do tdrmico de otra forma en blanco de ca~
Ja abarcando la invenoi6n : \

La figura 16 es une viste en secoidn trensversal

la-figura 4 lconid una vista supe rior, mostrando una forma adi-
oional de la caja aregida y sellada, habiendgsido eregida a
partir de una forma en blanco de caja de la figura 15, ocoh una

‘ Ia ﬁgura 17 es una vista de planta parcial del la
do interno o de sellado tdmioo de todav{a otrs forms en blan-
oo 48 caja abarcandc la invencidm.

Ia figura 18 5 una vista de planta parcial del la-
do exte mo 5 reVeIso dé le forma en blanco de caja de la figu-
ra 17, teniendo tambien un 4rea de sellado tdrmico.

| ,' La figura 19 es une vista en secoién transversal

rando a la figura 4 como. una Vvista sﬁpprior, 1lustrendo todava
otra_’ro:m 'vde la caja eregida y séllada, habiendo sido emgida';
& partir de la forma en blanoco de la caja de las figuras 17 y |
18, mostrando las iitersqeoiones de los cortes diagonales en !
les ‘aolapas d; la fbrma en hlanco de caja de las figuras 17 y f
18, y oon una parte ‘de la misma mostrada en elevaecidn rota.
Las figuras 20 y 21 son vistae de planta parciales
de formas on blanoo de oaja adicionales, abarcando la 1nvencidn.

las figuras 22 hasta 25 son vistas en planta parcisq
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- una hoja de papel encerado Z de 23,700 kilogramos por resma

| un panel de cara trasero rectangular 22, un panel de extremo 3

s

3272

venoidn, en las cuales las formas en blanco de caja se ven des

de su lado interno o de ssllado tdrmico.

La figura 26 es una vista isomdtrica rota de una
caja abarcando 1a.invem16n eregida-a partir de una forma en
blanoco de oaja abarcande la invencidn mostrando les dreas de
sellado tdmico de las mismas expuestes & la vista.

aaoie‘ndo ahora referencia a los dibujos como a la
figure 1 es una vista en seceidn transversal amplificada de
wna poroién de un material de hoja laminado 10 utilizable de

confomidad con la invencidn, como pusde fomarse lesminando

(0,61 x 0,91 x 1.270 mstros) de un espesor e .0089 centime— i
tros ocon una hoja:dé cartén 13 de un espesor de .305 centime- L
tros con un adhesivo laminante temopldstico 12 de 0.0185 oent_i_
metros oomo se muestra en €1 e jemplo 1 que sigue.

La ﬁg&ra 2 mpestra una vista de planta del lado X

terno mproéo de una foma en blanco de caje 20 abarcando la

invencidn, como se vé teniendo la capa més gruesa o de cartén
13 de material de hoja laminado 10 orientada hecia el qus la

s
mira, Ia forma en blance cortade previsments, generalmente reg
. | X I
tangular 20 incluye un-panel de cara delantsio rectangular 21, |

rectnagular & Rano derecha 23, y un panel de extremo reota.n.gu—-‘
lar a mano'izquierdg 24 entre el panel de oara delantero 21 y

el panel des carsa trasero 23. La solaps engomada 25 estd adys- |.
conte a y es integral con el p;nel de oapa trasero 22.
Ia forma en blanco 20 incluye la solapa de fondo de~

L]
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lantera 26, la solapa de fondo trasera 27 y las solapas de ex+

tremo 28 y 29, todas adyagentes a integrales con los paneles |
. . . |
delantero, trasero y de extremo, respectivamente, Ia fomma en|

blanoo osté tambien provista de la solapa superior delantera

’33.,1 la soleps trasera superior 3% y las solapas superiores deJ

extramo 33 y 34, todas respeotivemente adyacentes a, e integi'

les oon los paneles delantero, trasero y de extremo. Ia solépa;
engomada 25 o_sté prévista con extensiones de fondo y sn‘;perlor :
30 y 35, que en la oaja srmada estdn fijadas a y dobladas oon !
las solapas de extremo de fondo ¥y superior 28 y 33, respeotiva~

monte,

Como se observard en la figure 2, la solaps trasorgd
de fondo 37y la solapa trasera superior 32 estdn rebajadas o
parcielmente cortadas por sus bordes laterales 50 y 51y 52 y
53 respectivamente, :‘haoiendo estas solapas de un ancho y 4rea
menor que las solapas delanteras superior y de fondo 26 y 31,
como se muestra tienen una extensidn curvada 54 en cada uno de

sus bdordes: laterales a manera de impartir un eshusemiento a los

mismos. Estas®lapas 27 y 32 son de un ancho completo en sus i
respectivas juntas éon el panel posterior ds cara 23 a 10 larsoi
de 1fneas reyades 41 ¥ 46, pero de ancho reducido en su bords

longitudinal. El aspecto mhusado® de laz solapas traseras de

fondo y superiores 29 ¥ 32 en el qual diches solapas son de un
ancho disminuido con respecto a las solapas delanteras superior
y de.fondo 36 y 31 constituye una manera preferida de construc-:
cidn de las solapas.

: !
Haoiendo shora referencia & la figura 3, que es una
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vista de planta rota mos trando 1 lado de reverso o de sella~

do tomioo de la foma en blanco de 1la oaja 20 (8o 1ls figura
2) como se ve mostrando una cape mds delgada 11 de material 1
8 hoja laminadc 10 orientado hacia la persona que las mira, i
todo miembro de le forma en blanci:f ‘de caja observedas de la
figura 2 son tambien evidentes en la figure 5A en su posioidn_
8 la inversa y estén 1dent1oamente numeradas.

Heciendo todavia referenoia ala figura 3, adends
de todos 108 elementos esceptuando las sefiales mpresas obser-
vedas de la figura 2, se verdn las hendiduras transversales
60 y la hendidurs longitudinal 61 en oada una d8 las solapas
délanteras»de fondo y superior 26 y 31 y hendiduras correspon-
dientes 63, 63 enélas solapes traseres do fondo y superior 87
¥ 3R, ouyas hendiduras se extienden a travds de la capa mds -
delgada o de papsl 1l del material de hoja laminado 10 & par
tir del cual se construye la forma en blanco de la caja éo
{(vease la figura 1), Adn cuando como Se muestra en la figura
3 la cape interna 11 asl neverial d hoja laminado 10 es la
méds delgada de :las'varia.a capas que constituyen el material de
hoja laminado 10 1o es esencial que 41a hoja inte ma que reoibe
las hendidurss o eortes 60 hasta 63 deba ser la cape més delge~
da y' pod;'ia tambien ser ia cape més grusssa, por o jemplo, 13 en
la figura 1 (veanse las figuras 13 y 18), Como se muestra en
la figurs 3, las hendiduras o cortes 60 hasta 63 se extienden
a travds de 1la cs;pa més delgada o de papsl 11, proporeionendo

intersticios o aberturas en la capa 1l desde la oape interna

del laminante edhesivo termopldstico (vease la figura 12) hag-|
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' muestra en la figura 4 como 64 y el pansl @elantero de cara de

- la presente 1nvenoj.6n y st incluids $nicamente para fines

superior 31 oon la oape ouperior o dé cartén 13 de la solape

Z@M’

ta el exterior de la hoja o capa 1l.

Ia figura 4 es una vista superior o de fondo de

oualquier oa,ja eregida ¥ sellada oonstruida de conformidad oon

de proporoionar une lfnea de corte sobre 3s oual pueden tomarse
las vistas en secoidn transversal de las figuras subsecuentes.

La parte superior o de fondo de cualquier caja ere-
gida ¥y selléda construida de conformided con la invencidn ss

cualquier oaja es indicedo en 65. FPara fimes que siguen la f£i
gura 4 serd oonsidersda como la vista superior, |
Ia figura 5 es una viste en seooidn transversal oxg
gerada por la 1fnea V-V de 1la figura 4 postrando una oaja de
oonformidad oon la invencidén, habiendo sido eregida a partir
de una forma en blanco de caja de las risu:céa 2 ¥y 3 y sellada.
De 1la figuraé paede verse que el leminante adhesi-

vo termopldstico 12 de la solape delantera superior 31 ¥ la 80
lapa trasera superior 32 se ha extruido respectivamente a tra~
. |
véa de los interstiolos 60 y 62 formando uniones respeotivas

entre la caps superior o de cartén 13 de la solapa delantera

trasera superior 38 y entre la capa superior o de ocartén 13 de
la solapa trasers superior 33 con unma caps superior o de ocartén
13 de la solapa de extremo 33. Bl adhesivo 12 d¢ la solapa de-
lantera superior 31 ha sido taubien extruido hecia afuera en el -
borde de. oorté de la solapa delantera supsrior 31, fomando un

sello sobre embas capss de ceridn 13 y papel 11 de la solapa su
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' sivo 18 a travds de los intersticios 60 sfno que la solapa tra

i Ja, ol adhesivo 12 se ha estruldo fuera Ge 108 nordes de oorte |

. de les solapas de extremo 33 y 34, formando de esta maneras una

- 88 -
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perior 31 en sus respeotivos bordes de¢ corte. Debido al borde
rebajado 523 de la solapa trasera superior 3R, el adhesivo I’ |
desde l1la solapa Gelantera superior 31 y la solapa trasera su~ }
périor 32 se ha extruidé.heocie abajo y hacila afusra para for— ’
mar una unién directa entre la capa superior o de oartén 13 de|
la solapa superior 31 y la ocapa superior o de oartén 13 & la g
solapa de extremo 33; sellando de esta menora los bordes de cmi
te de las capas 1l y 13 de la solape trasera superior 33 en el{
borde de solapa 53, No se exponen ningunos bordes de corte pa)

re embebido, 8ino que todas estdn selladas por el laminante te;

w3

mopldstico 12, 1Ia fsolapa-u‘slantera’superior 3] estd unida no

golamente con 1a'adlapa‘tras'era superior 32 mediante el adhe-.’

sers gupsrior 32 estd Tamblen unida a la solapa de extremo 33
mediante el adhesivo 12 a travds de los intersticios 62 y 1a s_é
lapa delantara superior 31 estd unide direotamente a la aolapal

! Qe extremo 33 & travds del adhesivo 12 que se ha extruido & ¥r

vds de los intersticlios 60 ¥y a travds del borde de corte 53 dei

| la solapa trasera superior 33, Interiormente del oueTpo de ova~

unidn entre las mismas ¥ ood la solapa trasera superior 32 des-

de 1la cual pusde extruirse adhasivo laminante te mopldstico adi|
clonal @& travds de los intersticios 62, Bajo calor o calor y

. i
presidn suficientes, el laminante 12 puede tambien extruirse y |

sellar ol borde de corte de 1a extensidn de solapa engomada 36,

En la figura 6 se muestra una vista de
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‘sera supoﬁor 132 estd nueveamente rebajada o corté.da por sus
" bordes laterales 152 ¥ 163 a manera de ser de ancho disminuido

i en su borde longitudinal, ocon respecto al panal traserc de oa-

. gorada por la 1fnea VII-~-VII Ge la figura 4, muesira una oaje

- 29! -

: |
planta paroial del lado de sellado tdimico de otra forma en

blango de caja abarcando la invencidén, formeda a partir de ma~
terial de hoja laminado 110, oon la capa més Gelgada o de pa~

pel 111 orientade hacla la persona qus la mirs. Ia solapa trg

Ta 122, pero siendo de ancho completo ea su junta oon el panel
trasero de cara 122 a lo largo de la lfnea rayada 146, y con
‘§ngulos a lo largo de cada uno ée los bordes laterales 152 y
153 oomo en 154 a maners de impartir un efecto ahusado a la 8¢
lepa 138, Los cortes transversales 160 se proporocionan en la |
oapa de papél J.il e la solapé, dela’n‘bera.v shuperioz' 131 oomo lo
68 la hemdidura o c:or,te longitﬁdinal 181 en relecidn espaciada;
oon respeotb al borde longitudinal de la solapa 131. Ios cor-
tes tfansversalea 160 son paralelos y se extienden desde su ori

gen igualuente espaciados desde el ocorte longitudinal 161 has-

ta su terminal paralels todos igualmente espaciados desds la
l{nea de rayado 145, ‘

L A

La figura 7 es ung vista en seccidn transversal ex

eregida a partir Ge una fomms en blanco de caja de la figura 6

[PV

¥ selleda. ILos interaticios 160 en la capa de papel 11l de la
aolapq delan;;é ra superior 131 son oevidentes, y el adhesivo ll2

desde la solapa superior 131 se ha extruido a travds de los 1_13
‘ !

|

terstiolos 160 formando una unién con la capa de cartén o supe-
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‘tera superior 181, formando un sello & travds tanto de la capa

113 de la solapa de extremo 133, No hay expueztos bordes oor-

. por el adhesivo 113 Rno solamente a la solapa trasera superior

- 30 -
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rior 113 de la sdlapa. trasera superior 134, Bl adbesivo 112

tambien se ha extruido hacia abajo & travds de los inte rsti-

cios 160 en la solaps delantera superior 131 y hacia afuera

en el borde de corte 152 de la solapa trasera superior 13%, ‘

asi como hacia afuera en ¢l borde de corte de la solapa delan-

_ de ocartén 113 ocomo de la capa de papel 111 de la solapa delen-‘

tera superior 131 y de la solapa tresera superior 132 por sus |
bordes de corte respectivos. Debido al borde lateral rebajado
152 de lm solapa trasera superior 132, el adhesivo 112 fomma

una unidn directa emtre la capa superior o de cartén 113 de la
solapa delantera guperior 131 y la oapa superior o de cartén !
tadores pars que se embeban, todos los bordes son selladcs oo
el adhesivo 112 y la solapa superior 131 estd ligeda o unida

132 a través de loa intersticios 160, sino tambien directamen

te con la solapa de extremo 133, En el intsrior del cuerpo de
la caja, o1 adhesivo 112 se ha extruido fuera de los bordes ds:

corte de las solapas de extremo 133 y 154, sellando &e esta m_q._;
ners sstos bordes cortados v asegurdndolos uno al otro oon la '
solapa trassra superior 132, Bajo suficiente ocalor y presidn,

t
i
i
{
|
i
1
¢
i

el sdhesivo 112 puede tambien extruirse fuera de los bordes

‘de corte de la extensidn de la solapa engomada 135 sellando ta._t_n

l

bien de ssta mansra & la misma, _ )

Haciendo ahora referenocia a la figura 8, esta vista

i

de planta p‘arcial de un lado de otra forma en blanco de caja
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to _a- sus bozdeé, qQue son hendvidu‘ras o cortes que peneiran no

00 de caja de la figura 8 y sellada, E1l adhesivo laminante tajg'

- 31 -
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abaroand§ la invenoidn muestra una capa de papel o mds delga~
da 211 de la forma en blanco de ceja 220 construide a partir
de materiel de hoja laminado 210 orientada hacia el que la mi-—i
ra., L2 solaps trasera superior 332, nuevamenie s¢ muestira reba
jada o cortada por sus bordes laterales 252 y 253 que estdn
fomando .&vgulo, como en 264 para proporoionar un anocho de la
solapa trasera superior 332 en la 1lfnea de rayado 246 qus es
igual que el ancho del panel trasero de cara 222, aun cuando
de ancho disminuido em el borde longitudinal de la solapa 232,
Ia solapa trasera superior 232 estéd proviste de perforaciones

diminutas 266 (v.gr., de 1,587 milfmetros de largo) diagdn_almeg

L1

8. colocados en lé, solapa 232 en relacidn espaciada oon respeg.

solamente en la cepa interna 211 del material de hoja @10, si-
no tambien en la capa de adhesivo 21Z (no mostrada) y la capa
externa 213 (no mostrada) en el lado opussto del material de

hoja 210, De esta manera la solépa trasera superior 232 estd

pxovisté. oon perforaciones o asgujeros que so exitienden desde

una cara de la solapa 232 hacia la otra. i
!

-La figura 9 muestra una vista en secoién transver-

sal exagerada de una caja eregida a partir de una forma en blapi

mopléstico 213 ha sido extruido mediante la aplicacidn de calor,
o oalor y presidn, a través de los intersticios 266 tanto en |
igs bapas de car.tdn 213 como de papel 211 de la solapa trasera !
superior 333 y a travds del borde de corte 252 de la solapa tra

ssra superior 232, para de esta manere sellar eficazmente la oa
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L0/

108 interstioclos 266 tambien directamente el el drea en la

- extruido 212 uno al otro y con la solape 232, sellando de esta

20

a5

. hoja laminado 310 orientads hacia el que la mira en la figura
. 10, 1lustra una modalidad diferente de la invencidn y es por

- 38 -

pa superior 213 de la aolapb. trasera superior 232 oon la oapa
ds fondo 211 de la solapa Gelantera superior 331, sellando la
capa de fondo 211 de la solapa fra.sera superior 332 con la 08~
pa superior 213 de las solapas de extremo 233 y 234, sellando
la capa de fondo 2'11 de la solapa delantera superior 231 oon

la oapa superior 213 de la solapa de extremo 333 a través de

cual la solaps Superior 231 sobrosale 48 la solapa trasera sgu-
perior 882 fuera de su borde lataral rebg:;ado 352, E1 adhesi-
vo 212 tambien ha sido extruidd a tz:a.vds.. del borde Ge corte
de la solapa superior 231, y desde los bordes cortados de las |
solapas de extremos 233 y 234 que estdn unidos por el adhesiw;l

manera todos los bordes de corte contra embebido y uniendo ase.l
gurddamente todos los miembros de c¢ierre o solapas de la ocaja
uno con el otro,. |

La forma en blaﬁoo de la caja 320 mostrada en vis-

ta de plant'a‘ paroisl oon la solapa de papel 311 de material de |
i
H

 lo: dends seme jante & las formas en blanco de oaja de las rigu-‘E

ra.a que anteceden. I&& solepas de extremo a mano derscha y & ma

" 8o izquierda 333 v 384 estdn provistas con perforacionss oolooe!
L/

das generalmente en diagonal 367, en la forma de hendiduras o '1
oortes que se extisnden a través de la superficie de la oapa Oe|

papel o interna 311 orientada héocia el que la mira a travds de
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~ @a o cortada en cada uno 48 sus bordes laterales 352 y 353 de
0 |

| muestra en la figura 11).

- 33 -
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la capa interocaladsa de adhesivo 312 (no mostrada) y a través

do la superfioie de la capa externa o de cartén 313 (no mostrg

da) es dooir,' desde la ocara do las solapas 333 y 334 hasta la

otra. Bstas solaps@s 333 y 334 estdn mostrades como teniendo
una ext;emfidn 'la'&eri'a.l,;aproximadamente de. la mitad del anoho
longitudinal de la solapa superior delanters 33l. La sclape
trasera superior 332 nuevamente es de amcho disminuido en oon-

traste con la solapa superior 3381; en este caso estando redaja

manera de ser de un memor anoho & :utravés de toda su extensién
1at§rai que el p@nél de cara 322 al cual estd unida a lo largo
de la lfnea de rayé.do 846 para permitir que se doble hacia ader
tro de los panalea':db extremo de lacaja 323 y 334 {(oomo se

Una vista en seccidn transversal exagarada por la
1{nea XI--XI de¢ la figura 4 de una caja eregida & partir de una

| de calor o calor y presién el adhesivo laminante te rmopléstico }

pas de las solepas de extremo 333 y 334; formando de esta mane-!

forma en blanoo de caja de la figura 10 y luego sellada, ha si-
o mostrada en 1a figurs 11, Al sellar mediante la aplicacidn

% 312 ha sido extruido fuera de los interstioios 367 en ambas oa-

§ ra una unién entre la oapa inferior 311 de la so0lapa delantera : '

superior 331 y la c¢apa supsrior 313 de la solapa traséra supe-

rior 332 a travds de los interstiolos 367 en las solapas de extre
, j

mo 334 y 333 asi oomo entre la ocapa superior 313 de las solapasé'

de extremo 333 y 334 y la capa inferior 311 de la solapa delan-

tera superior 331, y que el adhesivo 312 ha formado asimismo una
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hoja laminado 410 orientada haoia el que la mira en la figura |

28?3??f

uniédn entre la oapa superior 313 d& la solapa trasera superior

332 y la capa inferior 311 de las solapas do extremo 333 y 534,
Bl adhesivo 312 tembien ha sido extrutdo hacia afuera & travé'a
dol borde lateral corto 352 de la solapa trasera superior 332,
formando de est'_a,manera una unién oon la capa inte rna 311 del
pansl de extremo a mano dsrecha 323 y tambien ha sido extruide
hacla afusre desde la solapa delentera superior 331 para for-
mar un sello a tra';_‘és de los boxdes de gorte ds las capas 311
& 313 de la solapa delantere superior 331, sellando de es.ta ma~
nera dichos bordes de la}caja. oontrarel embebido, estando los
distintos mismbros de oierre por lo demds asegurados y sella- i
Gos uno al otro. Bu la jynta entre las solapas de exitremo 533
¥ 334, el adhesivo 313 ha sido extruidc . desde los bordes de
oorte, formando una unién entre los mismos.

Las figuras 12 y 13 son vistas de planta paroiales
de los dos lados de otra en forma en blanco de ocaja 420 abar-

cando la invenoidn, mostrando respeotivamente el interior de

le oa.je) oomo s¢ formari: con capa de papel 411 del material de
j

12 ¥ con la ocape de cartén. 413 encarada al que la mira en la ]

c
figura 18, N , i

Las varias plezas de la forma en blanoo 420 como se
muestran e'nila'figura 12 oorresponden a squelles mostradas pa-
re la forma en blanco de 1a caja 20 en la figure 3 y las varias

plezas de ia foma en blanco de oéja. 420 mostrade en la figura |

13 corresponden a aguellas mostradas para la forma en blaneo dq

oaja 20 en la figurs 2 y oon la exoepoidn de las 4reass de sella
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‘rior 431 como es la hendidura o corte longitudinal 4'61 coloce~!

 1a solapa 431, Los cortes transversales 460 son paralelos y

| ra como se 4 para los cortes transversales 460 y el corte lon

‘gitudinal 461 en la capa de papel 41l de la solapa delantera

. estén provistos en la cepa de cartdn 413 d¢ la solapa engomada’

/

- 35 -

do t4mico y el hecho de que los bordes laterales de la sola-

pe trasera superior 432 no estdn .mbajadés. ‘

Los cortes o hendidurasg transversales 460 se pro- ;
. i

poroionan en la caps de papel 411 de la Solapa delantera supe-:

do en relacidn espaciada oon rospecto al borde longitudinal de

se extienden desde sus or{genes igualmente espaciados desde el
oorte longitudinal 461 hacia las terminales paralelas fodas
‘iguelmente espaciadas desde las lfneas de rayado 445, Los 00

———— 9

tes transversales 460 més cercanocs a los bordes lateraléa de 1
solapa 451 se extienden,hacia el interior ds y son integrales

con el corts o hendidura lougitudinal 461.

Bn la figura 13, los cortes transversales 462 y el
corte longitudinal 463 estdn provistos en la capa de cartdn 418

. de la solapa trasera superior 432 de exactamente la misma m

superior 431, Ademds:. los cortes transversales paralelos 468

;

435 y se extienden de sde la hendidura o oorte longitudinal 469,
que tambien estd provista en la capa Ge oartén 418 de la solapaj
lateral emgpmada 425, estando aituada en relacidn espaciada con'
resmoto al nordo long1tud1na.1 de la solapa 435 y extendiéndosel
a través de précticamente toda su longitud. Xos cortes trans-
versales 468 terminan eén sus extremos paralelBs muamﬁte dis-

tantes desde ¥ 00l00ados en relacidn espaciada con respsoto &
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‘recha 433 tambien-se ha mostTado.

432, entrelazando integralmente de esta manera tento la solapal-

. do desde los bordesj_deborte_ de la solapa delantera superior

- 36 =

1a 1fnea de rayadb 439, BSe ‘proporbioha.n exactameonte ol mismo i
tipo de- cortea o hendiduras 468 ¥ 469 en la extonsidn 435, Las

solapas de extremo 433 y 434 y ol panel de extremo de mano de-

‘Una'vt.s'ta en sscoidn transversal exagerada de una
onje eregida & partir de una forma en blanco de las figuras 12
y 13 y selleda por la a‘plioa.oi&n'de: calor o galor y presidan tol
mads por la 1f£nea XIV--XIV de la figura 4 se ha mostrado en la
figura 4. .- , o )
Bl‘_adheéﬁo laminante termopldstioc 413 ha sido ex-

truido a travée de los interstiocios 460 en La' oapa de papel 411
de la solapa délantera superior 431 y a travds de los interstis

0ios 463 en la cape de cartén 413 de la‘sola.pa..trasera st'zpario‘:-

délanteré. superior 431 oomo 1a solapa trasera superior 432 en
su capa superior Tespeotiva 413 y oapa inferior 411 a travds
de los interstiocios 460 y 464, Bl adhesivo 412 ha sido extrui«

431 Yy la solapa itrasera superior 432, de ésta menera sellando
dichos bordes contra el embebido. Una pproidn dol adhesivo 413
he sido extruido haéié. afuera desde los ‘bordes d8 corte de lsas ,’
golapas 431 y 432, uniendo adicionalmente estas dos solapas ©

la capa de oartén 413 del panel de extremo a mano derecha 433,

Bl adhesivo 412 tamblen ha sido extruido fuera de los bordes de‘
oorte de las solapas de extremo 433 Y 434 formando de esta mane,

re una unién entre los mismos y tembien eutre ellos y la capa

i
:
!
|
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! de extremo 483 inmediatamente adyacente a su borde a lo largo

- 37 -
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de papel o inferior 411 de la solapa trasera superior 432, la
solapa 485 y su extensidn 435 son tambien evidentes y la Vis-
ta en elevaoidn peroialmente rota del borde ds dicha eolapa

miestrs ol adhesivo 412 extruido e travds de los intersticios
468 en la capa de :oartén 413 de la solapa 425, formando de es~
ta manera t_zna' uniéiz adhaaivé. entre la solapa 425 y la capa de
pape'l; o interna 411 del panel de extremo 433. Eu el prooedi-
nisento del se'llo ‘de la solapa 435 con el interior de panel de
extremo 483 involucrando la aplicacidn de calor o calor ¥y pre-—
sidn el adhesivo 412 ha sido extruido fuera de los bordes de
corte ds solapa 426 y la extensidn 435 a travds de todas sus
longitudes, selléndolas contra embebido, como se ve en la figu
ra 14, Bn ésta modalidad, los interstioios 468 y 469, pueden
eatar susentes de la solapa 425 y los intersticios scorrespon-

dientes provistos en la cé.pa de papel o intema 411 del panel

del cual estd adherido a la solapa 425, o los intersticios pug
den éstar pmsent.eaa tanto en la solapa 425 oomo en el pansl

423, De maners seméjahte, los intere_ztioios 468 y 469 puedsn
estar ausentes de la extensidn 435 pero presentes en la ocapa
de papel o interna 41l de yla solapa superior 433 inmediatamente
adyaoehte a su bords a lo largo del oual sstd adherido con la

extensidn 435 & los interstiolos pueden estar presentes tanto . |

en la oxtensidn 435 como en la solapa 433. ’ i

Ia figura 15 muestra una vista de planta parcial de

una forma en blanco de caja 520 formada a partir de material !

de hoja laminado 510 con la ceapa ds oartén o mds gruesa 513
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- tudinael de la solapa §32, iLos cortes 570 se proporoionan en

~ oon respecto & los bordes laterales de las solapas 533 y 534,

- lag hendiduras 571,
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orientada hacia el que la mira. I0s cortes transversales usu_g‘?
les se extienden desde el borde de la forme en blanco 520 has<
ta la 1fnea de ra.yédo longitudinel entrs la solapa superior

581y la extensién 535 y la solepa superior izquierda 534 y en

-tre la solapa trasera superior 532 y las solapas de extremo dJl

wano derecha y de mano iZquierde 533 y 534, Los cortes trans-;
v_r.eraalies 560 tambien se proporoionan en la cai:b. de certén 513
de la vsolapé trasera superior 532, oomo la ramira longitudinal

561 colocada en relacidn espacisda con respecto al borde longi

le capa de cartén 518 de cada una de 1= solapas de extremo

538 y 534; asi como las hendiduras 571 en relacidn espaclada

Los cortes 560 estdn todos en paralelo uno con el otro y se ex
tienden desde sus origenes iguaslmente espaciados desde la ramm|
ra 561 bacia sus extremos paralelos, todos equidistantes y en
raiaoidn espaciada con respeoto & la lfnea de rayado 546, mien

tras que los cortes 570 estdn en parslelo y ss extienden entre

~ An cuando en la figura 15 los cortes transversales
y longitudinales so muestraen en la capa de cartdn 513 de le so<
lapa trasera superior 533, estos cortes podrfan estar ausentes
de la solepa tré.sera. superior 552 y presentes en la capa de pe~
pel o més delgada 5li; (no mostrada) de la solaps delantera supe

rior 531. Ademds, la éolapa trasera superior 532 puede estar

y de preferenoia est{ cortade o rebajada por.sus bordes latera-

les,

]
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1 y sellada e diante la splicacidn de calor o de calor y presidnl.

513 de 1a solapa trasera superior 532 para formar une unidn en

534, fomando una unién en la superficie superior de dichas 89

-re superior 533, E1 adhesivo 512 ha sido extruido haoia afue-

! ‘pas con la capa externa o de cartén 513 del panel de extremo

- 39 -
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Ia figura 16 muestra una vista en secc.tdn'transve!
sal exagerad; por la 1fnea XVI--XVI de la figurs 4 de la oaja

eregida a partir de la forma en blanco de caja de la figura 15.

El adhesivo laminante termopldstioo 512 he sido ex

tmiao a través de los interstioios 560 en la oapa de carténm

Yre la solapa trasara superior 532 y la capa de papel o infe-
rior 511 de la solapa delentera superior 581, De igual manera|
61 adhesivo 512 se ha extruido a travds de los intersticios

$70 en la capa de oartén'513 de las solapas de extremo 533 y
lapas de extremo con la superfioie inferia & la solapa trase

re desde la solapa superior delantera 531 y queda debajo de la
8olapa trasera superior 532, formando una cepa protectora &
travds de los bordes de oorte de les varias ocapas de estas §o0-

lapas para impedir el embebido, y tambien uniendo estas sola-

523, . E1l adhesivo 512 tambien ha sido extiuido hacia afuers
desde los bordes de 6orte de las solapas de extremo 533 y 534,
uniendo estas solapas entre sf mteriormente de la caja y tam-
bian uniendo los ‘extremos de corte de estas solapas con la su-
perfioie ini‘e rdor de le solaps trasera superior 533.

Ia figura 17 68 una vista en planta pareial de un
lado de otra forme en blanco de odja 620 involuorando la inven-

oién; mientras que la figura 18 es unma viste & planta parcial .

del lado inverso de la misma foma en blanco de oaja. En la rg
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gura 17 la capa de papel o més delgada 611 del material de ho-

* da rebajada o vortada por sus bordes 653 y 653, & manera de

bl 40 hand . o . \’7,

!
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Ja 610 estd orientade al que la mira, mientras que sn la figu-i
ra 18 la taps de cartdn o mds gruesa 613 estd orientada al que

la mira, La solapa trasera superior 632 est{ nuevamente mostrg

proporcionar un anoho a su borde longitudinal que es menor que
el anoho d¢ su panel trasero de oara contigua 632 a través de
la mayor:tg de su extensidn :Laie ral, paro esté en 4ngulo como
en 654 a méﬁara de proporeoionar un ancho en la tira de rayado
646 que es igual a aguel del panel trasero de cara 622, Qomo
so muestra en la. fighra 17, la solapa delantera supe‘rior 631
est4 provista con oortes 672 en ls capa de¢ papel 61l1; colooca~
dos diagonalmente en mlacién espaciada oon respecto a los bor
des latorales y lonsituainales 4o la solapa delantera superior
631, ouyaa hendiduras © oortes penstren solamente en la oapa
interna o de papel 611 del material de hojs 610. IYgualmente,
como se muestra en la figura 18, unos cortes colocados disgouail
mente seme jantes 6'737_011 la capa de cartdn 613 ds 1a solapa tra-
sera superior 632, estdn tambien provistos y estén colocados de
mapsTa semo jante en relacidn espaciada con respecto a 1los bor-
des longitudinales y laterales de la solapa trasera superior
632, El paml de extremo 633, las solapas de¢ extremo 633 y 634?
y ia sélapa engomada 6285 y su extensién 635, son tambien evide_x_x_i
tes en las figuras 17 y 18, . .

La figurs 19 muesira uma vista en seccidn transver-

sal paroial exsgerada por la linea XIX--XIX de la figura & de
una oaja eregide a partir de una forma en blanco de las figuras
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rior 631, la solapa trasers superior 638, y las solapas de ex—

- tremo 633 y 634, son visibles, las solapas 631 gquedando por en

! versal estd tomada en una intersecoidn de los gortes disgona~

; muestren en alineamiento, comprendigndose que estidrd fusra de

7y 18y sellada mediente la aplicacién de calor ¢ de caler
y presidn. Gome se ve en la figura 19 en las interseociones

. : H
de los cortes diagonales 672 y 673, la solapa. delantera supe-

oima ds 1la solapa 632 que a su vex queda por enoima de ambas
solapas de extremo 633 y 634. Bl panel de extremo 623 del cual
la solape 633 os una extensidn, y la solapa engomada 625 y su
extensidn 635 tambien se han mostrado. H1 adhesivo laminante
te'mopléstioo. 612 ha sido extruido a través de loe interstiocios
672 en la capa de papel 811 de la solapa delanters superior 831
y & través de los interstioclos 673 en la capa de cartdn 613 de
la solapa trasers superior 632, uniendo integralmente de esta

manera la Solapa delantera superior 631 y la solapa trasera su-

perior 632 entre sf. Puesto que esta vista en secoidn trans-

ies 1nve:ads 672 y 673 de la solapa delante ra superior 63Ly

la solaps trasers aﬁperior 632, los interstiolcs 672 y 673 se

aline&miento exceplo en una vista tomada en una inte rsecoidn
de.los coxrtes diagoha.loa 672 y 673, E1l acdhesivo 612 tambien
ha sido extruido haoia fusra desde el borde de la solaps delan
tera superior 631 ¥y la solapa trasers superior 632, espeoialmen
te en el borde lateAral 652 sellando de esta maners dicho dorde
¥ fomando una érea de adhesivos 612 directamente entre la ca~

pa de fondo 611 y la oapa superior 613 de la solapa delantera

superior 631 y la caps superior 613 de la solapa de extremo 633
i

3
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"tra embebido, ouando el oalor o el calor y la presidn aplioa-

. gura 19 estdn sellados mediante el adhesivo 613 contra embebi-

f
f

en el 4drea que sobi'ecuelga de la solepa trasera superior 632

mediante 'la aola.pa' dslantera superior 631, y sellando tambien |
el borde de corte de la solapa delantera superior 631 contra
embebido, En el interior de la cajas, ol adhesivo 613 ha sido
extruido desde los bordes de oara de laé solapas de extremos
633 y 634, unidndoles: entre 'si y oon la ocapa inferior 811 de
la solapa trasers superior 632. R1 adhesivo 612 tambien se ez
truye hacia afuera desde el borde de corte de extensidn 635 de

la, solapsa engomada. 625, aellando adlcionalmente este boxde con

dos al sellarse, son de magnitud sufioiente, De este modo, t9)

dos los bordes expuestos de la caja sellada mostrados en la fi

do en sus bordes y todas las solapés est4n selledas asegurade—|
ments una a la otra.

Las figuras 20 y 21 son vistas de planta parciales

de fomas en blanco de cejes designadas 720 y 620 mostrando 19T
capas internas o deij papei 711 y 811 de materiales de hoja lami+
nados 710 y 810 de _.l'as cuales se construyen respectivamente laé
formas en blanoo, orientedas hacia el que las mira,

Bn la figura 20, la solapa trasera superioi' 732 es
4 provista de agujeroes punzonados o perfora&os 774 que g8 6x—
tienden a través de: ambas capas externas, es aeoir,' de la capa
711 _é travds del adhesivo 712 y la oapa de cartdn 713 (ninguna
de las dltimaa dos” capas hablendo sido mostradaj., Hstos agujo-

ros perforados o punzonados 734 e través de la solapa trasers
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~ tes 875 gon la superfiocie superior de las solapas de extremo

superior 733 funcionan de le misme meners que las perforacio-
nes 266 on la forma en blanco de caja do la figura 8 a la a.plég,
cacidn de calor o de calor y presién para proporoionar un se-
].19.(103~ eficaz de la oaja de la misma mansra que la forma en

blanco-de caja de la figura 8 se sella (vease la figura 9),

con la excepeidn de qus la solaspa delantera superior 731 no se'
unird directamente con las solapas de extremo 733 y 734 en sus
bordes laterales puesto que la solapa traéei-a superior 732 no
tiene un borde mbéjado v quedard entre las mismes. En la f£i-
gura 21 la solapé. Yrasera superior 832 estd provista de dos
oortes eifptieos convexos dobles 875 en relacidn sspaciada con
regpecto a sus bordés laterales que proporocionan medios & tra~
v4s de los cuales, al eregirse el ocartén, clerran y sellen al
miam&, mediante la aplicgoidn de oalor o calor y presién, la
cara inferior de 1a',solapa delanters superior 831 estd aallaﬂé.
directamente mediante laminante sdhesivo termopldstico 812 (no

mostrado) extruyé.'nddse hecia afuers de los bordes de los oor-

833 y 834, prdcticemente de la manera indioada por la figura
§ para la forma en blanco de caje de la ﬁéura 8, oon la excep
cidn de que 1a sélapa delantera superior 831 no estaré unida
dimotamehte a las solapas de extremo 836 y 834 por sus bordes
laterales puesto qus la solépa. trasera superior 832 no tiene un
borde rebajado y quedard entre las mismas.

Ios cortés 875 en la solapa trasera superior 832~ ng

necesitan sar elipticos ni convexos dobles, pueden ser de cual-

quiera oonfiguracidn o forma deseada o nfmero de ouax;dd menos
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ne dimensionss que oorresl;onden précticamente a una secoién

| 00 de la caja 920 de la figurs 33 estd formada e partir de me~

| ras 960 y_962 en la oapa delgada o de papel 911 de'las solapas
| do extremo 933 y 934 respectivamente, estdn situadas adyacentes!

! & 1a 1lf{nes de rayado a lo largo de la cual estas solapas de ex~

M

283272

_uno de dos cc'amo,se'mue.stra en la figura 21 ¢ mds, oomo se mueg

fra. para los oortes: punzonadbs oiroculares 774 en la solapa trd
sera superior 733 de la figura 20, & muchos otros como se mueg
tran para las perforaciones 366 en la solapa trasera superior
232 de la figure 8,

La figura 22 muestra otra forma en blaneo de caja

i

abarcando iaﬁinvenoidn. Le solapa delantera superior 931 tie-

trenaversal de extremo de la caja que va a eregirse a partir
de la forma en.blanéo, }nie ntras que la solapa trasera superior
832 estd ocortads por sus bordes externo y lateral. ILs solapa
de extremo & mano déreoha Qm‘esté provista de un ganoho (o

miembro de sujeoién maocho) 976 adaptado para ser insertado en
un ojillo {o un miembro de sujecidn hembra) 977 de la solapa

de extremo"reotangular & mano izquierda 933. ILa fomma en blau

terial de hoja lauinada 910 con una capa delgada o de papel 91l
orientads hacle el que la mira, y las hendiduras 960 y 962 res-
pectivamente en las solapas de extremo 933 y 934 estdn provis-
tas solamente en la capa delgada o de papel 911. Las hendidu-

tremo se unsn & sus respsctivos paneles de extremo, Al eregir |
. , a
una caja & partir de la foma on blanco d¢ la ocaja y doblar las

solapes de extremo 931, 933, 933 y 934 en ese drden, ocon la in-
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sus bordeé lateraleé,, se proporciona una oaja sellada, adecua~

seroidn del gancho 976 en el ojillo 977, y la aplicacién subse
ousnte de oalor yfo calor y presién al extremo de la caja por!
damente sellada a lo largo de dos bordes, pero centralmente oo
rrade por medio dellganoho-Q'?G y 8l o0jille 977 ¥y de esta mano-
ra gdaptada para volverse & oerrar por medio de los mismos. |
| La figura 23 muestra una foma en dlanco de caja
1020 formada' cia material de hoje lo.m:_.nado 1010 teniendo una os
pa,' delgada o de papel 1011 6riontada hacia el que la mira, La
solaps do extremo da: mano derecha 1034, nuevamente estd pro*}ig
ta ood un gancho 1076 adaptado para ser insertado en un o0jillo)
1077 de la 3olapa dé extremo 1033. La solapa trasera SBuperior
1032 se probé»roiona. ‘:oon una serie de orificios punzénado;y
oirculares 1074 en ijelwidn espacinda con respecto a sus bordes,
Al er'egirso, ‘osrrarse y sellarse la caja exaotements 4s la ma-
nera oitada para ls forms en blanco de oaja de la figura 22,'
se proporciona uua caje adecualamsnte pegada adaptada para vol
verse a oerrar por medio del ganocho 1076 y el ojillo 1077.
ia figura 24 'muest'ra 1a' forma en blanco de ocajla
1120 formada a pertir de material de hoja laminado 1110 con la

capa delgada o de papel 1111 orientads hacla 6l que la mira,

%

La solapa de extremo 1134 estd provista oon un ganeho 1176 y la
;olapa de extremo 1133 estd.provista con um ojillo 1177. 1la so
lapa trasera superior 1132 nuevamente est4 parcialmente oortada
en sus bordes externo y la.terai. Las solapas de extremo 1133 y|
1134 y la solapa trasera superior 1138 estdn respectivamente | i

provistas de hendiduras 1160, 1162 y 1178, estando estas hendi-
. - . ]
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duras en la capa mds delgada o de papel 1111 y en las solapas
de extremo 1133 y 1134 estando situadas adyacentes a las 1f- |

neas de rayado a lo largo de las ocuales estas solapas de extre
mo quedan oontigua.i 8 sus pansles de extremo respsgtivos, Al
eregirse la caja, doblar las solspes y sellarlas de la manare
que s8 proporeiona paers la foma en blanco de caja de la figu-
ra 22! ss proporcioha uns oa,jq. sellada adecuadamente peIo nue-
vameute adapteda para volverse & cerrar por medio del genoho
1176 y el ojillo 1177, Los cortes pueden tambien estar en la
capa externe o superior de la solapa 1131 en vez de & ademés
de aguelloes en la cépa interna de la solapa 1132,

12 figura 230 muestira una forma en blancgo de caja
1220 Qe inate'ria:l de hoja laminado 1210 con la capae delgada o
de papel 1211 orientada hacia el que la mirs, 'I.a solapa delan -
téra superior 1231 es de una extonsidn lateral 'élgo mayor que
las otras solapas, y es gemralmonta- de dimensiones de une seg
0idn transversal de extremo de la oaje que va e eregirse y esth
prairiata odn une serie de corteg vertioales coclocados longitu-
dinalnente i1260 en su oapa nis delgada o de papel 121l ocerca
de su borde longitudinal. Al eregir la caja, doblar las sole-
pas de extremo 1233 y 1234 hacia adentro, la solapa trasera su
perior 1232 hacia adentro Sobre las dos solapas de extremo y
la solapa delanters éuperiér 1231 sobre la solapa trésera supe
rior y luego aplioar calor o oalor y presién oerca de los oor-

tes 1260 pero en la superfiole externa expuests de la colaps

» delaziteré supsrior 12315 se prbporoiona una ocaja pegada a prue-

|
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" de papel 131l ocolocada interiormente de la caja., En esta vis-
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ba de violaocidn, En oesta modalidad; los cortes pusden estar en
la solapa trasera superior 1232 adyacentes a la 1fnes de rayae-
8o a lo largo de la cual se® une con el panel de cara 1222 ade-

més de o en vez de las hsndiduras en la solapa 1231,

73 vista--isonﬁtrioa de la figura 26 muestra una fox
ma en blanco de la oaja 1320 de material de hoja laminado 151(%
oon la cap.a mnds gruesa o de cartén 1313 formando ol emn;oricu:l
de une abertura de §xtramo 0 delantera de un ocartén de estilo

bafl eregido a partir de la misma y con la ocapa més delgeda o

ta, las dress de sellado térmico se musstran expuestas a la
vista, Una serie de cortes 1360 se proporcions en la capa in-
tema 0 40 papel 1311 de la solapas de extremo 1334, DPe igual
maners, ula serie de cortes 1368 y 1369 se proporoionan en la
oapa mds dslgada o de papel 131l de 1la solapa 1325 que esté

articulada oon el painel de gara superior 1:532. Gomo se ve con
la solepa 13235 vertical, las hendiduras 1368 son verticales y
le hendidura 1369 es horizontal o longitudinal con respecto &
la solapa 13235, A la aplicaoidn de calor o calor y presién al
borde vertioal de la solapa de extremo 1334; se proporeiona un
sello eficiente entre la solape de extremo 1334 y la solapa de
extremo 1333 en el 4rea de cortes 1360, De igual maners, al

doblarse la sola.ba 1325 hacia abajo sobre la superficie exter-
na dol panel de oara delantsra 1323 ¥ la aplicacidén de calor |
o de calor y presién a la superficie externa 1313 de diohas so-

laps 1385, se proporciona un sello oficaZ entre la solapa 1325;

. ¥ el panel de oara delanterc 1323 en el £rea de cortes 1368 y |
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| ; paAde extremo redon&oa{ia 1332 en la 6av1daﬁ provista por la 89

‘lape de extremo imtemo 1331 y las solapas de extremo externas

muestran hendiduraa; ‘a trevds Ge una sola capa del material de

y 1369, Al abrirse la caja mediante la rotura del sello en 91!
frea de cortes 1368 y 1369 de la solapa 1335, se proporciona !
acceso al contenido, pero 1a ocaja puede eficszmente Volverse

aﬁt':'e‘zfrgr debido al contacto de ;‘ricoidn mentenido por la sola-

1333 y 1334. BEn esta modalidad, las hendiduras pueden estar
préaente'g on la oapa oxterna 1313 de la solapa de extremo 1333
& lo largo de au‘bords_vertioal ademds o en vez de aquellss en
la soiépa 1334, y pueden estar presentes en la capa externa
1313 del ‘paﬁél de cara delantero 1333 ademds de o en vez de a-
quellos en la solapa delantera 1325. .

| Se 6bsei'varé que las figuras 21 hasta 26 se rela
cionan con una foma en blanoo de cajas y oajaé de sellado del
tipo pegadas o inviolables en oposicién con la caja del tipo
sellado hermdticamente o a prueba de esoape.

Tambien se desea sefialar que las figuras 13 y 14

hoja laminado de una foma en ‘blanco & ocaja y de caja ooloos~
da oon la aplépa. emploada para cerrar ia costura lateral de la
caja, & la qus anteriormente se hacfa refe‘renoia gene ralmente

en el ramo; oomo “sé;apa engomada,

' _Tambign se dessa seﬁa;a;' que la figura 26 muestra

une caja qu.efleno una costura lateral sellada por oortes en

una sola capa Ge un material de hoja laninado en el £rea de tras

lape de dos .solapa.s;de pared lateral o de extremo que a la apli

|
1
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.ovaoidn de o de calor ¥ presidn proporcionan un §ello adecuado

hojes laminadas se imprimen si se desea o se proporcionsn de
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entre ias dos solapes laterales o de extremo en el drea do tres
laps provisto con dichas ﬁandi_duré.s 0 cortes en la capa del 1a
minsnte temopiéati}so. '

En le operacidn, una foma en blanco de cajas se
produce & partir'de;un mate rial laminado apropiado, tal como
el material de hoja.: lamj_.nado Amoetrado en la figura 1, tenienw
do laL foma'en blanoo una gonfiguracién igual que o seme jante ’
& aquellas mostradas'en los dibujos, Las hojas de base o oa~
pas seleocionadas primerams nte se laminan entre s{ con sufi-
ciente laminante adhosivo termopldstioco de coaformidad con el
proocedimiento oconvencional, mediante, por ejemplo, - varillas
de suministro, laminadores de rodili.os prensadores, y laminado
res de éilindro invertido y las aberturas de capa requeridas
provistas en las dreas de sellado td€rmico do la forma en blan
co de 1la oaja; en cueiiquiera. unz o més de las distintas etapas
de su oonstruccidn a partir do materiales d; hoja laminados se-
lococionados. E1 drden exaocto de las etapas mediante las oua-
les se counstruye la forma en blanco es de poca importancia, ex-
cepto que las ahqrtui-ag dosoadas deben proporcionarse despuds
de la lam;naoidn como se hea indicado en lo qu;e.' antecede. Laé
hojas de bage seleocionsdas pusden leminarse con la cantidad

requerida do laminaute sdhesivo te mopléstico selecoicnado, lag

otra forma de trabajo de arte necesario, las aberturas requeri-

das en las 4reas de sellado tdmico ante iomente determinados

de preferencia & proporoiénan en este etapa y la hoja entonces

!
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. de sberturas en las Areas de sellado tdrmico y rayado y corte
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se Teya y Se corta con matriz en una o varias operaciones se-
paradas haste las dimensionss deseadas. B rayado, el corte
por matriz y la provisidn de aberturas pusde tambien hacerse
aimnlténeamgnte. Alternativamente, el érden puede ser: lami-
ngo:|.6n, mpresidn, ‘rayado y corte con matriz y provisidn de
_aberturas requeridas en las 4reas de sellado tdrmico; o impre’
s16n de los materiales de hoja de bese; lamimacién, provisidn

con matriz, Bl draen puede tambien ser: impresidén de los mas
‘teriales de hoje de base, laminacién ra_a'rado y corte con matrig
y provisidn de aberturas ea las 4reas de sellado tdmico. ER
cualquier oaso, la.a'fraberturas ® las 4dreas de seilado tdmmico
estardn siempre ordenadas, alineadas u orientadas cou respecto
a las solapas' u otros miembros de la oaja que tengan necesidad
de estar sellados o .a.sogurados ¥ pueden tambien estar orienta-
dos oon respecto a la impresidn o trabajo de arte de.soa.do ¥ es+
tardn colocados en una o-mds oapas de los miembros de caja gue
van a ser sellaads témicams nte. Cualquier fuerza 1mpu1.sqra'

oomo se mencioﬁa adioionalmente en la presente se propcm'cionaav
o4 ordinariemente en algin punto, tel oomo durante el rotogra-
bado u otra impresidn de los materiales de hoja, pero en cual-
quier 0880 en alguné. étaps. durante la etapa de formacidn de la
forma en blango del oartén si no estd ya revestida sobre o en
un material de hoja de base, Estas dreas de sellado tdrmico y

las aberturas provistas en las oapas de los miembros de cierre

de la caja en estas ress de sellado témico se ilustrardn mds {
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’ osra de la misma por medic de una solapa de sellafo lateral,
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ocaple tamsnte mediante los dibujos y como se desoribe en otro |
'puntov de esta espeoificacidn. Cuando una solapa delantera o |
solapa de oiérre de costura lateral o une solapa de clerre de
traslape de costurs lateral o sems jante esté_n' involuoradas,
las aberturas pueden yroporoionai'se ya sea en la oapa de la 89
lapa misma © en ia oape de 'la- adlapa. o0 cara de la cajs a la '
oual se aseguraré adhesivamente o ambas Justamente como al pro
poroioner las 4reas 4¢ sellalo tdmico en los cierres de extre
mo de la caja més hsixales, la aberturas pueden estar en una o
am'nas ocapas opuestas del material de hoja lamina.do que oonstitn
ye las superficies do solapa.
Pespuds de la provisidn de la forma en blaneo de oat
ja con dreas de sellado tdrmico colocadas apropiadamente, un
ouerpo de caja se erige desde la forma sn blanco deo ¢aja fomma

de mediente ooser de la manera usual asegurando dos,paneles de

por eJempié doblando. la foma en blanco de cajs & 1o 1a.rg9 de
una lfuea de rayado gproxiﬁadamente a 180% a meuera de oolocar |
la solapa de sellado.lateral en una posioidn horizontal orien-
tada haoia arridba doblando la formeg en blanco de oaja a lo lar-
g0 de otra linea ds fayado e manera de llevar el interior del

panel de cara que Va & ser adherido a la solapa de ssllado late)

ral en reiaoidn quedando por eno.tma ocon respescho a dicha solapa
|

de sellaﬁo lateral ¥y luego asegurando la solapa y panel uno conl
el otro, producidndose de esta manera un cuerpo de caje doblaﬂo]
l

o tubo. Be usa convencionalmente’ gama u otro adhesivo para ase-,_-

gurar los mismbros y esto es por lo general satisfactorio., La -
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" teanto, de ooénformidad ocon la invencidn, ya sea una o ambas su

| leminante afhesivo termopldsiico intercalada en su 4rea de tras

‘adherirse al panel delantero de cara, tal como en la ¢aja mos-

\ ks
WIS AAT

283272

La aplicgeidn de 'las ocondioiores de a0tivaoidn de adhesivo s

1s costure lateral sngomaia o asegurada de otra mansre ya ses!
en esta punto ° jus’i:aman‘ée antes de adherir la solapa 8l panell
que por lo general involuora la aplicacidn de una cierta cant;‘
dad de pmsiGn extruye el adhesivo termopldstico del boxrde dJ
qo;:te de.la solapa de sellado lateral que al solidifiocarse el

adhesivo queda d¢ esta maners seilasdo contrs embebido, Por 10

perficies supe'rioivs de la‘sdlapa de éellado lateral y la su-
perficie inte ms del panel en el &rea que ve & adherirse a di-

ohs goiapa pueden’ proporéionarse oon gberturas en la capa de

dlape (veaﬁsp las figuras 13 y 14) pudidndose efectuar la oostg
re de la mamra proporoionada ocon aplicaoidn de oalor o calor
y presién a esta drea de sellado tdrmico gue frecuentemente se
extieonden oonsiderablemeute a travds de toda 1a. longitud de la
costura lateral de la oaja, resultando en una extrusién del ad4
hesivo laminente temopldstico a través de dichas sberturas y

los bordes de corte y la provisidn de un sello eficaz entre el

interior del panel de cara y la superficie externa de la sola~-
pa de sellado de costurs lateral en dicha 4rea de su traslape
0 yuxtaposicién. Be emplea el mismo mdtodo de operacidn pero

despuds de eregirse la caja ouando una solaps delantera va a

trada en la figura %6, exceplo que en dicho ocaso, las dreas- de

sellado térmico de las aberturas dentro de la capa adhesiva teXx!
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| ne del panel de oaras delantero © en la superficie interna ge

mopldstica intercalada se proporciona en la superficie exten-

| 81én & las &reas de sellado térmico despuds del clerre de la
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la solapa delantera. o ambas, ¥ la aplicacién de calor o de oa-
lor y presién u otves condioiones de activaoidn de adhesivo ex
el drea de vtraslaPG de dicha solapa y panel de cara producen
un sello eficaz entre los mismos debido & la extrusidn del la-
minante adhesivo templéstico desde la capa laminants 1ntercg¥
lada & través de lags aberturas proporoionadas en dicha solape
y/o oapa de panel. |

Despuds de coser la oaja aségurando dos paneles de
ocara por medio de la solépa de séllado lateral, ya sea del ti-
po engomado oconvengional o teniendo un drea & sellado térmico
de oonformidad con ls invencidn, la oaja doblada pusde embar-
carse aplanada y—]o desdoblaeda a 90° para foma un tubo. Ia oa
Ja puede entonces ~eeTrarse doblando hacla adentro la solapa o
las solapas inte mas doblando la solapa intemedis sobre la 8o
lapa © solapas inte rhes ¥y doblando la solapa externa o supericr
sobre la solapa intermedia, todas las citadas solapas estando
articuladas ISor 10 general oon los .panelés de oara de la caja.
El llenado de la caja se efectda por lo generé.l deapuds de os—
rrar un extremo de la misma; perc pusde efectuarse despuds de
que ambos extremos de la caja estdn oezfrados. en caso de las
oonstrucoiones de¢ oaja de aberburp.‘de}.ax'xtera 0 de estilo dadl
(vease la figura 26)., La aplicacidn e calor o de ealor ¥y pre-

ocaja produce un sello eficaz debido a-la extmsiﬁn del laminpan-

te adhesivo temoplds'tioov desde las absrturas en las oapas de

|
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1 més angosta, usualmente en la anchura que la solape externa a

las varias solapas ' otras dreas de sellado tdrmico de 1la cons;
truooldn de caja ¥ mediant_é la extrusién de los bordes de oon-s
te. La solspa emgomada en la costura la;here.l', 51 no se ha ca-
lentado anteriomante, pusde calentarse pare fims de 861lado
témico déspués de eregirse o cerrarse la caja y adn despuds
de llenada la caja asi como en uma etapa anterior.

» 123 condiolones do activaoidn do adhesivo pueden
tambien propéroiona?se en oasos seleoolonados mediante rayos
infra~rojos, oelentamiento dieldctrice, o a;plicaoidn de medios
electrdnicos tales como mioroondas y en algunos oasos, como se
ha indicado ante riormmente para la sélapa engomé.da,» espscialmen
to ouando se empleara la presidn en el sellado, las condiocio-
nes ® activacidn de adhesivo pueden aplicarse momenténeamente
Justamente antes dei ocierre de todas o»adx.lnalgunaa de las sola
pas de cierre mds bien que despﬁés de esta operacidn. I.a apli-
cacidn de las condicicmes de activecidn de adhesivos es segui-
da por las eondicibxies de solidificacidn de adhosivo, que ordi+

nari smente involueran enfriar o permitir de oira manera que se

oongele el laminante adhesivo termopléstico, preferiblemente bi
jo oontacto de presiidn. .
Guando la solapa inte media del clerre de caja est:

rabajada a lo largo de un borde de la misme de manera de ser

1o largo de cuandeo menoe una poreidn de un borde de la misma y

a menera G¢ proporcionar una 4rea que sobreguelgue de dicha &0

lape inteo medis mediante dicha solapa externa ouando dichas So-
!
!
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"tambien el borde de corte de dicha selapa ilntemedia sin c¢olo-

lapas estén aoblé&éfs una soi)re la otra en el oierre de la ce~
;}a, ouando menos’ una ¥ usualmente cuando mencs dos solapas in-
teme.s proporcionardn una superﬂoie pars relacidn opue stamen-]
te o:pienta.da con dipha solapa. externa en un punto en donde 4i-
‘'cha soléapa 1n§enge;d_:’£aias mé_s.' angosta que diocha solapa extema,
Se rormérén de esta mape'raj uno o m{s rebajos o dreas sobreocol-
gantes en ¢l oierre y adaptadas para llenarse con adhesivo, y
ia aplicaoidn de condiciones de activaclén del adbesivo a ai-
oha solapta intermedia ooasionard qus el laminants adhesivo te
moplést_ioo'llendo entre las capas de la sdlapa-intermedia. se
extruya hacia,'a'me,.ré. éeil borde rebajado d¢ la misma para con-
golarse despuds’y de esta manera efectuar ua sello entre 1a su
perficie de 'la .soiai:a externa y la superridie de la soiapa iﬁ-
terns, en dicha {res sobrecolgante, por medio de dicho laminan

te adhesivo temopldstico extmuide, para d¢ esta menera sellar

car sin embargo ninguno o prdctioamente ningdn adhe sivo lami-
nante tamOpldétioq ‘sobre las oaras expuestas exteriores d 1la
oaja. - | |
 Un sello bdsico o pegamento entre las superficies
de las solapas de la ca;la. u otros miembros, tales como entre
ia solapa mtamedia ya sea que estd mbejeda 0 D0 y la solapa
exte mea, donde sea conveniente, pusde en algunos casos efectuar
se mediante ‘el empleo de alguna goma oonveneional u otro adhesi]
veo, dejendo el sellado entre la solaps externa y la solapa in-

tormedia, la _sola.pa 9 _solapu internag y ls solapa inte media

¥ entre la solapa exterma y la solaps o solapas intemas en el
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de activaoiéﬁ de adhesivo.

e

' nar un rebajo o asiento para el borde aliviado de la solapa in

By S
K/j\.«\,,_.’_-,?z,

drea sobreécolgante en donde existe para sfectuarse mediante ;

1a aplicacidn de calor o calor y presidn u otras oondiciomes |

Guando se sella por extrusién del adhesivo temo-
pléstico desde los bordes_ mbajados de una solapa intermedia,
especialments c(zandé se emplean presidn y calor, ol espesor de
la solapa intermedia frecuentemente es algo més reducido y el
adhesivo extruido sn el frea ‘rebajada de esta mansra logra fg
oilmente un espesor que ge aproxima al de una solapa interme-
die algo aplanada. .ademds la solapa interna pusde ser y en al
gunos 0asos p’referibiémante es algo uds corta de mauera que g
rresponda al doblarée; 'oon el contorno del borde rebajado de
la solapa intermsdis, o .prébtioame'nte de esta manera, © puede

realzarge o ocontornearse apropiadamente a manera de proporoio-

termedia en donaé dicha solapa interna queda debajo de dicha
solaps intermedia, mediante 10 oual las superficies opuestas
de las solapas interna y externa se ponsn més cercanss entre
sf. _

dun cuando enm los dibujos se ha indicado que el ad
hesivo laminante termopléstioo tambilen se extruye fuera de los
bordes de corte de 1a8 solaepas més haoia adentro de¢ la cons-
truceidn de la caja ¥ afn cuando esto ocurre por lo gemral

ouando se sellan las cajas contra un mandril o bajo oalor y/o

presidn ¢onsiderablos, debe quedar comprendido que la extz‘_usidn
del adhesivo desde los bordes de oorte de las solapas mds heola
i

i
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‘en blangoe de oaja y cajas de sellado tdmico,asi como ventejas

_Oontinente fundiendo a temperatura de 68% G. a 748 C. {(Bareco-

‘medios ordinsrios en una preuss de trabajo oon el cartén reves-

adentro, adn ouando es preferible en algunos casos, es opoio-

nal y no es un requisito para el sellado satisfactorio de las |
cajas, ' C n
los sigulientes ejemplos se proporcionan para ilus-

trar algunas-‘de_ las ventajas de este método de 'producir formas

@ las fomas en blanoo de caja y cajas propiamente dichas pe-~
To no deben interpretarse como limitadores.

Eznmimo-h,

Un oart&h fourdrinier revestido con arcilla de un
oespesor de .305 oentimetroa {porosided garantizada nfnims de
1500 + segundos) se lamind en una hoja de sulfito encerada se-
oa de 32,700 kilogremos de un espesor de ,0089 centimetros (po
rogsidad de 14 segundos) usando un adhesivo laminente de .015
osntimotros consistiendo de 8.6 por clento de hule butflico y |
96.4 por olento ds ocera miorcoristalina de origen del Medio

Geratak). Ia hoja laminada ss rayd y se corté con matriz por

t1do de 1,305 centimetros en la parte externa y el lalo Teves—
tido hacia el exterior; 8e cortaron a continuaocidén hendiduras
en la oapa inte rna 10 bastante profunda.s para penetrar la capa
interna (capa encerada s90a) pero de una profundidad insuficien
te parae panetrar comple tamente al adhesivo laminente. l2 for-

ma en blé.nco era pr&oticamente ocomo la mostrada en las figurasr

2y 3. Ia costura lateral de la forma en blaneo de cajas se pe

gé con un adhesivo de acetato de polivinilo de confomided oon :

t
!
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jo presién durante 4, 6, 8, 10 y 12 segundos respectivamente

 grosodpico de gelatina de postre, harina para bastel, leche en

- 58 =

1a préotica nomal y se erigié una caja a partir de ella.

' Las ocajss dobladas formadas de esta mamera se colo
oaron sobre un mandril del temafio del interior de la caja y ch
Tondos se sellaron con una planoha caliente & temperatura de
2329 C. durante g; 3 4, 5 y 6 segundos, luego se enfriaron bg
]
mientras se ponian en ocontacto oon un bloque do acero frio.
cqandp 8¢ probaron ’f.llenﬁndoloaj con agua ninguna de las 'oajas
tuvieron escape.

Mientres se llenaban con agua en sus dos terceras

partes, las partes superioros de las oajas ss sellarcn té’rmic_g
mente Ba,’;o las oondioiones que antecsden de¢ ocalentamiento y en!a-
friamiento sin el uso de un mandril obviamente y estas tambien
se encontraron que eran a prusba de escape.

Ias oajas fueron entonces oongeladas durante 5 dias
y deshieladas durante un dia y se encontraron que todavia eran
a prueba de escape. ’ |

Pe manera semejante, las ocajas ante riormente des-
oritas se c&lentaron por sus costuras laterales para extiuir
el leminante hacla 1s parte interior de la caja; s gerraron
sus solapas de fondo, se llend la oaja, se oerraron sus sola-
pas superiores, y las cajas se sél.'paron térmiocezmente, Iss oa~

Jas se probaron cuendo se llenaron con azdcar morena, polvo hi

polvo, fresas oongelades en miel y oereal azucarado. Despuds

3

de oinco meses de almacenamiento, alternativemente entre 90 po:
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~%ros (porosidad de 3000 4 segundos) se lamind con un papel en-

de .0033, 10058, .0076, .0102, ,Ol17 y ,0178 centimetros; Las

- 59 =

ciento de humadad rela.tive. a 3g@ C. y 50 por oiento de humedad
Mlativa & 22ﬁl C, estos materia.les alimenticios estaban en bus;
nas oondicionas. Las fresas oongelada.s se almaoenaron a tempe

ratura de -12¢ €. ‘
EJEMPLO -2, -
) On'pape:l. para libros revgs'tido con arcilla-pigmento
de R6.500 kiiogramov_s' por resma de un espesor de ,0089 oentfme-|

cerado seco de 22,700 kilogramos por Tosme de un egpesor de

+ 0089 oentimevtros (porosidad de 14 segundos) oon un laminante
de cera ooxnpheato de 85 por clento de cera microoristalina (Ba
reco-Ceratak) 1.66 por olento de amidas de sebo hidrogensadas
conteniende 22 por oienfo de hexadecanamida; 75 por ciento de
octadecanamida y 3 por clento de octadecenamida {Ammid HT) y
13.33 por ciento de a.‘ta.pulgit'a ;;ulvarizada teniendo un tamafio
ds partfoule ‘ooxﬁpxenﬁido entre aproximadamente 2 y aproximeda~
mente .02 miorones ool un tamafio de partfoula promedio. de apro
ziuadamente .14 miorones conteniendo 17 por oiento de humedad
(Atajel 20). La composiocidn laminente se aﬁlicé en espesores

formas en blanco de caja del diseflo mostrado en las figuras &
¥ 3 se ocortaron & partir de materiales. lsminados, se pegaron
oon adhesivos a prueba de humedad, las cajas se erig.tez;on a par
tir de las mismas, y se probaron para sellabilidad tdmmica y

prusba de escapes al agua, Las cajas a partir de los materiales

que tenfan menos de 0102 céntf.metros de cera en la capa lami-

nante fallaron para sellarse tdrmicamente de manera apropiada,
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espesor de .0025 (0.61 4 0.91 4 1,270 metros).
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mientras que aguellas con un espesor mayor que esta ocantidad
de cera ss sellaron apropia&amante y eran a prueba dse ascapes :
ocughdo se px;obaron con agua, - E1 laminante usado en este 8xpe-
rimento tenfa una densidad de 6.810 kilogramos de resma por un

BIBMPLO-3,

Un ndmero d materiales de hojas fibrosas se combi
naron oon varios sgeNtes laminantes, los especfmenes del tama-
fio dé las s.ola;aa de la caja se cortaron a partir de las hojas
laminadas;, luego las hojas internss ss ranurarcn a travds de
una 4res de 6.45 cent{meiros cuadrados, usando hendiduras para|
lelas proporcicnando intersticios gue ge extendfan dentro de
1a capa laminante y las hojas tratadas de esta manera se proba
Ton para 4s'elle..bilida_d t{mioa en una relacidn de cares a rever
so {la oapa més delgada con respecto a la capa més gruese) {09
mo se muestra en las figures 2, 3, 5, 6y 7) con los siguientes

resultados.
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Hoja interior Age nte Laminante Hellabilidad
Hojs exterior  “ij.y31dura) ¥y espesor al calor
aaﬁs=======a_=a==a===;-.a=:gcaasgltaana:.mh..la.“uacazaaaaatﬂauaaaacnaazaa==
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4)

B)

C) “26.786 Kgo 1;-_

;-

/

Y

D)

ECIE

*23,700 Kg. on
¢erado seco
{.0089 centfme
tros,

*26,786 Kg. 1li
bro revestido
{.0089 centfme
tros} '

bro revestido
(.0089 centfume
troa) N

Gartdn reves-

$ido oon arei~-

1la 305 centf

| metros

E) "Cartdn sdélido

" metres (porosi

F)

[

dad garantiza~
aa minima 300
4 segundoas)-

"Cartén reves-

- e ae iaes aw

"22,700 Ké. ence

C e e atwm

3.6% hule dbutflico

rado ssco (.0089 g
centims tros) (96.45% C;e g;.s():eratak
"22,700 Kg. onoe "
rado seco- {.0089 - s
centfmotros) . :
10,440 Kg. Ti0,- "
sulfito llenado -
(.005 om,) {(poro-

sidad 13 segundos }

w22.700 Kg. onoe~ "
rado seco (.0089 -

centime tros)

#23,700 Xg. ence-
rado seoo {.0089

centfme tros)

#22.700 Kg. enoe
. tido ocongrcilla rado seco (,0089

305 centimetros centimetros).

-

Rigusl que en los

Attagel-armid HT-
Cera Cerntak en.com~
posicién (del By, 2)
(00165 Omo)

Cera-sflice (cera mi
crooristalina apres-
tada con sflice ooloi
dal) (.0089 centimet.)

ejemplos sénteriores,

Buensa

Excelente

Ex celente

Excelente

Bxcelente

Buena
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_punto de fusién de 66 gredos a 718 C. (Quaker State L-500) ¥

Quedaré aolarado que es enteramente imnecesario |
que la hoja interior sea una hoja porosa, ¢ afn més porosa que
la hdja e;terio;", oo_mlo' se demuestra mediante el giguiente e jem!
plo. L
BEJEMPLOG4&,

Un papel pergamino vegetal de 12.358 kilogramos
por resma (porosidsd 1500 4 segundos) se lamind a un cartén re)
*:restid_o con arcille de un éapea:or.de +305 centimetros (igual
que én el sjemplo 1) con un sgente de laminacién de ,0178 canﬁg
metros dompgastb de :1.5 por clento de amidas de sebo hidrogena
das (Araid HT) 1.5 por olento de didxido de titanio (Ti0p) 84

por oiento éé'oera-ﬁiorooristauna de la olase Pennsylvania,

13 por‘cienfo de atapulgita pulva:émada (Attagel 20) se mexoia
ron hasta un estado $ixotrépico viscoso bajo oizalleo elevado.
La hoja laminada se reyd, se cortd con matriz y se efectdo uns
hendidura en la supérficio del pergamino como se muestra en ls

figura 8. Guando se- selld térmi camente en la oostura engomade

en ambos extremos, la caja eregida a partir de las formas en
blanco producidas de esta manera se engontrd que eran apropiadas

para empacar: alimentos grasosos tales como queso procesado, que

8o natural. olsomargarins, mantequilla, chop susy, requesén y
manteca sin ‘sefiales 'de esoape ¢ manchas despuds de un almaoenar-é
miento de tres meses.

Gono se observa en el ejemplo 4 es algunas veces

e o e B R s

ventajoso aplicar calor a las costuras de goma para proporcio-



i
¥y

10

20

 vencional, luego aplicar calor en la yuxtaposicién de ios bor-

- 63 -

nar una extrusidu de la composicidén laminante en estes zonas.,

81 se desea fomar l1{neas engomadas selladas térmicamente, pug)
den proporcionarse hendiduras s lo largo de las superficles del
la hoja interna en donde traslapard la hoja exte ma {veanse
les fig&ras 13y 14;) o en la hoja éxtema o en ambasAhojas. En

otros casos es satisfactorio engomar la ocaje de la manera ooh-

des de la costura ,l_atéral para -extruir el adhesivo a travds dé,
oualgquiera bordes expuestos. Gon‘ productos sscos en el pague-
te frecuentemente es innecesario aplicar calor en las lfﬁeas :
de traslape engomades, por 6jemplo en le costura lateral de la
caja. _

. Ademés de los sellos en melacidn de 1s oara oon la
parte trasera (oom(olen las figuras 8, 3, 5, 6 y 7} se enocuen~
tra.que en a.lgﬁnas ;plioaoiones; tales como on envolturés de
tocino previamente rayado, pequetes de queso, botsllas de le-
che y otros seue jauntes es ventajoso sellar las superficies in-
ternas oon les superfiocies externss, En este caso se obtienen
sellos pxqele'n_tas_ ya sea que una o ambas de las superficies con
tiguas estén provistes de hendiduras para la extrusidn del ad-
ha sivo, ‘

Ba algunas splicacionss no es deseable extruir el

adhesivo en iosfbord‘ea de corte, en ouyo caso las aberturas
V8T, ‘hendiduz;asi, pueden estar a clerta distanoia, por ejemplo

a 0,63 centimetros a-iejadas de los bordes de corte y el calor

es aplicado solamente en estas posiciones (veanse les figuras
38 a 25). 5 ' ;
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1. oncerado seco de 22.700 kilogramos con un espasor de .0089 cen

~t{metros con 40.860 kilogramos por resme de una composicidn de

_ solapas para fommar una unién satisfactoria con y le solapa ooh

‘tigua u otras superficles. Las construcoiomes de solapas supe!

- 1.5 por ciento de didxido d¢ titanio (Ti0g), y 84 por clento ad

.oera mioroctistaline de clase I.aminanie. Las solapas se perfo-

‘blango y sé cortaron en‘una prensa de platines. QOuando 'sa' for-

 maron en oajas ¥ se.sellaron témiocaments s temperatura de 3048

86 ha encontrado ademfs que es ﬁos;ble perforar
oomplgtmnénbe porciones del ﬁaterial de hoja, especialmente a«—§
quellas poréiones' que forman las solapas interna e intermedia
de una caje para fdoblarse., BR os8t0s casos es posibls ocasio=

ner que el adhesivo fluya a oualquiera o ambos lados de dichas

riores de dichas fommas en blanoo de oajas de sellado térmico
Yy las cajas agb muestran en las figuras 8, 9, io, 11, 20, A1 ¥y
4s. - | |

EJEMNM ? L Q S

.’nas formas en blaneo de oajas oomo se muestra en
ia figursa 8 ae oortaron a partir de un material compuesto dq

26.500 kilogramos de papel pars 1idros laminado a un sulfito

‘oera compuesta de i3 poxkiento d polvo de atapulgita {Attagel
20), 1.05 por ciento de amidas de sebo hidrogenadas (armid HT),

raroh en la misma operacién en la oual se rayaron las fomlas e

1

) -
C. durante un segundo, esias cajas protegieron adecuadamente 1ai
leche descremeda en polvo; cereal, capas deshidratadas ¥ polve ‘
de postre higrosoépico durante perfodos prolongedos bajo condi-

| oiones de clima variantes. §
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Pe conformidad con 1o expuesto en io que antecede,g

se forma un oclerrs pa.ra. envase especialmente apropiado a prueba
de 1fquido adaptable especialmente al almacenamiento o .trans-

porte . de uq_uidoe de la manera de la invencidn proporoionando

el guerpo de la caja con las Gos solapas internas Usuales, una
solapa intermedia, y uns solapa exte rna, diocha solaps sxte ma

teniendo generalmente las dimensionee de una seccidn transver-
sal @ extremo del cuerpo de la caja, ouya seoocidén itransversal
es ordinariamente Iectangular; v.gr., ousirada. La solapa ine
to modia estd usualmente cortada o rebaj;da en sus bordes de 13
manore anteriormente dada a conoocer de manera ds ser més angos<
ta oon respecto a la solapa externa; aun ouando usualmente es
del mismo ancho que su pamel de cara contiguo en su junta oon
el mismo., Las solapas intemses estén provistes de aberturas en
1a capa de les mismas que estén eolocadas hacla afuera al ce-
rrarse la caja, y dicha oapa exlerna tiene aberturas en la cepa
de la misma que estardn colocadas hacia adentro &l cerrarse la
oaja. leas 'abe;'turas; en la capa de .la solapa intema que este-
rén ocl&oadas' hacia afusra yfo en la capa de la solapa externa
que estard oolocada hacia adentro al olerrs de la caja de prefe
rencia se proporcionan en el drea sobrecolgaute de diche sole-
pa-inte meaia.' mediante dicha solapa superior, ousndo dicha so-
iapa intermedia est4 mebajada por sus bordes. La solapa intex
medias esid provista de sberturas en ambas oapas~ﬂe base de la

misme y' de preferencia esté perforada de superficie a superdi-

oie de la misma gin la.separacidn del material de hojs o punzo-

femiento a manera de SepATATr una poroidn del mate riéx de hoja

h

H
4

!
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~ de construcoidn de dicha solaps intermedia dentro de 4reas 1o~

‘otros semejantes., Pare dicho tipo de cajay otres cajas a

' anterior se prefiere una hoja encerada seca como la cape inte

te .025 'a aproximadé_mente .457 centfme tros,

. las capas externas estdn revestidas con aroilla o pigmento o

- 66 -
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283272

oalizadas. Las oajes construldas de dicha mamera al cierre de
las solapas y sellado de las mismas, que en d4ioho oaso usual-
mente se ere'ctda cohtra un mandril; se ha encoairado que son
extremaﬁazﬁente a prueba de escape y & prueba & lfguido y por
ejemplo tienen apuéaoién espooial como oajas para leche ¥

prucba @e lfquido oomo serd evidente a partir de la exposioidj
na del material de hoja laminado de la oconstruccidn de la cajal
¥ dicha hoja encerade seca tiens un peso d& aproximadamente
90.80 a 13.620 yiloéramos v.gr., 12,048 kilogremos por resma
antes de encerarse es espocialmente apropiado. La oapa exter-
na de dicho -material‘de hoja para rendir una oaj;. sspecialmen~
te apropiala como un envase a prueba @ 1fquido, serd general-

mente de cartén teniendo un calibre que verfa de aproximadamen

I.és oajés dtiles especialmente apropiadas @ebido
& que no nec;aitan ser selladas contra un mandril son aquellias
en lés cuales 'las aﬁa_rturas se proporcionan en la oapa interna
de la solapa externa sin o con aberturas adicionales en la oa~-

pa interna de la solapa intermedia, y éspeoialmente en doade

revestidas con una combineoidn de diohos materiales, en ocuyeo

caso la fuerza impulsora provista mediante la aplicacidn de con

diciones que sctivan el laminante adhesivo termopl§tico al ex-:
|

i
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-ne; a travds 4o 1as abertures proporcionadas en dichas aolapaJ

' que quedah debajo sin el uso de un mandril y. la provisidn de
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terior de la caja eficazmente impulsan al sdhesivo desde la

oapa laminante interoalada d la solapa extems, y do la ﬂolaf-
pa interna ouando est4 provista oon aberturas ell su caps mter

para de esta manera efectuar un sello eficaz ocon las solapas

@ichas formas en blanco de ocaja ¥y cajas que %ienen dichas abel
turas enia capa interna de la solapa externa oo;’x o sin abertul
res adiocionales en j_‘la capa intema de la solapa inte msedia y
gon o sip, bero preferiblemente con un rebajo d¢ 108 bordes de
ia solapa inte nmdia, por lo tanto constituye una modalidad
proferida de le invencidn.
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plural de oapas en donde un miembro de oaje queda en yuxtaposi

! proporoionar un érea en la cual se efeotida un sello entre 4i-

~cho mismbro de caja provisto oon aberturas estando preséntes en

W™
283272
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i -
I.a tresente patente ae uxvenoidn oomprande las si-

guientes reivindioaciones.
L= h‘Iejoras. en la fabricacién de cajas gelladas
a base de una foma en blanco de mate i-ial de hoja laminado, oa
oterizadaa porque la foma an blanoo comprend® una plurali-
dad de miembros de oaja, Moluyendo paneles y solapas artiouls
das oon dichos paneles a lo largo de lfneas de rayado, cuando
mencs algunos de dichos miembros de ocaja estando adaptados pa~

ra sor doblados unc sobre el oiro para proporcionar un cierre

oi6n oon otrc mismbro de oaja & manera de oolocar una superfi-
oie de dicho miembro de ocaja en relagidn opuestemente orienta-
da.con la superficie del otro miembro de oaja y'de esta mamra

6hos miembros; ouando menos-_uho de dichos miembros de oaja o8~

tando provisto, en una capa del mismo constituysndc una super-

fioie de la misma y que se pondrd en relacién opuestaments orig%z_z
tada con la superficie &l otro miemuro de caja en dicha draac.’
de sollado al doblarse la forma en bianco de caja al ersgir u.na]
oaja 2 partir de la misme y cerrando la misma con aberturas de_g!
de dicha superficie de la misma oon la capa laminante interce~

lada de la misma, dioho adhesivo laminante termopldstico en di-

canbtided suficiente y adaptadas para extruirse a travds de ai- |

chas aherturas en dicha capa hacia cuando menos ia superficie
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~ Zadas porque en la forma en blanco Las aberturas dentro d 1la

‘en yuxtaposiolén oon el mismo en la formacidn de una cosiura la

-89 -

del miembro ei relacién opuestamente orientada con el mismo
sin deslMoidn de los miembros & oaja proviéto oon diochas |
eberturas, y de esta manera ssllar efiocazmente dicho miembro -
de caja con el otro ﬁiembrd de caja en el drea de su re laoidn
opuestamente orientdpa al dcblarse la foma oD blamoo de oaja
& manera de poner la superficle de la ocaja del miembro de oajs|
provisto oon dichas sborturas en rolacién opuestamente orien-
tade oon la superficle del o¥ro miembro de oaja en dicha drea
de sellado, aplicar oondioiones de aotivacidn de adhesivo lami

nante temopldsiico al miembro de caja provisto con dichas aber

—

turas para ccasionar la extrusidn dsl laminante adhesivo te mo:
pléatico desde la capa laminante intercalaia de la misma a ﬁr_a_
vés de dichas aberturas, y solidificar dicho laminente extrui-
do de esta manera.

g,.- Hejoras segdn la reivindicaoién 1, oaracteri=

capa laminante mter§a1ada estén provistas cuando menos ea una
de las capas que oonstituyen le superficie de una solapa de oog

ture lateral y la superficie de un.pansl de ocara que se pondrd

teral do la oaja.
3.~ Mejoras segin la reiviniicaocién 1, ocaracteri-

zadas porqué el sellado se obtiene mmdiante la aplicacién ds oa
lor. o ;
4,~ Mejoras segin la reivindicacidn i; oaracteri- g

zadas porque la forma en blanco tiene ouando mencs una serie deg

solapas de clerre moluyendo une solapa extema y una solapa
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- clerre plural de capas en donde las solapas quedan con la su-

- blaneco.s

qus queda por @bajo, dichas solapas estando artioculadas con
panslss de cara a lo largo de las lfmeas de rayado.y adaptadas
para ser dobladas en seocuencia al eregirse una caja desde di-

oha forms en blanco ‘y oe,rrando’ la nisma para proporcionar un

perfioie de una solape sobre la superficie de otra solapay

en las ouales cuando menos ge proporciona una de dichas sola-

pes externas y que quedan debajo, en una capa de la misma, oons
tituyendo una supsrfiocie de dichas solapes que se pondrén en re
lacidn opuestamente 'oriant_a;da entre las mismas al doblerse 1
solapas en 6l cierre de la ceja oon las aberturas desde la su~
pexficie de la mimné con resp_eoto 8 l8 capa -laminante inta roa-
lada de 1s misma. :

' 5.o Mejoras segdn la reivindicacién 4, caraote ri-
zadas porque en la forma en blanco las aberturas se 'propéroio-
nan en la cape de la solapa externa: q‘u& estd colocada interna-

mente al cisrre de la oaja areéida'a partir de dioha forma en

6.~ Mejoras segdn ls reivindiceeidn 4, caracte ri-:
Zadas porque en la forma én blanco las abeﬁuras estdn provis-
tas en.'la oapé & la solapa que gueda debajo que estard eoloca
da hacia afuera al olerre de una oaja eregida a partir de di-
oha forma en blanoo.i } - : .

7.~ Mejaras segin la reivindioacidn 4, caracteri-

Zadas porque en la forma en blanoo las aberturas estdn en for-
ma de hendiduras.

8o Méjpras segin la reivindicacién 4, caracteri-
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- de caja.

'daé haoia adentro al doblarse las solapas en el clerre de la

. caja en una iaorc_idn de una superficie de la misma que se pon~

‘cha solapa que queds debajo al doblarse las solapas y ¢l ole-

~zadas porqus en la foma en blanoo las aberturas se proporcio-

zadas porque en la forma en blanco dichas aberturas estén pro—i

vistas en 1la forma de hendiduras distribuidas a través de prég

B N H
ticamente toda el 4rea de superficie de la solspa oon excepoidn
de los mﬁrgenes"adya.oenﬁea & los bordes de solapa y cualquier

1lfnea de rayado a io largo de los cuales se une a otro miembro

‘9.~ - Mejoras segfn la reivindicscién 4, caracteri-
zadas porque en la foma en blanco dicha solapé exte rna estd

provista con aberturas en la capa de la misma gque estén.ooloo_gl :

4réd on relacidn opuostamente orientade oon la superfioie e 41

rre de la caja, dichas aberturas estando provistas en un 4rea
localizada adyscente al borde de dicha solapa extems opussta
a su junta oon diocho panel do oara.

10,- Mejoras segdn la relvindicaoidn 4, oaracteri

nan en 1las capas de ambas solapas, la exterha y la que queda.

debajo.

‘11~ Mejoras segyn la reivindicacidn 4, caracteri
Zadas porque en la forma en blanco Yno de los materiales de,h&éa
de base del material de hojs laminado lleva un material que pr_é
porcions fuerza impulsora para ayudar a la extrusién del lami-'f
naunte adhesivo termopldstico en la foma de material que dese~ |
rrolla presidn de vapor cuando se samste a.obndiciones de acti—%

vacién ds adheeivo temopldstico.
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. diente dioha solapa externa al olerre de la caja.
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12,- Mejoras segin la reivindicacidn 4, ocaracte-

rizadas porque ia forma en blanco tleme cuando e nos una seris
de solapas ds clerre inoluyendo una scolapa de extremo, una 60~
l1apa intemmsdia y una solapa externa, dicha solapa intemedis
estendo rebajada & lo largo de un borde de le mismé & RaneT&
de ser més angosta que dicha solapa externs a 10 largo de ouan
do menos una poroidn de un borde de 1g misme y a manera de pro-
poroionar un éres sobrecolgante de dicha solapa intermedia me-
d’i_ante dicha solapa tharna cuando dichas solapas estén dobla~
das una sobre la otra al ocierre de una oajs formada & partir
de dicha forma en blanco. |

| | 13,- Mejoras segdn la reivindicacién 12, oaracte-
rizadas porque en la forma en blanco las' aberturas estdn colo-
ocadas en una oépa de dicha solapa externa a mamera 8e estar pre

gsentes en ol 4res solbreoolgante de dicha solapa intermedia me-

14,- Mofjoras segdn la reivindicascidn 12, ocaracte-
rizadas porque en la. formma en blanco las aberturas se propor-
oionén en la foma d hendiduras distribuidas a trevds de prée
ticamente todo el 4rea d superficie de la capa interma de 1la
soiapa. exte rua gon lia excepoidn de los mérgenes adyacentes a
los bordes de la solapa y cualquiera lfnes & ra&aﬁo; a 1o lars
go de las ouales dicha solapa se une oon otro miembro de la os~
T | | |

15,~ Mejoras segin la reivindiocacién 12, caracteril '

zadas porque en la forma en blanco la solapa intermedie rebaje~
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Antermedia esté provista en las capes externas de la misma gon

‘aberturas desds laé superficies de dicha solapa hasta la capa

~8ivo temmoplistico estd presenta en una cantided de cuando me-

- nos sproximadamente 24,970 kilogranos de leminante por resma

"bre el ot;:o pars proporsionar un oierre piural de oapas en don-

- 73 =

da es do précticamente el mismo ansho que su panel de cara ad-
yacente en la junta. oon el mismo,

16.- Mejom segin la raivindioa.oidn 12, ocaracte-
rizadas porque en la forma en blanco dicha solapa de extremo.
estd realzada & maxe ra de proporcionar un asiento para la solg
pa inte media. )

17.- Mejoras segdn la reivindicacidn 12, caraote-
rizadas porque en la foma en blanco dicha solepa de extremo
es acortada a mansra de corresponder generalmente al contorno
dsl borde rebajado de la solapa intermedia.

18.- liejoras segdn las reivindicaciones anterio-

res, ocaracterizadas porque en la foma en blance dicha solapa

adhesiva laminante intercalada de la miama,
19.~ Mejoras segin las reivindiocaciones anteriores,

caraoterizadas porque ‘en la forma en blauoo el laminante adhe-

de material de hoja laminado.

20.~ Me:}oraa segdn las reivmdioaciones anterio-
Yes, ceracterizadas porque la ogja sellada y .erogida de mate-
rial de hoja laminado comprende un cuerpo d caja que tiene

ulia serie de miembros de cajla, inoluyendo paneles y solapas ar-

tioculedas a dichos paneles a lo largo deé lfneas ds rayado, ouaé

do menos uno de dichos miembros de oaja estando doblados uno s
T

{
i
3
t
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" miembro de caja y de esta mamera proporoionar un 4res pars el

| habia la capa laminante intercalada e la misma y ocusrpos de ad-

oho miembro de ocartdn a travds de las sberturas proporcionadas

. bro de caja oon dicho otro miembro de caja en el drea de su re-

;‘ interns, una soia.’pa intemmedia y una solapa externé,, diohas 80

de un miembro de caja queda en yuxtaposicién ocon otro miembro
de caje a mansra do oolocar une superficie del miembro de oa} 8

en relaci&n opusstamente orientada a la supaxrficie del otro

sello entre dichos xhiembros ouando menos uno de dichos miembros
de cajla estando provisto en una ocaja 4ol mismo oons tituyendo
uns superficie de la misma que‘ estd en relacién opusstemente
orientada oon la superficie del otro miembro de caja en dicha

drea de sellado, oon aberturas desde la superficie do le misma

hesivo laminante termoplédstico modificedo gue se extionden des-
de 1a ‘oa.pa laminante intercalada de cuando menos un 4rea de di<

on la oapa de ese miémbrq de oa}a hasta cuando menos la super-

fiole del otro miembro de caja, eficazgente sellando dicho mienm

lacién opuestamente orientada. -

31,- Meijoraa segdn la reivindicacidén 20, caracte-
rizadas porque la oaja sellada comprende un ouerpo de oaja que
%iene una sarie de solé.pas de- clerre & un extremo del mismo y
artiouladas oon paneles de cara de la misma & lo largo de diohas

lineas de rayado, diocba serie de solapas inoluyendo uns solapa

‘lapas _ea‘bando' dobladas para proporcionar un olerre plural en ca~

pas en donde las solapas quedan gon la sups rfiole de una solapai.

sobre la superficle de otra solapa cuando menos una de dichas |
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un 4rea sobrecolgante de dicha solapa intermedis mediante di-

golapes externas e intermedia estando prov:l.pta'__s’; en una capa

de las mismas constituyendo una superficie paré la misma que |
gueda en relaoidn opuestamente orientada entre -las miémas, c:c:mE
abérturas deéde la sjupqrﬁoip ‘de la misma hasfa la éa.p& iami-
nante intercalsds de la misma y ouerpos do adhesivo léminaz;te
termopléstioo solidif;oado extondidniose desde la oapa adhegi-

va lsminante mtemé,lada de cuando.menos una solapa a}travéla‘

de las qberturas-p';-ovia‘tas en la capa ds esa solapa hasta ouan:
.do-meﬁoa la superficie de la otra solapa, sellando eﬁcazmentj
diéha'solapga externa oon dicha solape intermedia en el 4res de
su relacién or.’q.entadﬁ opuestamente, - | ‘

| 23.~ Mejoras segdn la reivindicecidn 21, caracte-
rizadas porque en la caja sellada diohs solapa intemmedis estd
reﬁijada a lo largo de un bords ﬁe ia misma & mansra de ser
més angosta que la s'olapan'ex‘t‘a.rna a lo largo de‘ ouaﬁdo menos

una poreidn de un borde de ls misme ¥ a manera de proporoionar,

cha solapa externa. .

~ 83.~ MNejoras segin la reivindicacién 2é, caracte-
rizadas porque las aberturas se proporcionan en la capa de la
solapa e;te ma que estd ooloba.d'a. internamente y los cuerpos de
leminante adhesivo termopldstico solidificado se extienden a
travéds ‘de dichas abo;-turas en la capa intema de dioha solapa
externa con respecto a la superficie colooads hacia afuera de
lad:solipas:intemedia e interna,

24, Me joras segin las reivindicaciones anterio-

res ocaracterizadas pérque en la cajs sellade @icha solapa in-
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.capa adhesivs lamina.nto interoala.da de .18 nnsma.

foliadas ¥ esoritas a mdquina por una sola de Sus earas.
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termedia estd proporcionada en las capas externas de la nisma,

oon eberturas desde las superficies de dicha solapa hasta la |

25, Mejo oY) segdn las reivindiceolones amterio-|.
res, oaracte rizadas porgue en la oaja sellada el laninente ad
hesivo termopldstioco estd presente en una cantidad de cuando
menos 24.970 kilogranos de laminante por resme de material de
hoja leminado.

26~ Me joras en la fabricacién de cajas selladas
& base de una-forma en blango de materiﬁ.l de hoja lsminedo.

| Sesdn c8 desoribe y reivindica en la presente me-
moria descrribt-iva ¥y se ilustra con los planos reglamentarios
que a la misma se acompafian,

Consta 1a presente memoria de setenta ¥ seis hojas

Madrid, a 11 de Diciembre de 1963.
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