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l a  Piesente invención se infiere a mejoras en la  

-fabricación de cajas selladas a base de una forma, en blanco 

de material de hoja laminado. Más particularmente e stá  re la­

cionada con formas en blanco de cajas en la s cuales e l  adhesi­

vo para se lla r  la, ca ja  erigida a partir de dichas formas en 

blanco es innato a l material de construcción de la s formas en 

blanco de caja, oon cajas erigidas y selladas a p artir  de dichas 

formas en blanco. Bebido a que e l  adhesivo en c iertas cantida¡- 

des requeridas es innato a l material específico de construcción 

de la s formas en blanoo de oajas de la  invención y la s cajas 

formadas de la s mismas en las áreas del sellado tóimico pre-se- 

lecoionadas en donde se requiere v .g r ., en las solapas de oie­

rre, no hay necesidad de proporcionar un adhesivo ex trabo. De¡- 

bido a ciertos medios proporcionados en dichas áreas de se lla ­

do tórmico, e l adhesivo es activado en e l  s it io  en las áreas
j

pre-seleccionadas de la  caja, en donde se desea un se llo , a la*

aplicación de condiciones de activación de adhesivo. la  oombiíí
nación de estos varios elementos permite resultados que son sin

precedente en e l oampo de la s ca jas . I
t

Las formas en blanco de cajas y las cajas de la  pie 

sente invención están construidas de material de hoja laminado 

en e l  cual e l laminante es un adhesivo laminante termoplástioo 

que está  presente en dicho m aterial de hoja en cuando menos 

una c ierta  oantidad mínima necesaria por resma o en cuando
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menos un cierto espesor mínimo neoesario. Zas capas de base 

de dicho material de hoja laminado también tienen ciertas ca­

racterísticas requeridas. ,

Mediante la  provisión de dicho material de hoja la  

minado que tiene ciertas caraoterístioas requeridas de hoja de 

base y laminante proporcionando formas en blanco de oaja, raya 

das y cajas de la s  mismas, que se proporcionan adioionalmente 

de (a) abertura v .g r ., hendiduras, cortes o perforaciones, des 

de la  superficie externa de cuando menos una capa del material 

de hoja laminado haoia e l  adhesivo laminante tem oplástioo in ­

tercalado en las ¿reas de sellado térmico donde la  superficie 

de una solapa de extremo, la te ra l o delantera u otro solapa de 

cierre o oara de la  caja  queda o quedará en relación opuesta­

mente orientada con respecto a la  superficie de otra solapa o 

oara de la  caja en l a  cual va a asegurarse, o alternativamente 

de (b) perforaciones que se extienden enteramente a travos de 

dicho miembro de caja v .g r ., una solapa de cierre, de oara a

cara y a travás de todas la s  capas del mismo, especialmente oush
:

do ambas superficies de dicho miembro de oaja v .g r ., la  solapa ! 

de cierre queda o quedará en relación opuestamente orientada 

con otras superficies de la  caja, se logran se llo s de caja sin  ¡ 

precedentes a la  aotivaoión del laminante adhesivo termoplásti-! 

oo innato a la  construcción de la  ca ja  en las áreas mencionadas! 

de sellado tármico de la  misma para ocasionar la  extrusión de ! 

dicho adhesivo a tráváa de dichas aberturas de la  capa, y la  f i i"*j
jaolón del adhesivo permitiendo que e l  mismo se oongelc, proporj 

oionando de esta  manara cuerpos de adhesivo solid ificado que
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nasa integralmente las varias superficies y capas óe la . cons­

trucción de cajas entre s í  en diohas áreas de sellado tármicoJ 

Las formas en blanco de oaja, las oajas y e l  mótodo para fon- ¡ 

mar las formas en blanco y las oajas selladas de conformidad 

con la presente invención son de interás partioular con relar- 

oión a la  provisión de oajas se lladas heanátloamente y a prue­

ba de esoapes o envases en forma de cajas y e l  cierre hermáti- 

co de las mismas.

Bn una modalidad preferida de la  invención, la  so­

lapa de cierre intermedia de la  oaja está  rebajada por sus ex­

tremos de manera que una solapa externa de la  ca ja  queda por 

encima de la  solapa intermedia a lo largo de sus bordes, a 

ñera de proporcionar un área de relaoión opuestamente orienta­

da entre una solapa externa y una solapa o solapas internas ei 

e l  área aobreeolgante de dicha solapa intermedia mediante d ic ía  

solapa interna llevando todas la s  oitadae solapas adhesivo la ­

minante termoplástioo intercalado entre la s oapae de sus mate­

r ia le s  de hoja de base, cuyo adhesivo está  provisto y activado 

en su lugar cuando menos en dicha larca sobreoo3gante a travás!

de bordes de corte y preferiblemente también a travás de aber-'
!

turas proporcionadas en las capas de dichas solapas en e l área¡ 

de sobrecolgante, a si o orno a travás de las aberturas adioiona-i 

lea en otras áreas de sellado tármico de l a  solapa. !

A peaar del hecho de que se ha raconooido desde ha-j 

ce mucho tiempo que se ría  altamente deseable obtener oajas que; 

pudieran se lla rse  rápida y eficazmente, especialmente en equi­

po que se mueve rápidamente para eregir y llenar la s  cajas co-
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mo se emplea ordinariamente en l a  industria /-empaquetado, que 

fuera igualmente adaptable tanto para cierres a prueba de esoa 

pe o orno sin  prueba de esoape y especialmente adaptables para ! 

s e lla r  herméticamente o a prueba de esoape que no estuvieran 

su jetos a las desventajas inherentes de loa procedimientos an­

teriores involucrando la  envoltura interna, la  envoltura exce­

siva , sumersión, rooiado, pintura u otros semejantes, todos 

los esfuerzos hasta e l  presente no han sido sa tisfactorio s par­

ra este objetivo.

Por lo tanto un objeto de la  presente invención es 

proporcionar cajas que se se llen  fá c i l  y rápidamente a la  apll! 

cacián de calor o de calor y presión. Un objeto todavía adi- 

eional es la  provisión de formas en blanco de ca ja  a p artir  de 

las cuales se producen dichas oajas, y todavía un objeto adi­

cional es la  provisión de dichas formas en blanco de cajas y 

cajas formadas de los mismos que están caracterizadas mediante 

la  presencia de solapas adaptadas para se r  dobladas en secuen­

c ia  para proporcionar un cierre en capas plural en e l cual las
t

solapas quedan con la  superficie de una solapa sobre la  super-i 

f ic ie  de otra, y en e l  cual se proporciona cuando manos una de 

di ohas solapas en una capa del mismo que constituye una de la s: 

superficies de dichas solapas que se ponen en relación opuesta 

mente orientada a l  doblarse las solapas y oerrarse la  oaja, con 

aberturas desde la  superficie extema del mismo hasta la  capa 

laminante intercalada del mismo, mediante lo cual a l  eregirse 

una ca ja  de la s mismas,' e l  oierre de la s  solapas y la  ap lica­

ción de condiciones activadores de adhesivo laminante termoplás
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!
j tico  a dicha solapa proporcionada con dichas aberturas, e l  la- 

! minante adhesivo teimoplástioo se ocasiona que se eitruya des-j 

j de la  capa laminante intercalada del mismo a travos de dichas :

¡ aberturas^ y mediante*i& cual a l  enfriarse o congelarse e l  la- 

¡ minante extruido de esta  manera se proporciona un se llo  eficaz 

i de dichas solapas en e l  área de su relaoión opuestamente orlen
t **
i tada por medio de ouerpoe de adhesivo laminante termoplástioos
}
¡ so lid ificado  que se extienden desde la  o apa laminante inte roa- 

)t láda de ouando menos la  solapa a travás de la s  aberturas pro-, 

v ista s  en la  oapa de aquella solapa hasta ouando menos la  su­

perficie de otra solapa. Cuando la s solapas opuestas de lee 

d istin tas solapas están provistas con dichas aberturas, los 

cuerpos so lid ificados del adhesivo se extenderán desde la  capa 

externa de una solapa a travás de las aberturas haoia la  capa 

externa de la  otra solapa. Los objetos adicionales involuoran 

la  provisión de formas en blanco de caja  y cajas en donde est&i 

proporcionadas aberturas en la  capa intercalada de adhesivo la  

i minante tamnoplástloo en más de una superficie de la  misma eo- 

]} lapa, c varias capas constituyendo superficies opuestas o no
t

t! opuestas de solapas diferentes, y todavía un objeto adicional ¡
}! , ' 
jl en la  provisión de dichas fonnas en blanco de ca ja  y cajas for-j-

madas de la s  mismas oomo están también caracterizadas por un }
t

área de traslape entre los miembros de oierre de la  solapa de j 

la  oaja externa e intermedia y en donde e l  adhesivo neoeaario 

para e l  sellado de dichas cajas es innato a diohas solapas y 

adaptado para aer oolocado en dicha área de traslape de la  sola 

pa intermedia mediante la  solapa externa y activada a la  aplica
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ción de condiciones de activación de adhesivo. Un objeto adi- 

cional es la  provisión de uh mótodo novedoso para formar d i­

chas formas en blanco de oaja y oajas se lladas como se ha men4 
! * 
i cionado anteriormente. Otros objetos de la  invenoión se harón

evidentes a aquellos expertos en e l  ramo y todavía otros obje­

tos se harón evidentes a continuación.

Se ha enoontrado ahora que se puede venoer muchas 

de las desventajas anteriores de la s cajas de sellado tórmico 

y a prueba de escape no solamente construyendo las cajas a par 

! t i r  de materiales de hoja laminados de ciertas características! 

sino, ademÓs, empleando e l  adhesivo laminante no solamente pa-¡ 

ra adherir la s varias hojas o capas entre s í  sino también para!

í efectuar e l se llo  de la  caja  y proporcionando medios para su
!
I reactivación y redistribución de dichas funciones de sellado 

tórmioo. Esto se logra a travóg de una distribución in ic ia l 

novedosa en ubicaciones específicas de la  construcción de la<
¡I eaja.

} También se ha encontrado que los objetos que antece

¡ den y objetos adicionales déla invención se logran mediante la¡ 
!* *
}' provisión de formas en blanco rayadas de oaja y de ca jas y un i
i i
¡i mótcdo novedoso para formar la s  mismas, en todas la s cuales se i

I! emplea una cantidad o espesor sin  preoadente de laminante adhe
¡

¡ divo termoplóstioo y proporcionando dichas formas en blanoo ra¡ —*

yodas de oaja y cajas a p artir  de material de hoja laminada quej 

tiene ciertas características requeridas adicionales, ouyas foT 

mas en blanco de caja  y ca jas están adicionalmente provistas de

} aberturas a travós de cuando menos una capa de dicho material
!

t
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de hoja laminado en e l  adhesivo laminante térmoplástico inter­

calado en las áreas de sellado tánnico en donde la  superficie 

de una solapa de extremo la te ra l delantera u otra solapa o oa-¡ 

ra de cierre estará opuesta o se opone a la  superficie de otra 

solapa o cara de l a  ca ja  a l a  cual e stá  o va a asegurarse, cuan 

do se pone en yuxtaposición con la  misma, o alternativamente 

con perforaciones que ae extienden a travos de dioho miembro 

de ca ja  de cara a cara de la  misma, especialmente cuando ambas 

superficies de dioho miembro de cierre quedan o quedarán en re 

lación opuestamente orientada con respecto a la s  superficies 

de la s solapas de la  caja u otros miembros de la  ca ja  cuando 

se ponen en yuxtaposición con la s  mismas. Mediante e l  empleo 

de cantidades considerablemente aumentadas del laminante adhe­

sivo teimoplástico, considerablemente en exceso de aquellas 

cantidades empleadas anteriormente para los materiales de hoja 

laminados usados en la  construcción de ca ja  rayada, en combina 

ción con materiales de hoja de base seleccionados que tienen 

las aberturas requeridas, y extruyendo para proporcionar "rema 

ches" o "cuerpo" de adhesivo, y de esta  manera tomando una di- 

reooion que es contraria a aquella indicada por l a  teoría estaj- 

bleoida del adhesivo¿ ae ha encontrado que ae puede producir j 

un se llo  de ca ja  que es ordinariamente le  suficientemente fuer 

te de manera que, a l abrirse la  caja, la s fibras de los mate­

r ia le s de hoja básicos empleados en e l  m aterial de hoja lamina­

do son sometidos a rotura más bien que la  laminación o e l  se llo  

propiamente dioho, en contraste oon las cajas de una naturale­

za bastante semejante empleadas ante rio emente en la s  cuales ya

!
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[ sea e l  se llo  o la  laminación se rompen considerablemente anten 

! de que se rompan las fib ras de loa materiales de hoja de base 

de laminado. Como oonseouenoia, la  resistenoia de la  lamina- ¡ 

I ción o se llo  en las cajas de la  presente invención no se con- * 

vierte en un faotor de limitación para determinar e l  uso o 

adaptabilidad de l a  estructura de la  ca ja . Además, la s  cajas 

de la  presente invención, cuando se desea, pueden hacerse her 

. míticamente se lladas y prácticamente a prueba de escape hasta 

un grado no logrado anteriormente en las cajas de sellado tár- 

mioo a pesar de la  ausencia de oualquier laminante o casi oua¡ 

quier laminante adhesivo en la s caras expuestas exteriores de 

la  oaja.

De conformidad con la  invene i  Ai e l  m aterial de ho­

ja  laminada empleada en la  oonstruooiÓn de l a  ca ja  ordinaria^ 

mente contiene cuando menos aproximad amante 34.970 kilogramos 

y preferiblemente mayores oantidadea de laminante adhesivo te? 

moplástioo por resma de m aterial de hoja laminado en hojas de 

0.61 por 0.91 por 1.370 metros. Esto permite características 

de sellados sin  precedente. Adamás, la s  capas de base del ma-¡
t

te r ia l de hoja laminado tienen una porosidad de cuando menos 5¡ 

y preferiblemente^ lo segundos. Esto permite la  extrusión de­

seada y permite e l  rayado y la  provisión de aberturas necesa­

rias sin  fragmentación. E sta combinación básica parece ser ft& 

damental a la  condición adecuada de sellado tírmico de la s ca­

jas de la  invención, como se explicará más ampliamente a conti! 

nuación.

Se ha encontrado necesario usar hojas que tengan una
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porosidad, segdn so define mediante la  prueba de resistencia 

a l  aire del método T&PPI, námero T4¡60 M-49, de cuando menos
;

oinoo segundos y preferiblemente 10 segundos 4 más. En oon- } 

traste , se ha encontrado que los papeles de china porosos u h4 

gas semejantes abiertas, tienen frecuentemente un valor de po- 

-rosidad de menos de 1 y muy pooas veoes mayor de 2 segundos.

También se ha enoontrado que los papelea de ohina 

porosos están exentos de la  resistencia necesaria para re s is­

t i r  e l rayado y e l  doblado subsecuente, y la s presentes hojas 

de papel más delgada son por lo tanto generalmente escogidas 

con una resisten cia  a la  ruptura en seco de Mullen de lo 4 más, 

y preferiblemente de 15 4 más, como se determina por e l  proce­

dimiento TAPPI námero T&03. S in  embargo, la  resistencia puede 

no ser crítio a , y generalmente no es tan c r ítica  como la  poro­

sidad, especialmente cuando se usan materiales e stirab les ta ­

le s como papeles oorrugados, o pelíoulas de plástico ta le s co­

mo películas de cloruro de poliv in ilo  o de polietileno, como 

la  hoja más delgada de laminado.

la s  aberturas, in te rstic io s , requeridas en una o ¡ 

más capas delmiembro o miembros de l a  caja de conformidad ooh 

la  presente inyenoi4n pueden ser y preferiblemente son hendidu­

ras o oortes y au oolocaci4n puede ser longitudinal, transver­

sa l  o diagonal y cuando está  presante en más de un miembro de 

la  ca ja  o cuando a l  doblarse la  ca ja  la s  hendiduras o cortes !
t

en una capa de un miembro opuesto a la s  hendiduras o cortes en! 

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

o diferentes, en cualquier combinaci4n de oolooaoián longitudi
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¡ nal, transversal o diagonal incluyendo hendiduras diagonales 

en la  capa de un miembro y hendiduras o cortes inversas diago­

nales en la  capa del otro miembro v .g r ., un miembro de solapa 

que queda debajo. Las hendiduras o cortes pueden ser de los 

tipos anteriormente citados ya sea que solamente una o más de 

una capa de uno o más de un miembro de caja está  con hendidu­

ras o cortado o s i  dichas capas de hendidura o corte están o

no opuestos y en oontaoto una oon la  otra a l doblarse los miem
1

bros de la  caja. Cuando hay prasentes "perforaciones* siendo ] 

dicho tánmino comprendido como para indioar aberturas que pa- j 

san a travás de todo e l  m aterial de hoja desde una superficie [ 

del mismo a la  otra, es decir, a travás de todas la s capas del! 

material de hoja, tales perforaciones pueden hendí rae, cortar­

se, punzonarse, ser cuadradas, rectangulares, oiroularea, ova­

ladas, triangulares, en foima de diamante, e líp tica s o muohos 

{ otros tipos o formas y cuando son hendiduras o cortes o rectán 

gulos o semejantes pueden ser longitudinales, transversales, 

i diagonales, cualquier oombinaoián de los mismos o en cualquier 

! otra dirección o configuracián, y pueden impartirse a l miembro 

] de la  oaja con o s in  la  separaoián de una parte del material 

de hoja de construcción, por ejemplo, mediante perforado o pun¡ 

zonado. S i la s aberturas están presentes en solamente una ca­

ps del m aterial de hoja^ estas pueden ser de configuraciones y¡ 

tamaños que no sean hendiduras o cortes, y pueden ser de cual­

quier configuración o tipo mencionado para la s  perforaciones, 
pero preferiblemente son hendiduras o cortes, y usualmente cuan 

do menos están a una separaoián de 1.597 milímetros o aproxima! 

damente 18 de e l la s  por 8.54 centímetros, y en oualquier oaso



ordinariamente a no menos de 1&2 centímetros de separación. 

Ademós  ̂ cualquier solapa de ca ja  u otro miembro pero preferible 

mente una solapa inte media, puede proporcionarse con una com-¡ 

binaoión de aberturas (ta le s como hendiduras o cortes circu la­

res u otros semejantes) en una capa de la  solapa y también perr 

foracionea enteramente a travos de la  misma solapa, o la  so la­

pa puede proporcionarse oon aberturas ta le s como las anterior­

mente mencionadas en ambas capas externas de la  misma oon o sin 

separar e l  laminante u otro material de construcción, o cual­

quier otra combinación de aberturas y/o perforaciones puede em­

plearse en cualquiera o ambas superficies de una so la  solapa u
i

otro miembro de la  oaja t a l  como lo requiera e l  problema de la! 

deseabilidad del laminante en e l  órea especifica. Ya sea que 

las aberturas estón presentes en solamente una capa o en más de 

una capa, o que sean en la  forma de perforaciones, hendiduras, 

cortes o semejantes, las aberturas son ge na raímente de cuando 

menos 0.793 milímetros y, usualmente de cuando menos 1.597 mi} 

límetrós en cuando menos una dimensión, y en cualquier caso tie 

nen dimensiones que exceden grandemente a la s dimensiones de ! 

las aberturas del poro normalmente presentes en los materiales} 

de hojas fibrosas empleados en e l  laminado. !
t

Se ha encontrado que es preferible proporcionar las
t

aberturas o perforaciones necesarias, usualmente en la  forma de 

hendiduras o perforaciones^ y cualesquiera bordes de corte, pa-! 

ra la  extrusión del adhesivo laminante usado en la  construcción

de las presentes cajas de sellado tóanico en cualquier etapa j
!

despuós de la  etapa de laminación, o durante o despuós de la  -
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fonnacián de rayas o cortea necesarios para la  delineación de 

la  estructura de la  caja, y preferiblemente despula de imprl- j
t

mirse cualquier sedal requerida o trabajo de arte que debe es-! 

tar en coincidencia con las caras de la  capa, puesto que esto 

impide la  transferencia indeseable de una fusión caliente fun­

dida usada en la  etapa de laminación a traváa de la  hoja antes 

del momento de su uso a que se destina en e l  sellado de la  ca­

ja#
Puesto que e l  funcionamiento del sellado y lamina­

do adhesivo de esta  construcción de ca ja  no depende en e l  prln 

cipio de migración diferencial mediante absorción sino más bien 

de extrusión bajo oalcr c calor y presión, la  elección de los 

materiales de hoja que pueden usarse es bastante amplia y pue­

den ser de calibres y porosidades iguales o diferentes.Nn geim 

ra l, se prefiere usar una hoja más ligera para la  capa interna 

del material de hoja laminado aán cuando para algunas aplioaoio 

nea la  hoja más pesada puede formar la  superficie interna de 

la  pared de la  oaja. Cuando la  hoja más pesada se coloca en e l 

lado que se convertirá en la  superficie externa de la  oaja, por 

lo general será un papel o oartón revestido con pigmento para j 

proporcionar una buena superficie de impresión, y para obtener} 

otras ventajas que se describirán a continuación. Cuando menos! 

una hoja del m aterial de hoja laminado debe tener resistencia 

suficiente para proporcionar rigidez estructural, y ordinarla¡- 

mente ambas hojas tendrán resistencia eufioiente para este fin , 

y cada una de e lla s  excederá de aproximadamente 4.54o kilógra- 

mos por 2.54 centímetros en resisten cia  a l a  tensión oomo se de
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te m ina por e l  mátodo TABPI ndmero T404m. En algunos canoa, la  

reaiBtencia a la  tensión de una o ambas hojas será mucho mayorj 

cuando se requiere para aplicaciones espeoífioas de empaque.

S I  espesor de los materiales de hoja empleados en e l material 

de hoja laminado^ generalmente variará desde aproximadamente 

.005 centímetros hasta aproximadamente .406 centímetros con un
i

espesor de laminante desde aproximadamente .010 centímetros has 

ta  aproximadamente .301 centímetros, pero usuaímente variando 

desde aproximadamente .010 centímetros hasta aproximadamente 

.080 oentímetros. 4un cuando e l espesor de los materiales de 

hoja como se menciona es ueualmente desde aproximadamente .005 

oentímetros a .406 centímetros, puede emplearse material de hoja 

de cartón como una capa de la  hoja laminada que tiene un espe­

sor tan grande asi como de .076 oentímetros.

Cualesquiera o todos ios materiales de hoja usados 

como e l material de hoja de base para la  produooión del mate­

r ia l de hoja laminado de partida, pueden tratarse en oualeequlg, 

ra de varias maneras, ta le s  como mediante impresión, tratando 

para que e l  m aterial quede a prueba de grasa, a prueba de oera,i

lustrado y otros semejantes y dicho tratamiento se aplioará, ¡!
por lo general, antes de la  laminación. los materiales de hojej 

representativos incluyen, además del papel y del cartón, pape­

le s de pergamino, papeles conteniendo hoja metálica montada en 

los mismos papeles a prueba de grasa, papelea glasaine, telas 

no te jid as y otros semejantes.

. Como indicación adicional de los maten ales base t
- i

que son apropiados para incorporación en las hojas laminadas pa
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ra rayar o cortar en tornea en blanco da oaja y a regir en ca­

ja s , de conformidad con la  presente invención^ puedan mencio­

narse las hojas de papal o cartón usuales, ta le s como las e la­

boradas en una máquina de cilindro o una máquina Fourdrinier 

de caja de cabeza mdltiple, teniendo un ndmero de capas u ho­

ja s  de papel pesado que tiene sínicamente una so la  capa. Hablad 

do en términos generales, e l material de hoja de base puede sel: 

oualquier hoja celulósioa, fibrosa o sin tética , pero en algu- ) 

nos casos puede inclu ir hojas metálicas o películas oomo una 

oapa del mismo. E l papel metálico o pelíoulas como una capa 

de aluminio puede usarse algunas veces ventajosamente para una 

capa, especialmente cuando la  capa vaya a convertirse en la  au¡ 

perficie interna de una ca ja . En dichos casos e l  papel metáli 

co de aluminio puede estar  y preferiblemente está montado so­

bre un papel ligero  antes de pegarse o laminarse a una segunda 

capa fibrosa, con e l  papel metálico hacia e l in terior. Para 

hacer que estos materiales de hoja tengan una condición a prue 

ba de humedad-vapor lo más elevada posible, las mismas pueden 

adicionalmente tratarse , incluyendo por ejemplo materiales de ¡ 

carbón o de papel parafinado en seco, se mi-p arafi nado o parafi^ 

nado en la  superficie o materiales revestidos de polietlleno u! 

otros semejantes. Las cajas de la  invención están fabrioadas ) 

4. dicho, m aterial..  4. hoja laminados, llnstratitamente .Mi- ! 

tón laminado con cera a l papel y serán por lo general hojas fi_¡ 

brosas laminadas, una con la  otra, o con papeles metálicos con 

materiales laminantes apropiados^ como se describirá a continué 

ción más ampliamente.



Gomo laminante adhesivo teimoplástioo para unir 

la s  capas de materiales de hoja laminados, que se emplean paraj 

producir la s formas en blanco de oaja y la s  cajas de la  presen' 

te invención, se prefieren los adhesivos llamados de fustán 

por oalór. Las fusiones calientes a  prueba de humedad y vapor 

basadas en las ceras de petróleo, son especialmente apropiadas, 

puesto que estas tienen un alto  grado de plasticidad y f íe x ib ii i  

dad. Las fusiones calientes basadas en las ceras miorooriatali 

ñas, son especialmente preferidas. Les adhesivos laminantes 

adicionales representativos incluyen; (A) ceras mierooristali-r 

nas de cualquier origen, v .gr. de Loúlalana, pennsylvania, de 

origen del Medio Continente o Europa y/ó oeras de parafina mo­

dificadas cien: (1) polímeros sin téticos ta le s  como e l hule bu- 

t i l ic o , polisóbutíleno, polietileno, polímeros de acetato de 

vin ilo  y etileno, (2) estearato de aluminio, (3) adsorbentes 

h idrofilicos, (4) activadores de superficie, (5) resinas de ter 

peno, (6) gomas de áster, (7) derivados de resina y otros seme-r 

jantea; (B) polímeros de peso molecular bajo ta le s  como (1) 

poliestireno de un peso molecular da 4000 a 80.000, (2) p o lie ti 

leño de un peso moleoular de 8000 a 12.000, (3) poli ter peños, ¡ 

(4) polímeros de isopreno, (5) hules clorados naturales y sin -j 

tétioos, (6) hules naturales y otros semejantes; (0) derivados 

de oelulosa ta le s  como (1) composiciones de celulosa de e t ilo  

y mazólas de los mismos oon resinas, oeras y p lastificadores,

(2) termoplástiooa de nitrocelulosa, (3) acetatos de oelulosa i 

u otros ásteres y mezclas de los miamos oon resinas y otros se­

mejantes; todos los cuales pueden modificarse apropiadamente
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con varias otras resinas y con plastificado rea, de conformidad 

oon loa conocimientos y procedimientos convencionales en el ra-
i

mo. .. !

SI adhesivo laminante termoplástioo empleado para ¡

hacer e l material de hoja laminado de partida debe tener las oa!
i

ráeteríeticas de flu jo  usuales de un te neoplástico y puede, por 

ejemplo, tener una viscosidad de ouando menos aproximadamente 

76 y preferiblemente cuando menos de aproximadamente de 150 oen 

¡¡ tipQises dentro de la  esoaía de aproximadamente los c , hasta 

aproximadamente 50* c. por encima de su punto de reblandeoimien 

to, v .g r ., a una temperatura de aproximadamente 104* a 138* c.,¡ 
como se mide mediante e l Viseóme tro Sino roe lác trico  de Brookfield 

u otro visc(&aetro rotatorio a una velocidad de husillo  de menoa 

de 10 revoluciones por minuto. Como ae ha mencionado anterior­

mente, la s  composiciones de fusión caliente basadas en e l  hidro 

carburo y especialmente las ceras de petróleo son apropiadas, 

preferiblemente aquellas basadas en las ceras m icrccristalinas, 

y datas pueden aumentarse en viscosidad mezclando con la s  mis- 

¡ mas los auxiliares de viscosidad ta le s oomo polímeros de hidro-' 

carburo, etiIónicamente no saturados, gomas naturales, agentes I 

de gelifioación , o un polvo adsorbente hidroso en combinación !

! con un activador de superficie, especialmente agentes de gela- 

ción inorgánicos ta le s  oomo atapulgita hidratada u otros junto 

con activadores de superficie que contienen nitrógeno, especial 

mente M idas de ácido graso y sa le s  de amonio cuaternario de a l  

quilo, o cualquier otro auxiliar de la  viscosidad indicada ante 

riormente.
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la  densidad de los laminantes adhesivos empleados

ordinariamente será de 8.448 a 11.350 kilogramos o más por rea^

) ma (0.61 por 0.91 por 1.270 metros) por oada .0025 centímetros!
! - : 

de espesor de los mismos.

Se ha encontrado que hay un nivel de limitación 

más bajo de la  cantidad o espesor del laminante adhesivo tennot- 

plástióo que vaya a usarse en la s hojas laminadas para las pren­

santes construcciones de ca ja . E sta es la  cantidad que permi- 

í te e l sellado adecuado por extrusión sin  des lamí nación indeseaj- 

ble del m aterial de hoja laminado. Por lo general se ha encona 

I trado deseable tener laminante ininterrumpido que exceda e l j

! espesor de la  hoja de base del laminado alrededor y a travási _ .
¡} del oual e l laminante se extru irá. En cualquier oaso, sin  em 
! *** 

bargo, e l  adhesivo generalmente estará presente en una canti­

dad de cuando manos aproximadamente 24.978 y preferiblemente 

cuando menos 27.240 kilogramos por reama (0.61 x 0.91 x 1.270 

metros). E sta di tima cantidad es usualmente suficiente para 

! proporcionar un espesor de laminante en exceso de aproximada- 

í mente .010 centímetros. Con este espesor del laminante, hay ¡

suficiente material adhesivo para extruir a traváe de las abei;, . *  
i turas provistas en la  oapa o oapas (3b la  solapa y/o otros miem

bros de la  caja, y cuando están presentes también a travás de

los bordes rebajados de los miembros de solapa inteimedios y

hacia e l  área de relación opuestamente orientada entre las so-
i

lapas externa o interna en e l área de traslape de dicha o di­

chas solapas intermedias mediante una solapa externa, sin  des-

t
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laminaoión del material de hoja laminado. Esta cantidad de la
1minante también es suficiente para extruir los bordea da cortej- !

de la s solapas superiores o externas, y s i  se desea, otras so-! 

lapas, para de e stá  manera se lla r  eficazmente Las mismas, los 

espesores mayores de laminante, aun cuando excedan e l  espesor 

combinado de los materiales de hoja de base, pueden emplearse 

s i  se desea, Cuando ambas hojas son relativamente porosas, 

puede ser neo osario y frecuentemente es ventajoso emplear, lamí 

nante en una cantidad en exoeso de la  oantidad necesaria para 

saturar ambas hojas, que es generalmente de aproximadamente 

una ouarta parte de su espesor,combinado. ^
i

En e l  sellado térmico de las ca jas, y las formas 

en blanoo de ca jas de la  presente invención también es ventajo 

so proporcionar una fuerza impulsora para ayudar la  extrusión 

del agente de laminación en las ubioaoiches deseadas para e l  

sellado de la  caja, especialmente cuando se desea un se llo  her 

mótioo. Por lo general la  extrusión puede lograrse mediante 

calor o calor y presión solamente ya sea que se se lle  con o sin  

j' un mandril. Sin embargo, en ciertos casos, ta le s oomo a l  propor 

¡j donar un se llo  o pegado de cierre superior de un paquete liana 

i¡ do en donde la  aplicación de presión excesiva deformaría a l  pa4 

que te, se ha encontrado deseable tener una fuerza impulsora acti 

vada térmicamente; t a l  como un material v o la tiliz a d o , presente
I

en la  capa externa del material de hoja laminado, es decir, enj 

la  capa opueath a la  capa que lieva la s aberturas a través de ; 

las cuales se desea la  extrusión del adhesivo. Esta fuerza impul 

sora puede ordinariamente proporcionarse mediante la  adición de
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un revestimiento acuosamente depositado o depositado de otra 

manera, ta l o ornó una a rc illa  y/o pigmento ligado por oualesqui^. 

ra de uno o varios adhesivos de la  variedad del almidón, caseij 

na o tátex. También pueden eleg irse  varias tin tas que contie­

nen oque incluyen los materiales v o lá tile s . También es posi­

ble inclu ir materiales impulsores en un material de hoja usado 

en la  laminación durante su producción, ta l  como en la  etapa dá 

la  elaboración del papel o proporcionar un contenido de humedad 

¡ -lo  suficientemente alto  en e l  papel para proporcionar la  fuer­

za impulsora deseable durante e l sellado tgimioo. Durante la  

etapa de sellado tármloo, ta le s  materiales pareos se r  que ayu­

dan a la  creaoiÓn de vapor suficiente pera ayudar a la  extru­

sión y re-distribución del adhesivo laminante sin  l a  aplioacióÁ 

de cantidades excesivas de fuerza externa. la  provisión de di­

cho material impulsor se logra de la  manera más sen c illa  y con- 

veniente incluyendo e l  mismo en e l  material en un revestimiento 

en e l  material de hoja de base que vá a ser la  tapa externa de 

la  ca ja  formada.
t

jj Ahora se haoe referencia a los dibujos que se aoom!

¡; pañan que muestran modalidades ejemplares de ciertas construc­

ciones de forma en blanco de caja y cajas y disposiciones de 

piezas que pueden emplearse de conformidad con la  invención alt 

ninguna llmitaoión de la  invenoión a las mismas, en las ouales 

los mismos mineros se refieren a las mismas piezas, las piezas
!

semejantes de las diferentes figuras se señalan mediante mineros 
semejantes excepto por del d ígito  de un ciento, en los ouales:
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La. figura 1 es usa v is ta  en sección transversal am­

plificada de una poroión de un m aterial de hoja laminado u ti3 i 

zable de conformidad con la  invención. !

l a  figura 8 e s  una v is ta  de planta mostrando e l  l a ­

do impreso de una forma en blanco de caja abarcando la  presen- 

¡ te invención.

la  figura 3 es una v is ta  de planta rota mostrando 

e l reverso o e l lado de sellado térmico de la  forma en blanoo !
j -de l a  caja de l a  figura 8. !
: } 

La figura 4 es una v is ta  superior o da fondo de oual

quier oaja eregida y se llad a  oonstruida de conformidad con la  I
!

Invenoión. j

l a  figura 5 es una v is ta  en sección transversal exa, 

j gerada por la  lín sa  7--? de la  figura 4, considerando l a  figu- 

j ra 4 como una v is ta  superior, mostrando una versión de la  caja  

eregida y sellada, habiendo sido eregida a partir de una fonnh\ 

en blanoo de oaja de la s  figuras 8 y 3, con una parte de l a  mia 

ma mostrada en elevación rota.

¡¡ la  figura 6 es una v is ta  de planta parcial de un la-$-

¡ do de sellado tórmico de otra forma en blanoo de ca ja  abarcan-;
do la  invención. '

la  figura 7 es una v is ta  en sección transversal exa!— ;* )
gerada por la  línea VII—VII de l a  figura 4, considerando la f i

gura 4 como una v is ta  superior, mostrando otra forma de la  oa­

ja  eregida y sellada habiendo sido eregida a p artir  de una for­

ma en blanco de ca ja  de la  figura 6 y una parte de la  misma tnof 
trada en elevaoión rota.
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La figura 8 ea una v is ta  de planta parcial de un j

lado de otra forma en blanco de ca ja  abarcando la  invenoión. !
¡ i
i La figura 9 es una v ista  en sección transversal exa

j gerada por la  línea IX—IX de la  figura 4 considerando la  caja

I eregida y sellada, habiendo sido eregida a p artir  de una forma

I en blanco de oaja de la  figura 8, con una parte de la  misma moa

i trada en elevación rota.

Le figura 10 ea una v is ta  de planta p a rd a l de un 

lado de otra forma en blanco de caja abarcando la  invención.

La figura 11 es una v is ta  en sección transversal 

exagerada por la  línea XI—XI de la  figura 4, considerando la  

' figura como una v is ta  superior, mostrando una forma adicional 

') de la  caja eregida y sellada, habiendo sido eregida a partir 

de una(roima en blanco de la  figura 10, oon una parte de la  mis 

ma mostrada en elevación rota.

La figura 12 es una v is ta  en planta p ard a l del la  

do interno o de sellado térmico de otra tom a en blanco de oar- 

¡ ja  abarcando la  invención.

.! Xa figura 13 es una v is ta  de planta p a rd a l del la !¡ - ¡ ¡t
i do externo o reverso de la  forma en blanco de oaja de la  flgu-j 

ra 12, teniendo también ¿reas de sellado térmico.

La figura 14 es una v is ta  en secoión transversal 

exagerada por la  línea XIV—XIV a la  figura 4 considerando a le 

figura 4 como una v is ta  superior, mostrando una forma adiciona], 

de la  oaja eregida y sellada, habiendo sido eregida a p artir  da 

una forma en blanoo de las figuras 12 y 13 y oon una parte de 

la  misma mostrada en elevación rota.



I s  figura 15 ee una v is ta  de planta paroial del la  ̂

de externo o de sellado tórmioo de otra forma en blanco de ca­

ja  abarcando la  invención

La figura 16 es una v ista  en sección transversal ' 

exagerada por l á  línea XVI—XVI de la  figura 4, considerando 

la  figura 4 como una v ista  supe rior^ mostrando una forma adi­

cional de la  caja eregida y se llad a , habiend^aido eregida a 

p artir  de una forma en blanco de caja de la  figura 15, con una 

parte de la  misma, mostrada en elevaoión rota.

La figura 17 es una v ista  de planta parcial del la  

do interno o de sellado térmico de todavía otra forma en blan­

co de ca ja  abarcando la  invención. !

la  figura le es una v ista  de planta parcial del la ­

do extemo o reverso de la  forma en blanco de ca ja  de la  figu^ 

ra 17, teniendo también un área de sellado térmico.

la  figura 19 es una v is ta  en sección transversal 

exagerada tomada por la  línea X2X—XIX de la  figura 4, eonslde 

rando a la  figura 4 como una v ista  superior, ilustrando todavía 

otra forma de la  ca ja  eregida y sellada, habiendo sido eregidai 

a p artir  de la  forma en blanco de la  caja de las figuras 17 y ! 

18, mostrando las intersecciones de los cortes diagonales en ¡

las solapas de la  forma en blanco de ca ja  de la s figuras 17 y ¡!
18, y con una parte de la  misma mostrada en elevación rota.

Las figuras 20 y 21 son v ista s  de planta parciales 

de formas en blanco de caja adicionales, abarcando la  invención.
'  ̂ . i

Las figuras 22 hasta 25 son v istas en planta parcia­

les de formas en blanco de caja adicionales abarcando a la  in-
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venoión, en la s cuales la s  formas en blanco de caja  so ven des 

de su lado interno o de sellado tármioo.

La figura 86 es una v ista  isomátrioa rota de una 

caja abarcando la  invención eregida a p artir de una forma en 

blanco de caja abarcando la  invención mostrando las áreas de 

sellado tármioo de la s mismas expuestas a la  v is ta .

-Haolendo ahora referencia a los dibujos como a la  

figura 1 es una v is ta  en sección transversal amplificada de 

una porción de un m aterial de hoja laminado 10 u tilizab le  de 

conformidad con la  Invención, cono puede formarse laminando 

una hoja de papel encerado Z de 38.700 kilogramos por resma 

(0.61 x 0.91 x 1.870 metros) de un espesor de .0089 centíme­

tros con una hoja de cartón 13 de un espesor de .305 centíme­

tros oon un adhesivo laminante tennoplástico 18 de 0.0165 oentí 

metros como ss  muestra en e l  ejemplo 1 que sigue.

La figura 3 muestra una v ista  de planta del lado age

temo impreso de una forma en blanco de caja 80 abarcando la

invención, como se vó teniendo la  oapa más gruesa o de cartón

13 de material de hoja laminado 10 orientada hacia e l que la

mira. la  forma eñ blanco cortada previamente, generalmente reo
1

tangular 80 incluye un panel de cara delantero rectangular 81, } 

un panel de cara trasero rectangular 83, un panel de extremo j 

reotnagular a mano derecha 83, y un panel de extremo rectangu­

la r  a mano izquierda 84 entre e l panel de cara delantero 81 y 

e l panel de oara trasero 83. La solapa engomada 85 está  adya­

cente a y es in tegral con e l panel de oapa trasero 88.

La forma en blanco 80 incluye la  solapa de fondo de-
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lantera 36, la  solapa de fondo trasera 87 y la s solapas de ex 

tremo 88 y 89, todas adyacentes a integrales con los paneles 

delantero, trasero y de extremo, respectivamente. la  forma en 

blanco está también provista de la  solapa superior delantera 

31, la  solapa trasera superior 38 y las solapas superiores de 

extremo 33 y 34, todas respectivamente adyacentes a, e integra­

le s con los paneles delantero, trasero y de extremo. Ea solapa
i* i

engomada 85 e stá  provista con extensiones de fondo y superior ¡ 

30 y 35, que en la  oaja armada están fijad as a y dobladas con }

lá s solapas de extremo de fondo y superior 38 y 33, respectiva-}
}

mente. }
t

Como se observará en la  figura 3, la  solapa trasere 

de fondo 87 y la  solapa trasera superior 38 están rebajadas o 

parcialmente cortadas por sus bordes la terales 50 y 51 y 58 y 

53 respectivamente, haciendo estas solapas de un ancho y área 

menor que la s solapas delanteras superior y de fondo 85 y 31, y 

como se muestra tienen una extensión curvada 54 en cada uno de 

sus bordes la tera les a manera de impartir un ahus amiento a los

mismos. Estas solapas 87 y 38 son de un ancho completo en sus ¡
¡

respectivas juntas con e l  panel posterior de cara 88 a lo  largOi 

de líneas rayadas 41 y 46, pero de ancho reducido en su borde !
i

longitudinal. E l aspecto *hhusado" de las solapas traseras de ]
.

fondo y superiores 27 y 38 en e l  cual dichas solapas son de un 

ancho disminuido con respecto a la s  solapas delanteras superior 

y de fondo 86 y 31 constituye una manera preferida de construc-!

cián de la s solapas* i
}

Haciendo ahora referencia a la  figura 3, que es una!
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v ista  de planta rota mostrando e l  lado de reverso o de sellar-

}
do térmico de la  forma en blanco de la  oaja 30 (de la  figura j 

2) como ae ve mostrando uña capa más delgada 11 dé material t 

dé hoja laminado 10 orientado hacia la  persona que la s mira,
t

todo miembro de la  forma en blanco de caja observadas de la  

figura 2 son también evidentes en la  figura 3, en su posioién 

a la  inversa y están identioamente numeradas.

Haciendo todavía referenoia a la  figura 3, además 

de todos los elementos esceptuando las señales impresas obser-j 

vadas de la  figura 2, se verán las hendiduras transversales 

60 y la  hendidura longitudinal 61 en cada una da la s solapas 

delanteras de fondo y superior 36 y 31 y hendiduras correspon­

dientes 68, 63 en las solapas traseras de fondo y superior 87 

y 32, ouyas hendiduras se extienden a través de la  capa más : 

delgada o de -papel. 11 del material de hoja laminado 10 a par­

t ir  del cual se construye la  forma en blanco de la  caja  20 

(vease la  figura 1 ) , Atin cuando como se muestra en la  figura 

3 la  capa interna 11 dél material de hoja laminado 10 es la  

más delgada de la s  varias oapas que constituyen e l  material de 

hoja laminado 10 no es esencial que la  hoja interna que reoibe 

las hendiduras o oortes 60 hasta 63 deba ser la  o apa más delga-. - i
da y podría también ser ia  capa más gruesa^ por ejemplo, 15 en 

la  figura 1 (véanse la s  figuras 13 y 16)+ Como se muestra en 

la  figura 3, las hendiduras o cortes 60 hasta 63 se extienden 

a través da la  capa más delgada o de papel 11, proporcionando 

in terstic io s o aberturas en la  capa 11 desde la  oapa interna j 

del laminante adhesivo te neoplástico (vease la  figura 12) has-t
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t a  e l  exterior de la  hoja o oapa 11.

ía  figura 4 ea una v ista  superior o de fondo de 

cualquier oaja eregida y sellada construida de conformidad oon
t

la  presenta invención, y está  incluida únicamente para fines 

de proporcionar una línea de corte sobre la  cual pueden tomarte 

la s v ista s  en seocidn transversal de la s  figuras subsecuentes.

La parte superior o de fondo de cualquier caja ere­

gida y se llada construida de conformidad con la  invención se 

muestra en la  figura 4 como 54 y e l  panal delantero de cara de

cualquier caja es indicado en 55. para fines que siguen la  f i
- !

gura 4 sera considerada como la  v is ta  superior. ¡ti
IR figura 5 es una v ista  en sección transversal exa 

gerada por la  línea V-r-V de la  figu ra  4 postrando una caja  de 

conformidad con la  invención, habiendo sido eregida a p artir  

de una forma en blanco de caja de la s  figuras 3 y 3 y se llada.

De la  figura 5 puede verse que e l  laminante adhesi­

vo termoplástico 12 de la  solapa delantera superior 31 y la  so

lapa trasera superior 38 se ha extruido respectivamente a tra*¡
!

vús de los in te rstic io s 60 y 53 formando uniones respectivas ' 

entre la  capa superior o de oartán 13 de la  solapa delantera 

superior 31 con la  capa ouperior o de cartón i3 de l a  solapa 

trasera superior 38 y entre la  capa superior o de cartón 13 de 

la  solapa trasera superior 33 oon una capa superior o de oartón 

33 de la  solapa de extremo 33. B1 adhesivo 18 de l a  solapa de­

lantera superior 31 ha sido también extruido hacia afuera en e i  

borde de corte de la  solapa delantera superior 31, formando un 

se llo  sobre ambas capas de cartón 13 y papel 11 de la  solapa su

t
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perior 31 en ene respectivos bordes de corte. Debido al borde 

rebajado 83 de la  solapa trasera superior 38, e l  adhesivo 13 

desde la  solapa delantera superior 31 y la  solapa trasera su- ! 

perior 33 se ha extruido.haoia abajo y hacia afuera para fo r­

mar una unián directa entre la  capa superior o de oartdn 13 de 

la  solapa superior 31 y la  capa superior o de cartón 13 de la  

solapa de extremo 33* sellando de e sta  manera los bordea de cor 

te de la s oapaa 11 y 13 de la  solapa trasera superior 33 en e l  

borde de solapa 88. No se exponen ningunos bordes de corte p¡a 

ra embebido, sino que todas están selladas por e l  laminante teg 

moplástico 12. La solapa delantera superior 31 e stá  unida no 

solamente con la  solapa trasera superior 33 mediante e l  adhe­

sivo 13 a travás de los in terstic io s 80 sino que la  solapa tra 

sera superior 32 está  también unida a la  solapa de extremo 33 

mediante e l adhesivo 13 a travás de los in terstic io s 62 y la  so 

lapa delantera superior 31 está  unida directamente a la  solapa 

de extremo 33 a travás de 1 adhesivo 13 que se ha extruido a trá  

vás de los in te rstic io s 60 y a travás del borde de corte 58 de 

la  solapa trasera superior 33. Interiormente del cuerpo de oa<-¡ 

ja , e l  adhesivo 18 ae ha estruido fuera de los nordss de oorte 

de las solapas de extremo 33 y 34, formando de e sta  manera una 

unidn entre la s  mismas y con la  solapa trasera superior 38 des-)i
de la  cual puede extruirse adhesivo laminante tennoplástico adij 

cional a travás de loe in terstic io s 62. Bajo calor o calor y 

presión su ficien tes, e l  laminante 18 puede también extruirse y 

se lla r  e l  borde de corte de la  extensión da solapa engomada 36.

En la  figura 6 se muestra una v ista  de
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planta parcial del lado da sellado tgrmioo de otra forma en ) 

blanoo de caja  abarcando la  invención, formada a partir de ma-j 

te r ia l  de hoja laminado 110, con la  capa más delgada o de par-! 

peí 111 orientada hacia la  persona que la  mira. La solapa tra 

aera superior 132 está  nuevamente rebajada o cortada por sus 

bordes la terales 182 y 153 a manera de ser de ancho disminuido 

en su borde longitudinal, con respecto a l  panal trasero de ca­

ra 122, pero siendo de ancho completo en su junta oon e l  panel 

trasero de cara 122 a lo largo de la  línea rayada 146, y oon 

ángulos a lo largo de cada uno de los bordes la terales 152 y 

153 como en 154 a manera de impartir un efecto ahusado a la  so' 

lapa 132. Los cortas transversales 166 se proporcionan en la  ¡ 

capa de papel 111 de la  solapa delantera superior 131 oomo lo ] 

es la  hemdidura o corte longitudinal 161 en relación espaciada 

con respecto a l borde longitudinal de la  solapa 131. Los cor­

tes transversales 160 son paralelos y se extienden desde su or. 

gen igualmente espaciados desde e l oorte longitudinal 161 has­

ta  su terminal paralela todos igualmente espaciados desde la
*

línea de rayado 145. '
i

La figura 7 es una v ista  en sección transversal exa4 

ge rada por la  línea VII—T il de l a  figura 4, muestra una caja 

eregida a partir de una forme en bíanoo de oaja de la  figura 6 

y sellada. Los in terstic io s 160 en la  capa de papel 111 de la  

solapa delantera superior 131 son evidentes, y el adhesivo 112 ; 

desde la  solapa superior 131 se ha extruido a travás de los in' 

terstio ioa 160 formando una unión con la  capa de oartón o supe-

25
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rio r 113 de la. solapa trasera superior 138. El adhesivo 112 

I también se ha extraído haoia abajo a travos de los m te rsti-  

¡ d o s  160 en la  solapa delantera superior 131 y h ad a  afuera ¡ 

en e l borde de corte 188 de la  solapa trasera superior 138, 

a s i  como haoia afuera en e l  borde de corte de la  solapa delan­

tera superior 131, formando un se llo  a travos tanto de la  capa 

de oartón 113 oomo de la  capa de papel 111 de la  solapa delan^j

tera superior 131 y de la  solapa trasera superior 132 por sus !
! i
i bordes de corte respectivos. Bebido a l borde la te ra l rebajado 

252 de la  solapa trasera superior 332, e l adhesivo 112 forma 

una unión dire ota entre la  capa superior o de cartón 113 de ls  

solapa delantera superior 131 y la  oapa superior o de cartón 

113 de la  solapa de extremo 135* No hay expuestos bordea cor­

tadores para que se embeban, todos los bordes son sellados coa 

e l  adhesivo 112 y la  solapa superior 131 e stá  ligada o unida 

por e l  adhesivo 112 no solamente a la  solapa trasera superior 

232 a travás de los in terstic io s 160, sino también directamen 

te con la  solapa de extremo 133. En e l  in terior del cuerpo de 

la  caja, e l  adhesivo 122 se ha extruldo fuera de los bordes de i 

]! oorte de la s  solapas de extremo 133 y 134, sellando de esta  maj 

¡i ñera estos bordea cortados y asegurándolos uno a l otro con la  '

; solapa trasera superior 132. Bajo suficiente oalor y presión, j
e l  adhesivo 112 puede también extruirse fuera de loa bordea ¡

. i
de corta de l a  extensión de la  solapa engomada 135 sellando tag

bien de esta  manera a la  misma. ¡

Haciendo ahora referencia a la  figura 6, esta v ista j

de planta parcia l de un lado de otra forma en blanco de oaja !

t
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abarcando la  invención muestra una capa de papel o más de lg&- 

da 211 de la  forma en blanco de caja 220 construida a p artir !
de material de hoja laminado 210 orientada hacia e l  que la  mi-¡ 

ra. La solapa trasera superior 232, nuevamente se nuestra raba 

jada o oortada por sus bordea la te ra le s 252 y 253 que están 

formando ángulo, oomo en 254 para proporcionar un anoho de la  

solapa trasera superior 232 en la  línea de rayado 246 que es 

igual que e l  anoho del panel trasero de cara 222, aun cuando 

de ancho disminuido ah e l  borde longitudinal de la  solapa 232, 

la  solapa trasera superior 232 está  provista de perforaciones 

diminutas 266 (v .g r ., de 1.587 milímetros de largo) diagonalmen 

te colocados en la  solapa 232 en relación espaciada con respeo 

to a sus bordes, que son hendiduras o cortes que penetran no 

solamente en la  ospa interna 211 del material de hoja 210, s i ­

no también en la  capa de adhesivo 212 (no mostrada) y la  capa 

externa 213 (no mostrada) en e l  lado opuesto del material de 

hoja 210. De esta  manera la  solapa trasera superior 232 está  

provista con perforaciones o agujeros que se extienden desde 

una oara de la  solapa 232 hacia la  otra. !
La figura 9 muestra una v ista  en sección transve&- j 

s a l  exagerada de una caja eregida a partir de una forma en blah 

oo de oaja de la  figura 8 y sellada. E l adhesivo laminante !
moplástioo 212 ha sido extruido mediante la  aplicación de calor, 

o calor y presión, a travás de los in terstic io s 266 tqnto en 

lqs capas de cartón 213 como de papel 211 de la  solapa trasera j 

superior 238 y a travás del borde de corte 252 de la  solapa traj 

sera superior 232, para de esta  manera se lla r  eficazmente la  oa!
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pa superior 813 de la  solapa trasera superior 838 oon la oapa ] 

de fondo 211 de la  solapa delantera superior 231, sellando la  j 
oapa de fondo 211 de la  solapa trasera superior 332 con la  oa-l

i
pa superior 213 de la s  solapas de extremo 233 y 234, sellando 

la  oapa de fondo 211 de la  solapa delantera superior 231 oon 

la  oapa superior 213 de la  solapa de extremo 833 a travos de 

los in terstic io s 266 también directamente en e l área en la  

cual la  solapa superior 231 sobresale da la  solapa trasera su­

perior 838 fuera de su borde la te ra l rebajado 858. E l adhesi­

to  812 también ha sido extraído a travás del borde de corte 

de la  solapa superior 231, y desde los bordes cortados de las
!

solapas de extremos 233 y 334 que están  unidos por e l  adhesito! 

extruido 318 uno a i  otro y con l a  solapa 838, sellando de e sta  

manera todos los bordes de corte contra embebido y uniendo ase-r 

gurádamente todos los miembros de cierre o solapas de la  oaja 

uno con e l  otro.

í a  forma en blanco de la  oaja 380 mostrada en t i s -  

ta  de planta paroial con la  solapa de papel 311 de material de 

hoja laminado 310 orientada hacia e l  que la  mira en la  figura ! 

10, i lu s tra  una modalidad diferente de la  invencián y es por ! 

lo demás semejante a la s formas en blanco de o a ja  de la s  figu- :

ras que anteceden. laa  solapas de extremo a mano derecha y a ma
* * - - 1  

no izquierda 333 y 334 están provistas oon perforaciones colooai

das generalmente en diagonal 367, en la  forma de hendiduras o

cortes que se extienden a travás de l a  superficie de la  capa de

papel o interna 311 orientada h*oia e l  que l a  mira a tra tá s de

!
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la  capa intercalada de adhesivo 312 (no mostrada) y a travás
)
} de la  superfioie ae la  capa externa o de cartón 313 (no mostrai 

j da) es decir, desde la  cara de las solapas 333 y 334 hasta la  ¡ 

i otra. Batas solapas 333 y 334 están mostradas como teniendo 

¡ una extensión la te ra l aproximadamente de la  mitad de l ancho 

longitudinal de la  solapa superior delantera 331. La solapa 

trasera superior 332 nuevamente es de ancho disminuido en con­

traste  con la  solapa superior 331, en este caso estando rebaja 

da o cortada en oada uno de sus bordes la te ra le s  352 y 353 de 

manara de ser de un menor ancho a r travás de toda su extensión 

la te ra l que e l  panel de cara 322 a l cual e stá  unida a lo largo 

de la  línea de rayado 346 para pennitir que ee doble hacia aden 

tro de loa panelea de extremo de la  o a ja  323 y 324 (oomo se 

muestra en la  figura 11).

Cha v is ta  en sección transversal exagerada por la  

línea XI—KÍ de la  figura 4 de una caja  eregida a p artir  de una 

forma en blanco de caja  de l a  figura 16 y luego sellada, ha s i-  

} do mostrada en la  figura 11. 11 a e íla r  mediante la  aplicación

¡ de calor o oalor y presión e l  adhesivo laminante termoplástioo i 
{} ! 
jt 312 ha sido extruido fuera de los in terstio io s 367 en ambas oa<-)

pas de la s  solapas de extremo 353 y 334, formando de esta  mane-}

} ra una unión entre la  capa in ferior 311 de la  solapa delantera j
superior 331 y la  capa superior 313 de la  solapa trasera supe- ¡

t
rior 332 a travós de los in terstio io s 367 en las solapas de extrje

i
mo 334 y 333 a s i  como entre la  oapa superior 313 de la s solapas ! 

de extremo 333 y 334 y la  oapa in ferior 311 de la  solapa delan­

tera superior 331, y que e l  adhesivo 332 ha formado asimismo una

;



unión entre la  oapa superior 313 <3e la  solapa trasera superio:

333 y la  capa in ferior 311 de la s solapas de extremo 333 y 334¡.
!

B1 adhesivo 313 también ha sido extruido haoia afuera a travost
del borde la te ra l corto 352 de la  solapa trasera superior 333,

5 i formando de e sta  manera una unión con la  oapa intem a 311 del 

panel de extremo amano dere oha 333 y también ha sido ext ruido 

hacia afuera desde la  solapa delantera superior 331 para fo r­

mar un se llo  a travos de los bordes de corte de la s oapaa 311 

y 313 de la  solapa delantera superior 351¿ sellando de esta  ma<- 

10 ñera dichos bordes de la 'c a ja  contra e l embebido, estando los 

d istin tos miembros de cierre por lo demás asegurados y se llar­

dos uno a l  otro. Bn la jipata entre la s solapas de extremo 333 

y 334, e l  adhesivo 313 ha sido extruido desde los bordes de 

corte, formando una unión entre los mismos.

15 l a s  figuras 12 y 13 son v istas de planta paroiales

de los dos lados de otra en forma en blanco de caja 48o abar­

cando la  invención^ mostrando respectivamente e l in terior de 

la  caja oomo se formará:: con oapa de papel 411 del material de 

ij hoja laminado 410 orientada haoia e l que la  mira en la  figura 

30 ! 18 y con l a  oapa de cartón 413 encarada a l  que la  mira en la

figura 18.

!)
.!!-!Í

35

Las varias piezas de la  forma en bianoo 480 como se 

muestran en la  figura 18 corresponden a aquellas mostradas pa­

ra  la  forma en blanco da la  ca ja  80 en la  figura 3 y las variar¡
piezas de ia  forma en blanco de ca ja  480 mostrada en la  figura 

13 corresponden a aquellas mostradas para ia  forma en blanco de 

oaja 20 en la  figura 8 y con la  excepción de las áreas de selle
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do táimico y e l hecho de que los bordas lata reías de la  so la­

pa trasera superior 432 no están rebajados.

Los cortes o hendiduras transversales 460 se pro- ¡
* í - . !

por clonan en la  capa de papel 411 de la  solapa delantera supa-t

rior 431 como es la  hendidura o corte longitudinal 461 coloca­

do en relación espaciada con respecto a l borde longitudinal de 

la  solapa 431* Los cortes transversales 460 son paralelos y 

se extienden desde sus orígenes Igualmente espaciados desde e l  

corte longitudinal 461 hacia la s  terminales paralelas todas 

igualmente espadadas desde la s líneas de rayado 445. Los corj- 

tes transversales 460 más cercanos a los bordes laterales da l i  

solapa 431 se extienden,hacia e l  in terior de y son integrales ! 

con e l corte o hendidura longitudinal 461.

Bn la  figura 13, los cortes transversales 462 y e l  

corte longitudinal 463 están provistos en la  capa de cartón 4lá 

¡¡ da la  solapa trasera  superior 432 de exactamente la  misma mane-- 

ra  como se dár para los oortes transversales 460 y e l corte Ion 

gitudinal 461 en la  capa de papel 411 de la  solapa delantera 

}! superior 431. Además\ los cortes transversales paralelos 460 

j¡ están provistos en la  capa de cartón 413 de la  solapa engomada ¡ 

¡; 425 y se extienden desde la  hendidura o oorte longitudinal 469,]

} .que también e stá  provista en la  capa de oartón 413 de l a  solapa!

t/ la te ra l emgpmada 425, estando situada en relación espaciada conj 

respeotó a l borde longitudinal de la  solapa 425 y extendiéndose} 

a  través de prácticamente toda su longitud. Los oortes trans­

versales 466 terminan en sus extremos paralelos igualmente d is­

tantes desde y colocados en relación espaciada con respecto a
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j la  línea de rayado 439. Se proporcionan exactamente e l mismo j 

! tipo de cortes o hendiduras 466 y 469 en la  extensión 455. &as{
i ' - !
¡ solapas de extremo 433 y 434 y e l  panel de extremo de mano de-'
¡
i re cha 433 también se ha mostrado. j

Una v is ta  en sección transversal exagerada de una 

¡ caja eregida a p artir  de una forma en blanco de la s figuras 13 

I y 13 y sellada por la  aplicación de calor o calor y presión to 

mada por la  línea XIV—X3V de la  figura 4 se ha mostrado en la  

figura 14.
E l adhesivo laminante termoplóetico 413 ha sido ex­

traído a travÓa de ios in terstio io s 460 en la  capa de papel 411 

de la  solapa delantera, superior 431 y a travós de loe in te rsti­

cios 468 en la  capa de cartón 413 de la  solapa trasera  superio? 

432, entrelazando integralmente de esta  manera tanto la  solapa 

delantera superior 431 oomo la  solapa trasera superior 438 en 

su capa superior respeotiva 413 y capa in ferior 411 a travos 

de los in terstic io s 460 y 468. E l adhesivo 418 ha sido extmi-

! do desde los bordes de corte de la  aplapa delantera superior
i .
¡j 431 y la  solapa trasera superior 438, de e sta  manera sellando -

!' dichos bordes contra e l  embebido, una porción del adhesivo 418
' - *  !i ha sido extruido hacia afuera desde los bordes de corte de las '! J¡ solapas 431 y 433, uniendo adicionalmsnte estas dos solapas con 

la  capa de cartón 413 del panel de extremo a mano derecha 483. ¡ 

E l adhesivo 418 también ha sido extruido fuera de los bordes de* 

oorte de las solapas de extremo 433 y 434 formando de esta  mane! 

ra una unión entre lós miamos y también entre e llo s  y la  capa

!



de papel o in ferior 411 de la  solapa trasera superior 438, La 

solapa 485 y su extensión 435 son también evidentes y la  v is­

ta en elevaoidn parcialmente rota del borde de dicha solapa 

muestra e l  adhesivo 438 extruido a travos de loa in terstic io s 

466 en la  capa de cartón 413 de la  solapa 485, formando de es­

ta manera una unión adhesiva entre la  solapa 485 y la  capa de j 

papel o interna 411 del panel de extremo 433, En e l  procedi­

miento del se llo  de l a  solapa 485 con e l  in terior de panel de 

extremo 483 involucrando la  aplicación de calor o calor y pre­

sión e l  adhesivo 418 ha sido extruido fuera de los bordes de 

corte de solapa 428 y la  extensión 435 a travás de todas sus 

longitudes, sellándolas contra embebido, como se ve en la ítgu 

ra 14, En ésta  modalidad, los in terstic io s 468 y 469, pueden 

estar ausentes de la  solapa 435 y los in terstic io s correspon­

dientes provistos en la  capa de papel o interna 411 ae l panel 

de extremo 483 inmediatamente adyacente a su borde a lo largo 

del cual e stá  adherido a la  solapa 485, o los in te rstic io s pue 

den estar presantes tanto en la  solapa 485 como en e l  panel 

483. De manera semejante, los in te rstic io s  466 y 469 pueden 

estar  ausentes de la  extensión 435 pero presentes en la  oapa 

de papel o interna 411 de la  solapa superior 433 inmediatamente 

adyaoente a su  borde a lo largo del cual está  adherido con la  

extensión 435 ó los in terstic io s pueden estar presentes tanto 

en la  extensión 435 como en la  solapa 433. ¡

la  figura 35 muestra una v is ta  de planta parcial de 

una forma en blanco de caja  530 formada a p artir  de material 

de hoja laminado 510 con la  oapa de cartón o más gruesa 513
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orientada hacia e l  que la  mira, ios oortea transversales asna 

les se extienden desde e l  borde da la  forma en blanco 530 has­

ta la  línea de rayado longitudinal entre l a  solapa superior 

531 y la  extensión 535 y la  solapa superior izquierda 534 y ei. 

tre la  solapa trasera superior 538 y la s solapas de extremo de 

mano derecha y de mano izquierda 533 y 534. Los cortes trans­

versales 560 también se proporcionan en la  oapa de cartón 533 j 

de la  solapa trasera superior 538, oomo la  ranura longítudina3 

561 colocada en relaoión espaoiada con respecto a l bordé longi 

tudinal de l a  solapa 538. Los oortea 570 se proporcionan en 

la  capa de cartón 513 de cada una de las solapas de extremo 

533 y 534, a s i como las hendiduras 571 en relación espaciada 

con respecto a los bordes la terales de las solapas 533 y 834. 

Los cortes 560 están todos en paralelo uno con e l  otro y se ex 

tienden desde sus orígenes igualmente espaciados desde la  rann 

ra 561 hacia sus extremos paralelos, todos equidistantes y en 

relación espaciada con respe oto a  la  línea de rayado 546, míen 

tras que los cortes 570 están en paralelo y se extienden entre 

las hendiduras 571.

nfn cuando en la figura 15 los oortes transversales 

y longitudinales se muestran en la  capa de cartón 533 de la  eo- 

lapa trasera superior 538, estos cortes podrían estar  ausentes 

de la  solapa trasera superior 533 y presentes en la  capa de pa­

pel o más de3gada 511 (no mostrada) de l a  solapa delantera supti 

rior 531. Además, la  solapa trasera superior 538 puede estar  j 

y de preferencia está  cortada c rebajada per sus bordes latera-! 

lea.



la  figura 16 muestra una v is ta  en sección transver 

sa l  exagerada per la línea XVI—XVI de la figura 4 de la  ca ja  

eregida a p artir  de la  forma en blanco de caja de la  figura 15¡ 

y sellada mediante la  aplicación de calor o de calor y presión.

E l adhesivo laminante termoplóstico 512 ha sido ex 

truido a travós de loa in terstic io s 560 en la  capa de cartón { 

513 de la  solapa trasera superior 532 para formar una unión en 

tr$ la  solapa trasera superior 532 y la  capa de papel o infe­

rior 511 de la  solapa delantera superior 531. De igual maneraL 

e l  adhesivo 522 se ha extruido a travós de los in terstic io s 

570 en la  capa de cartón 513 de la s solapas de extremo 533 y 

534, fornando una unión en la  superficie superior de dichas so 

lapas de extremo con l a  superficie in fería: de la  solapa trase 

ra superior 532. E l adhesivo 512 ha sido extzuldo hacia afue­

ra desde la  solapa superior delantera 531 y queda debajo de la  

solapa trasera superior 532, formando una capa protectora a  

travós de los bordes de oorte de la s varias capas de estas so­

lapas para impedir e l  embebido, y también uniendo esta s so la ­

pas con la  capa externa o de cartón 513 del panel de extremo 

523. E l adhesivo 512 también ha sido extruido hacia afuera 

desde los bordes de corte de las solapas de extremo 533 y 534, 

uniendo estas solapas entre s í  interiormente de la  caja y tam­

bién uniendo los extremos de corte de estas solapas oon la  su­

perficie inferior de la  solapa trasera superior 532. !
la  figura 17 es una v ista  en planta parcial de un )
*  i

lado de otra forma en blanco de ca ja  620 involucrando la  inven-{ 

ción¿ mientras que la  figura 18 es una v is ta  de planta p a rc ia l ! 

del lado inverso de la  misma forma en blanco de c a ja . En la  fi'
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gura 17 la  capa de papel o más delgada 611 del material de ho­

ja  610 está  orientada a l  que la  mira, mientras que en la  figu­

ra 38 la  tapa de cartón o más gruesa 613 está  orientada a l  que 

la  mira. La solapa trasera superior 638 e stá  nuevamente mostra 

da rebajada o ¡cortada por sus bordes 658 y 653, de manera de 

proporcionar un ancho a su borde longitudinal que e s menor que 

e l  ancho de su panel trasero de cara contigua 682 a travás de 

la  mayoría de su extensión la te ra l, pero está  en ángulo oomo 

en 654 a manera de proporcionar un anoho en la  t ir a  de rayado 

646 que es igual a aquel del panal trasero de oara 622. cono 

se muestra en la  figura 17, la  solapa delantera superior 631 

está  provista con cortes 672 en la  capa de papel 611, coloosb- 

dos diagonalmente en relación espaciada con respecto a los bor 

des la terales y longitudinales de l a  solapa delantera superior

631, cuyas hendiduras o cortes penetran solamente en la  capa 

Interna o de papel 611 del material de hoja 610. Igualmente, 

oomo se muestra en la  figura 38, unos cortes colocados diagonal 

mente seme jantes 673 en la  capa de cartón 613 de l a  solapa tra ­

sera superior 638, están también provistos y están colocados de 

manara semejante en relación espadada con respecto a los bor­

des longitudinales y la terales da la  solapa trasera superior

632. E l panel de extremo 683, las solapas de extremo 633 y 634 

y la  solapa engomada 625 y su extensión 635, son también eviden 

tes en la s  figuras 17 y 38.

La figura 19 muestra una v is ta  en sección transver­

sa l  parcia l exagerada por la  línea X3X—X K  de la  figura 4 de 

una caja eregida a p artir  de una fonna en blanco de las figuras,
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17 y 18 y sellada mediante la  aplicación de calor o de calor j 

y presida. Como se ye en la  figura 19 en las intersecciones ]
i

de los cortes diagonales 672 y 673, la  solapa delantera supe­

rior 631, la  solapa trasera superior 633, y las solapas de ex­

tremo 633 y 634, son v isib le s, la s  solapas 631 quedando por en 

cima de la  solapa 633 que a su vez queda por encima de ambas 

solapas de extremo 633 y 634. E l panel de extremo 623 del cual 

la  solapa 633 es una extensión, y l a  solapa engomada 625 y su 

extensión 635 también se han mostrado. El adhesivo laminante 

termoplástioo 612 ha sido extruido a través de los in terstic io  ! 

678 en la  capa de papel 611 de la  solapa delantera superior 63 L 

y a través de los in terstic io s 673 en la  capa de cartón 613 de 

la  solapa trasera superior 638, uniendo integralmente de esta  

manera la  solapa delantera superior 631 y la  solapa trasera su­

pe rio r  632 entre s í .  puesto que esta v is ta  en seooión trans­

versal e stá  tomada en una intersección de los cortea diagona­

les inversos 672 y 673 de la  solapa delantera superior 631 y 

la  solapa trasera superior 632, los in terstic io s 672 y 673 se 

muestran en alineamiento, comprendiéndose que estará fuera de 

alineamiento excepto en una v is ta  tomada en una intersección 

de loa oortes diagonales 672 y 673. E l adhesivo 612 también 

ha sido extruido hacia fuera desde a l borde de la  solapa deleu; 

tera superior 631 y la  solapa trasera superior 632, espeoialmen 

te en e l  borde la te ra l 652 sellando de esta  manera dicho borde 

y tomando una área de adhesivos 612 directamente entre la  ca­

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

superior 631 y la  capa superior 613 de l a  solapa de extremo 633
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en e l  érea que sobre cuelga de la  solapa trasera superior 832 [
t

mediante la  solapa delantera superior 831, y sellando también 

e l  borde de corte de l a  solapa delantera superior 631 contra 

embebido. Sn e l in terio r de la  caja, e l  adhesivo 612 ha sido 

extruido desde los bordes de cara de la s solapas de extremos 

633 y 634, uniéndolas entre s í  y con la  oapa in ferior 611 de 

la  solapa trasera superior 632. NI adhesivo 612 también se ex 

truye hacia afuera desde e l borde de corte de extensión 635 de 

la  solapa engomada 828, sellando adiolonalmente este borde con 

tra  embebido, cuando e l  calor o e l  calor y la  presión aplica­

dos a l se lla rse , son de magnitud suficiente. De este modo, to 

dos los bordas expuestos de l a  caja se llada mostrados en la  f i  

gura 19 estén sellados mediante e;l adhesivo 612 contra embebi­

do en sus bordes y todas las solapas estén selladas aseguradar- 

mente una a la  otra.

Ñas figuras 20 y 21 son v istas de planta parciales

j de foimas en blanco de cajas designadas 720 y 820 mostrando la ¡ 

capas internas o de papel 711 y 811 de materiales de hoja lamí*

! nados 710 y 810 de la s cuales se construyen respectivamente la^ 

formas en blanco, orientadas hacia e l que las mira#

Sn la  figura 20, la  solapa trasera superior 732 es 

té  provista de agujeros punzonados o perforados 774 que se ex- 

} tienden a través de ambas capas externas, es deoir, de la  capa 

711 a través del adhesivo 712 y la  oapa de cartón 713 (ninguna 

de la s dltimas dos oapas habiendo sido mostrada). Betos aguje- 

I roa perforados o punzonados 734 a través de la  solapa trasera ¡

¡
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t
superior 732 funcionan de la  misma manera que las perforaoio-} 

nes 266 en la  forma en blanco de caja de la  figura 8 a la  apli 

oación de calor o de calor y presión para proporcionar un se- 

j liado eficaz de la  oaja da la  misma manera que la  forma en 

blanco de oaja de la  figura 8 se se lla  (vease la  figura 9), 

con la  recepción de que la  solapa delantera superior 731 no se 

unirá directamente con la s solapas de extremo 733 y 734 en sus 

bordes la tera les puesto que la  solapa trasera superior 732 no 

tiene un borde rebajado y quedará entre la s mismas. En la  f i ­

gura 21 la  solapa trasera superior 832 está  provista de dos 

cortes e líp tico s convexos dobles 875 en relación espaciada con 

respecto a sus bordes la terales que proporcionan medios a tra­

vos de los cuales, a l eregirsa e l  cartón, cierran y sellan  a l 

mismo, mediante la  aplicación de oalor o calor y presión, la  

cara in ferior de la  solapa delantera superior 831 está  se llada 

directamente mediante laminante adhesivo termoplástico 812 (no 

mostrado) extruyándose hacia afuera de les bordes de los cor­

tes 875 con la  superficie supe rio r de las solapas de extremo 

833 y 834, prácticamente de la  manera indicada por la  figura 

9 para la  forma en blanco de caja de la  figura 8, oon la  exce^p 

oión de que la  solapa delantera superior 831 no estará unida 

directamente a la s solapas de extremo 836 y 834 por sus bordes 

laterales puesto que la  solapa trasera superior 832 no tiene un 

: borde rebajado y quedará entre las mismas.

Los cortes 875 en la  solapa trasera superior 832 nc 

necesitan ser e líp tico s ni convexos dobles, pueden ser de cual­

quiera configuración o forma deseada o nómero de cuando menos
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uno de dos como se muestra en la  figura 21 ¿ más, como se mués 

t r a  para los cortes punzón ados olroulares 774 en la  solapa tra  

sera superior 732 de la  figura 20, 6 muchos otros oomo se mués 

tran para las perforaciones 263 en l a  solapa trasera superior 

232 de l a  figura 0.

La figura 22 muestra otra forma en blanco de caja 

abarcando la  invenoián. La solapa delantera superior 931 t ie ­

ne dimensiones que corresponden prácticamente a una secoidn 

transversal de extremo de la  oaja que va a eregirae a partir 

de la  forma en blanco^ mientras que la  solapa trasera superior 

932 está  cortada por sus bordes externo y la te ra l. La solapa 

de extremo a mano derecha 934 está  provista de un ganoho (o 

miembro de sujeoidn maoho) 976 adaptado para ser insertado en 

un o j i l lo  (o un miembro de sujeoidn hembra) 977 de la  solapa 

de extremo rectangular a mano izquierda 933. La forma en blan 

oo de l a  caja  920 de l a  figura 22 está  formada a p artir  de mar­

te rl a l de hoja laminada 910 oon una capa delgada o de papel 913 

orientada hacia e l que la  mira, y la s hendiduras 960 y 962 res­

pectivamente en la s  solapas de extremo 933 y 934 están provis­

ta s  solamente en la  capa delgada o de papel 911. Las hendidu­

ras 960 y 962 en la  capa delgada o de papel 911 de la s solapas 

de extremo 933 y 934 respectivamente, están situadas adyacentes<
a la  línea de rayado a lo 3argo de la  ouai estas solapas de ex-] 

tremo se unen a sus respectivos paneles de extremo. Al eregir ¡
' - * t

una ca ja  a p artir  de la  foaaa en blanco de la  caja  y doblar la s 

solapas de extremo 931, 932 , 933 y 934 en ese árdan, con la  in-

t
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sercián de 1 gancho 976 en e l  o j i l lo  977, y la  aplicaolán subse 

cuente de calor y/o calor y presión a l extremo de la  caja por { 

sus bordes la tera les, se proporciona una oaja se llada, adeouarj 

damente se llada a lo largo de dos bordes, pero centralmente ce 

rrada por medio del gancho 976 y el o ji l lo  977 y de e sta  mane­

ra adaptada para volverse a cerrar por medio de los mismos.

La figura 23 muestra una forma en blanco de oaja 

1029 formada de m aterial de hoja laminado 1010 teniendo una oa 

pa delgada o de papel 1011 orientada hacia e l  que la  mira. La 

solapa de extremo de manó derecha 1034, nuevamente está  provis 

t a  oon un gancho 1076 adaptado para ser insertado en un o ji l lo  

1077 de la  solapa de extremo 1033. La solapa trasera Superior 

1Ó38 se proporciona con una serie  de o r ific io s  punzonados y 

círoulares 1074 en relación espaciada con respecto a sus bordes. 

Al eregirse, cerrarse y se llarse  la  caja exactamente de la  ma­

nera citada para la  forma en blanco de ca ja  de l a  figura 22, 

se proporciona una oaja adecuadamente pegada adaptada para vol 

verse a oerrar por medio del gancho 1076 y e l  o ji l lo  1077.

La figura 24 muestra la  forma en blanco de caja  

1120 formada a p artir  de material de hoja laminado 1110 oon la  

capa delgada o de papel l i l i  orientada haoia e l  que la  mira.

La solapa de extremo 1134 está  provista con un gancho 1176 y la
* ! 
solapa de extremo 1133 está  .provista con un o j i l lo  1177. La so¡ *

*1lapa trasera superior 1132 nuevamente está  parcialmente oortada! 

en sus bordes externo y la te ra l. Las solapas de extremo 1133 y 

1134 y la  solapa trasera superior 1132 están respectivamente 

provistas de hendiduras 1160, 1162 y 1178, estando e sta s  hendi-

t
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duras en la  capa más delgada o de papel l i l i  y en las solapas 

de extremo 1133 y 1134 estando situadas adyaoentea a la s  l í ­

neas de rayado a lo largo de las oualee estas solapas de extre 

mo quedan oontiguas a sus paneles de extremo respeotivos. Al 

eregirse la  caja , doblar la s solapas y se lla r la s  de la  manera 

que ae proporciona para la  forma en blanco de ca ja  de la  figu-¡ 

ra 22, se proporciona una caja sellada adecuadamente pero nue-i 

vamente adaptada para volverse a cerrar ppr medio del gancho 

1176 y e l  o j i l lo  1177. Los cortes pueden también estar en la  

t. 10 capa ex tem a o superior de la  solapa 1131 en vez de d además 

de aquellos en la  capa interna de la  solapa 1132.

La figura 25 muestra una forma en blanco de caja 

182o de material de hoja laminado 1210 con la  capa delgada o 

de papel 1211 orientada hacia e l  que la  mira. La solapa delan 

15 tera superior 1231 es de una extensión la te ra l algo mayor que 

las otras solapas, y es generalmente de dimensiones de una seo 

oidn transversal de extremo de la  caja que va a eregirse y estja. 

provista con una serie  de cortes verticales oolocados longitu­

dinalmente 1260 en su capa más delgada o de papel 1211 oerca 

20 de su borde longitudinal. Al eregir la  caja, doblar las so la­

pas de extremo 1232 y 1234 hacia adentre, la  solapa trasera su 

perior 1232 hacia adentro sobre la s dos solapas de extremo y 

la  solapa delantera superior 1231 sobre la  solapa trasera supe 

rlo r y luego ap licar calor o oalor y presión oeroa de los oor- 

25 tes 1260 pero en la  superficie externa expuesta de la  solapa

delantera superior 1231¡ se proporciona una caja pegada a prue4
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j ba da violacidn. Bu esta  modalidad^ los oortes pueden estay Jn 

la  solapa trasera superior 1333 adyacentes a la  línea de raya­

do a lo largo de la  onal se une con e l  panel de cara 1383 ade­

más de o en vez de las hendiduras en la  solapa 1331.

La v ista  isomátrlca da la  figura 36 muestra una foi 

ma en blanco de la ca ja  1320 de material de hoja laminado 131c 

oon la  c a p a  más gruesa o de oartdn 1313 formando e l  exte rio: 

de una abertura de extremo o delantera de un oartdn de e stilo  

ba%l eregido a p artir  de la  misma y oon la  capa más delgada o 

de papel 1311 oolooada interiormente de la  caja. En esta  vis­

ta , las áreas de sellado tármioo se muestran expuestas a la  

v ista . Una serie  de cortes 1360 se proporciona en la  capa i&- 

tema o de papel 1311 de la  solapa de extremo 1334. Be igual 

manera, una serie de cortes 1366 y 1369 se proporcionan en la  

capa mis delgada o de papel 1311 de l a  solapa 1385 que está  

articulada oon e l  panel de oara superior 1322. Como se ve con 

la  solapa 3385 vertical, las hendiduras 1368 son verticales y 

la  hendidura 1369 es horizontal o longitudinal oon respecto a 

¡ la  solapa 1325. A la  aplicaddn de calor o calor y presida al 

borde v ertica l de la  solapa de extremo L334¿ se proporciona un 

se llo  eficiente entre la  solapa de extremo 1334 y la  solapa de 

extremo 1333 en e l  área de oortes 1360. Be igual manera, a l 

doblarse la  solapa 1325 hacia abajo sobre la  superficie exter­

na del panel de oara delantera 3323 y la  aplicación de calor ¡ 

o de calor y presión a la  superficie externa 3333 de dicha so­

lapa 132S¿ se proporciona un se llo  eficaz entre la  solapa 1325; 

y e l panel de oara delantero 1323 en e l  área de cortes 1568 y !
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y 1359. Al abrirse l a  oaja mediante la  rotura del se llo  en el!
!

área de cortes 1356 y 1359 de la  solapa 1335, se proporciona i 

acoeso a l contenido^ pero la  caja puede eficazmente volverse 

a cerrar debido a l  contacto de fricoián  mantenido por la  solar- 

pa de extremo redondeada 1332 en la cavidad prevista por la  so 

lapa de extremo intemo 1331 y la s  solapas de extremo extemas 

1333 y 1334. En esta  modalidad, las hendiduras pueden esta r  

presentes en la  capa extema 1313 de la  solapa de extremo 1333 

a lo largo de su borde vertica l además o en vez de aquellas en 

la  solapa 1334, y pueden estar  presentes en la  capa externa 

1313 del panal de cara delantero 1333 además de o en vez de ar­

que 1 los en la  solapa delantera 1325 .

Se observará que las figuras 31 hasta 35 se re la­

cionan con una forma en blanco de cajas y cajas de sellado del 

tipo pegadas o inviolables en oposición con la caja del tipo 

sellado herméticamente o a prueba de esoape.

También se desea sehalar que las figuras 13 y 34 

muestran hendiduras^ a través de una so la  capa del material de 

hoja laminado de una foma en blanco da ca ja  y de ca ja  coloca­

da con la  eplapa empleada para cerrar la costura la te ra l de la  

caja, a la  que anteriormente se hacía referencia generalmente 

en e l  ramo¿ ootno "solapa engomada".

También se desea señalar que la  figura 26 muestra 

una caja que tiene una costura la te ra l se llada por cortes en j 

una sola capa de un material de hoja laminado en e l  área de trai 

lape de dos solapas de pared la te ra l o de extremo que a la  aplJ
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caoión de o de caler y presión proporcionan un se llo  adecuado 

entre la s dos solapas la tera les o de extremo en e l área de tras 

lape provisto con dichas hendiduras o cortes en la  oapa del la  

minante tennopiáatico.

En la operación, una fcnaa en blanoo de cajas se 

produoe a p artir  de un material laminado apropiado, t a l  como 

e l material de hoja laminado mostrado en la  figura 1, tenien^ j 

do la  forma en blanoo una configuración igual que o semejante ) 

a aquellas mostradas en los dibujos, Las hojas de base o oa<- 

pas seleccionadas primeramente se laminan entre s í  con su fi­

ciente laminante adhesivo termopláatioo de conformidad con e l 

procedimiento convencional, mediante, por ejemplo, v arilla s  

de suministro, laminadores de rodillos prensadores, y laminado 

res de cilindro invertido y las aberturas de capa requeridas 

provistas en las áreas de sellado térmico de la  forma en blan­

oo de la  caja en cualquiera una o más de la s  d istin tas etapas 

de su construcción a partir de materiales de hoja laminados se- 

Seccionados. É l órden exacto de la s etapas mediante las oua- 

le s se construye la  forma en blanco es de poca importancia, ex- 

oepto que las aberturas deseadas deben proporcionarse despuós 

de la  laminación como se ha indioado en lo que anteoede. Las 

hojas de base seleccionadas pueden laminarse oon la  o antidad 

requerida de laminante adhesivo teanopláatico seleccionado, las 

hojas laminadas se impriman s i  se desea o se proporcionan de 

otra forma de trabajo de arte necesario, las aberturas requeri­

das en las áreas de sellado tórmloo anteriormente determinados 

de preferencia se proporcionan en esta etapa y la  hoja entonces
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se raya y se corta con matriz en una o varias operaciones se-
<

paradas hasta la s dimensiones deseadas. S I  rayado, e l corte ! 

por matriz y la  provisión de aberturas puede también hacerse 

simultáneamente. Alternativamente; e l órden puede se r : lami­

nación, impresión, rayado y corte con matriz y provisión de 

aberturas requeridas en la s áreas da sellado tórmico; o impre 

siÓn de los materiales de hoja de base, laminación, provisión 

de aberturas en las áreas de sellado tórmico y rayado y corte 

con matriz. E l órden puede también ser: impresión de los m&*

te r ia le s  de hoja de base, laminación rayado y corte con matriz 

y provisión de aberturas en las áreas de sellado tórmico. En 

cualquier oaso, las aberturas d) la s áreas de sellado tórmioo 

estarán siempre ordenadas, alineadas u orientadas oon respecto 

a la s solapas u otros miembros de la  oaja que tengan neoesidád 

de estar sellados o asegurados y pueden también esta r  orientad- 

dos oon respecto a la  impresión o trabajo de arte deseado y es­

tarán colocados en una o más oapas de los miembros da oaja que 

van a ser sellados tórmicamsnte. Cualquier fuerza impulsora 

oomo se menciona adioionalmente en la  presente se proporcionad* 

rá ordinariamente en algón punto; ta l  oomo durante e l rotogra- 

bado u otra impresión de los materiales de hoja, pero en ouala­

quie r caso en alguna etapa durante la  etapa de formación de la  

forma en blanoo del oartón s i  no e stá  ya revestida sobre o en 

I un material de hoja de base. Estas áreas de sellado tórmico y
t -

} las aberturas provistas en las oapas de los miembros de cierre 

de la  caja en astas áreas de sellado tórmico se ilu strarán  más

j *] }

85
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completamente mediante loe dibujos y o orno se describe en otro ] 

punto de esta especificación. Cuando una solapa delantera o [ 

solapa de oierre de costura la te ra l o una solapa de cierre de 

traslape de costura la te ra l o semejante están involucradas, 

la s aberturas pueden proporcionarse ya sea en la  capa de la  so 

lapa misma o en la  oapa de la  solapa o cara de la  caja  a la  

cual se asegurará adhesivamente o ambas justamente como al pro 

poroionar las áreas dé sellado tármioo en los cierres de extra 

mo de la  caja más usuales, la  aberturas pueden e sta r  en una o 

ambas capas opuestas del material de hoja laminado que oonstité 

ye la s superficies de solapa.

Bespuás dé la  provisión de la  forma en blanco de o&L 

ja  oon áreas de sellado térmico colocadas apropiadamente, un 

cuerpo de ca ja  se erige desde la  forma en blanco de c a ja  forma 

da mediante coser de la  macera usual asegurando dos,paneles de 

cara de la  misma por medie de una solapa de sellado la te ra l, 

por ejemplo doblando la  fonna en blanco de caja a lo largo de 

una línea de rayado aproximadamente a leo* a manera de colocar 

la  solapa de sellado la te ra l en una posioión horizontal orien­

tada hacia arriba doblando la  forma en blanco de ca ja  a lo la r­

go de otra linea de rayado a manera de llevar e l in terior del 

panel de cara que va & ser adherido a la  solapa de sellado late

ra l en relación quedando por enoima oon respecto a dicha solapa}
t

de sellado la te ra l y luego asegurando la  solapa y panel uno coni 

e l  otro, produciéndose de esta  macera un cuerpo de ca ja  dobladoj 

o tubo. Se usa convencionalmente gama u otro adhesivo para ase-t 

gurar los miembros y esto es por lo general sa tis fac to r io . La

25
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L& aplicación de la s  condiciones de activación de adhesivo a 

la  costura la te ra l engomada o asegurada de otra manera ya sea} 

en esta punto o justamente antes de adherir la  solapa a l panel, 

que por lp general involucra la  aplicación de una c ierta  canti 

dad de presión^ extiuye e l adhesivo termopilatioo del borde de 

oorte de la  solapado sellado la te ra l que a l  so lid ificarse  e l 

adhesivo queda de esta  manera sellado contra embebido. Tor le 

tantos de oónformidad con la  invención^ ya sea una o ambas su­

perficies superiores de la  solapa de sellado la te ra l y la  su­

perficie intem a del panel en e l  área que va a adherirse a di­

cha solapa pueden proporcionarse con aberturas en la  capa de 

laminante adhesivo termopila tico  intercalada en su área de tras 

lape (veanse la s  figuras 13 y 14) pudiéndose efectuar la  o os tu 

ra de la  macera proporcionada con aplioación de calor o calor 

y presión a e sta  área de sellado térmico que frecuentemente se 

extienden considerablemente a través de toda la  longitud de la  

oostura la te ra l de la  caja, resultando en una extrusión del ad- 

j hesivo laminante te neoplástico a través de diohas aberturas y 

j los bordes de oorte y la  provisión de un se llo  eficaz entre e l  

j in terior del panel de cara y la  superficie externa de l a  sola- 

) pa de sellado de costura la te ra l en dicha área de su traslape 

j o yuxtaposición. Se emplea e l  mismo método de operaolán pero 

¡ después de eregirse la  oaja cuando una solapa delantera va a
t

adherirse a l  panel delantero de cara, t a l  como en la  caja mos­

trada en la  figura 26, excepto que en dioho caso, la s áreas de 

sellado térmico de las aberturas dentro de la  capa adhesiva ter
25
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moplástica intercalada se proporciona en la  superficie exter­

na del panel de oara delantero o en la  superficie interna de i
I

la  solapa delantera o ambas, y la aplicación de calor o de ca­

lor y presión u otras condi oiones de activación de adhesivo en 

e l área de traslape de dicha solapa y panel de cara producen 

un se llo  efioaz entre los mismos debido a la  extrusión del lar- 

minante adhesivo termoplástico desde la  capa laminante interoa 

lada a travós de las aberturas proporcionadas en dicha solapa 

y/o oapa de panel.

Bespuós de coser la  oaja asegurando dos paneles de 

cara por medio de la  solapa de sellado lateral^ ya sea del t i ­

po engomado convencional o teniendo un área de sellado tórmico 

de conformidad con la  invención, la  ca ja  doblada puede embar­

carse aplanada y/o desdoblada a 90* para forma un tubo. La ca 

ja  puede entonces cerrarse doblando hacia adentro la  socapa o 

las solapas internas doblando la  solapa intermedia sobre la  so 

lapa o solapas internas y doblando la  solapa externa o superior 

sobre la  solapa intermedia, todas las citadas solapas estando 

articuladas por lo general con los paneles de cara de la  caja. 

S I llenado de la  caja  se efeotda por lo general después de ce­

rrar un extremo de la  misma, pero puede efectuarse despuós de 

que ambos extremos de la  caja están cerrados en caso de las 

construcciones de caja de abertura delantera o de e s t i lo  badl 

(vease la  figura 36). La aplicación de calor o de oalor y pre­

sión a las áreas de sellado térmico despuós del cierre de la  

oaja produce un se llo  eficaz debido a la  extrusión del laminan-! 

te adhesivo teimoplástioo desde la s aberturas en las oapas de '
t
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la s  varias solapas u otras ¿ isa s  de sellado térmico de la  coas 

t  moción de ca ja  y mediante la  extrusión de los bordes de cor-! 

te . La solapa emgomada en la  costura lateral^ s i  no se ha ca­

lentado anteriormente^ puede calentarse para fines de sellado 

tgnmico después de eregirse o cerrarse la  caja y adn después 

de llenada la  caja  a si como en una etapa anterior.

Las condiciones de aotivaoión de adhesivo pueden 

también proporcionarse en casos seleccionados mediante rayos 

infrarrojos^ calentamiento d ieléctrico, o aplicaoión de medios 

s  le ct iónicos ta le s oomo microondas y en algunos casos, como se 

ha indicado anteriormente para la  solapa engomada, espeoialmen 

te ouando se empleara la  presión en e l  sellado, la s condicio­

nes da activación de adhesivo pueden aplicarse momentáneamente 

justamente antes del cierre de todas o adn algunas de la s so la  

pas de oierre más bien que después de e sta  operación. La ap li­

cación de las condiciones de activación de adhesivos es segui­

da por las condiciones de so lid ificación  de adhesivo, que ordi­

nariamente involucran enfriar o permitir de otra manera que se 

oongele e l laminante adhesivo temaoplástico, preferiblemente bt. 

jo contacto de presión.

Cuando la  solapa intermedia del cierre de caja est<í 

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

más angosta, usualmente en la anchura que la  solapa externa a j 

! lo largo de cuando manos una porción de un borde de la  misma y } 

a manera de proporcionar una ¿rea que sobre cuelgue de dicha so-} 

lapa intermedia mediante dicha solapa externa cuando dichas so-!

t
}

25
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lapas están dobladas una sobre la  otra en e l oierre de la  ca­

ja , cuando menos una y usualmente cuando menos dos solapas i&- 

tem as proporcionarán una superficie para relación opuestamen­

te orientada con dicha solapa externa en un punto en donde di- 

oha solapa intermedia es más angosta que dicha solapa extema. 

Se formarán de esta  manera uno o más rebajos o áreas sobre col­

gantes en e l  cierre y adaptadas para llenarse con adhesivo, y 

la  aplicación de condiciones de activación del adhesivo a di- 

oha solapa intermedia ooasionará que e l  laminante adhesivo ter 

moplástico llevado entre la s capas de la  solapa intermedia se 

extruya haoia afuera del borde rebajado de la  misma para con­

gelarse despuásy de esta  manera efectuar un se llo  entre la  su 

p érfid o  de la  solaba externa y la  superfioie de la  solapa in­

terna^ en dicha área sobre colgante, por medio de dicho laminan 

te adhesivo te neoplástico extruido, para de e sta  manera se lla r  

también e l  borde de corte de dicha solapa intermedia sin  oolo- 

oar sin embargo ninguno o prácticamente ningdn adhesivo lami­

nante termoplástico sobre las caras expuestas exteriores de la  

caja.

Un se llo  básico o pegamento entre las superficies 

de las solapas de la  caja u otros miembros, ta le s como entre 

la  solapa intermedia ya sea que está rebajada o no y la  solapa 

externa; donde sea conveniente, puede en algunos casos efectuar 

se mediante e l  empleo de alguna goma convencional u otro adhes^ 

vo, dejando e l  sellado entre la  solapa externa y la  s o l^ a  in­

termedia, la  solapa o solapas intem as y la  solapa intermedia 

y entre la  solapa externa y la  solapa o solapas intem as en e l
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área sobrecolgante én donde existe para efectuarse mediante 

la  aplioaoión de calor o calor y presida u otras condicionas 

de activación de adhesivo*

Cuando se se lla  por extrusión del adhesivo temo- 

p lástico  desde los bordes rebajados de una solapa intermedia, 

especialmente cuando se emplean presión y calor, e l  espesor de 

la  solapa intermedia frecuentemente es algo más reducido y e l 

adhesivo extruido en e l  área rebajada de esta  manera logra fe 

Gilmente un espesor que se aproxima a l de una solapa interme­

dia algo aplanada. Además la solapa interna puede ser y en al 

gunos oasoe preferiblemente es algo más corta de manera que oc 

rreeponda a l doblarse, oon e l contorno del borde rebajado de 

la  solapa intermedia, o prácticamente de esta  manera, o puede 

realzarse o contornearse apropiadamente a manera de proporcio­

nar un rebajo o asiento para e l  borde aliviado de la  solapa in 

termedia en donde dicha Solapa interna queda debajo de dioha 

solapa intermedia, mediante lo oual las superficies opuestas 

de las solapas interna y extema se ponen más cercanas entre

So

25

Aun cuando en los dibujos se ha indicado que e l  ad 

hesivo laminante termopláatioo también se extruye fuera de los 

bordes de corte de las solapas más hacia adentro de la  coas- } 

truoción de la  oaja y adn cuando esto oourre por lo  general ! 

cuando se sellan  las cajas contra un mandril o bajo calor y/o j 

presión considerables^ debe quedar comprendido que la  extrusió^ 

del adhesivo desde los bordes de corte de las solapas más hacia
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adentro, adn o uaná o es preferible en algunos casos, es opcio­

nal y no es un requisito para e l  sellado sa tisfac to rio  de las 

ca j as * t

Los siguientes ejemplos se proporcionan para ilu s­

trar  algunas de las ventajas de este  método de producir formas 

en blanco de oaja y cajas de sellado térmico,asi oomo ventajas 

de las formas en blanoo de ca ja  y cajas propiamente dichas pe­

ro no deben interpretarse como limitadores.

E J E M P L O -  1.
Un oartón fourdrinier revestido con a ro illa  de un 

espesor de .305 oentímetroa (porosidad garantizada mínima de 

1500 4- segundos) se laminó en una hoja de su lfito  enoerada se­

ca de 32.700 kilogramos de un espesor de .0089 centímetros (po 

rosidad de M segundos) usando un adhesivo laminante de .015 

centímetros consistiendo de 3.6 por oiento de hule butílioo y 

96.4 por oiento de cera miorooristalina de origen del Medio 

Continente fundiendo a temperatura de 68* C. a 74* C. (Bareco- 

Ceratak). la  hoja laminada se rayó y se cortó con matriz por 

medios ordinarios en una prensa de trabajo oon e l cartón reves­

tido de 1.305 centímetros en la  parte externa y e l lado reves­

tido haoia e l exterior. Se oortaron a oontlnuaoiÓn hendiduras 

en la capa interna lo bastante profundas para penetrar la  capa 

interna (capa encerada seca) pero de una profundidad insufioien 

te para penetrar completamente a l  adhesivo laminante. La for­

ma en blanco era prácticamente oomo la  mostrada en las figuras

2 y 3. la  costura la te ra l de la  foima en blanoo de cajas se pe¡ 
. < 

gó oon un adhesivo de acetato de poiivinilo de oonf o unidad con '
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la  práctica no m al y ae erigid  ana oaja a p artir  de e lla .

Las oajas dobladas fornadas de esta  marera se oo3o 

oaron sobre un mandril de 1 tamaño del in terior de la  oaja y los 

fondos se sellaron con una plancha oaliente a temperatura de 

8388 e^ durante 2¿ 3, 4, 5 y 5 segundos, luego se enfriaron ba 

jo  presión durante 4, 6, 8, 10 y 12 segundos respectivamente 

mientras se ponían en contacto oon un bloque de acero fr ió . 

Cuando se probaron llenándolos oon agua ninguna de las oajas 
tuvieron escape.

Mientras se llenaban con agua en sus dos teroerás 

partea, las partes superiores de las oajas se sellaron  tármica 

mente bajo las condiciones que antaoeden de calentamiento y en¿. 

friamiento sin  e l  uso de un mandril obviamente y e sta s también 

se encontraron que eran a prueba de eseape.

las oajas fueron entonces oongeladaa durante 5 di 

y deshieladas durante un dia y se encontraron que todavía eran 

a prueba de escape*

Be manera semejante, las cajas anteriormente des­

c r ita s  se calentaron por sus costuras la terales para extruir 

e l  laminante hacia la  parte in terior de la  caja; se cerraron 

sus solapas de fondo, se llenó la  caja, se oerraron sus so la­

pas superiores, y la s cajas se sellaron tórmioamente. la s ca­

jas se probaron ouando se llenaron con azdoar morena, polvo hi 

groscópico de gelatina de postre, harina para pastel, leche en 

polvo, fresas congeladas en miel y oere a l azucarado. Bespuós 

de cinco mases de almacenamiento, alternativamente entre 9o por
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ciento de humedad re lativa  a 38^ C. y 50 por oiento de hume d ace 

re lativ a  a 22S c .  estos materiales alimenticios estaban en hue 

ñas condiciones, la s  fre sas congeladas se almacenaron a tempe 

ratura de -12s C.

2*J EM P L 0 - 2.
Un papel para libros revestido con arcilla-pigment 

de 26.500 kilogramos por resma de un espesor de .0089 oeatine 

tro s (porosidad da 3000 4- segundos) se laminó con un papel ena­

cerado seco de 22.700 kilogramos por resma de un espesor de 

.0089 centímetros (porosidad de 1A segundos) oon un laminante 

de cera compuesto de 85 por ciento de cera m iorocristalina (Ba 

reoo-Ceratak) 1.66 por oiento de amidas de sebo hidrogenadas 

conteniendo 22 por ciento de hexadecanamida, 75 por oiento de 

ootadeoanamlda y 3 por ciento de ootadeoenamida (Anuid HT) y 

13.33 por ciento de atapulgita pulverizada teniendo un tamaño 

da partícula comprendido entre aproximadamente 2 y aproximada­

mente .02 micrones óon un tamaño de partíoula promedio de apro 

rimadamente .14 mió roñes conteniendo 17 por ciento de humedad 

(A tajel 20). La composición laminante ae aplicó en espesores 

de .0033, .0058, .0076, .0102, .0117 y .0178 centímetros^ Las 

formas en blanco de ca ja  del diseño mostrado en la s figuras 2 

y 3 se cortaron a p artir  de materiales laminados, se pegaron 

oon adhesivos a prueba de humedad, las cajas se erigieron a pa: 

t i r  de la s  mismas, y se probaron para se Habilidad térmica y 

prueba de escapes a l agua. la s  cajas a p artir  de los materiales 

que tenían menos de .0102 centímetros de cera en la  capa lami­

nante fallaron  para se lla rse  térmicamente de manera apropiada, '
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mientras que aquellas con un espesor mayor que esta  cantidad 

de cera se sellaron apropiadamente y eran a prueba de escapes
!

cuando se probaron con agua; B1 laminante usado en este expe­

rimento tenía una densidad de 6.030 kilogramos de resma por un 

espesor de .0035 (0.61 4 0.91 4 1.876 metros).

B ?  3*M P í  0 -  3 .

10

15

Un ndmero de materiales de hojas fibrosas se combi 

naron con varios agentes laminantes^ loa especímenes del tama­

ño de las solapas de la  ca ja  se cortaron a p artir de la s  hojas 

laminadas^ luego las hojas internas ae ranuraron a travos de 

una área de 6.45 centímetros cuadrados, usando hendiduras para 

le la s  proporcionando in terstic io s que se extendían dentro de 

la  capa laminante y la s hojas tratadas de esta  manera se proba 

ron para se llab ilidad  tám ica en una relaoldh de oaras a rever 

so ( la  o apa más delgada con respecto a la  capa más gruesa) (oo 

mo se muestra en las figuras 3, 3, 5, 6 y 7) con los siguientes 

resultados.

!
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Hoja exterior

A) "32.700 Kg. en 
corado seoo
(.0089 cantina 
tro s.

B) *36.786 Kg. 11
bro revestido 
(.0089 oentíme 
tros) **

C) "26.786 Xa. 3í 
bro revestido

' (.0089 centica
J  tros)

D) "Cartón reves-
*  ̂ íido con arci­

l l a  .808 oont^ 
metros. "

E) hartón  sólido 
de .036 oenti- 
metrps (porosi 
dad garantizad 
da mínima 300 
4- segundos)

F) "Cartón reves-
. tido con a r c i l la  

.305 céntimo tros

283272
Boj a interior
. (hendidura)

Agente laminante 
y espesor

Se Habilidad 
al calor

"22.700 Kg. ence 
rado seoo (.0089 
oentime tros)

3.6% hule butilico  
96.4% Cera Ceratak 

i . 015)

Buena

"23.700 Kg. ence  ̂ Excelente
rado seco (.008? ^
centímetros)

*10.440 Kg. TiOg— " Excelente
su lfito  llenado 
(.005 om.) (poro­
sidad 13 segundosj

*22.700 Kg. enoe- " Excelente
rado seco (.0089
centímetros)

*23.700 Kg. ence- Attagal-Armid HT- Excelente
rado seoo (.0089 Cera Ceratak en com- 
centímetios) posición (del Ej^ ? )

(.0165 om.)

*23.700 Kg. encê  C era-sílice (cera mi Buena 
rado seco (.0089 crooristalina apres- 
centúnetros) tada con s í l ic e  ooloi

dal) (.0089 céntima ti)

"Igual que en los ejemplos anteriores.
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Quedará aolarado que es enteramente innecesario j 

q^e la  hoja in terior sea una hoja porosa, o a*in más porosa que 

la  hoja exterior, oomo se demuestra mediante e l siguiente ejem 

pío.
8

, 10

18

20

25

E J E M P L O  - 4.
Ún papel pergamino vegetal de 12.888 kilogr^nos 

por resma (porosidad 1300 4 segundos) se laminó a un cartón re 

Vestido con a rc illa  de un espesor de .305 oentímatros (igual 

que en e l  ejemplo 1) con un agente de laminación de .0178 oent^ 

metros oompuesto de 1.5 por oiento de amidas de sebo hidrogena 

das (Armid HT) 1.5 por ciento de dióxido de titan io  (TiOg) 84 

por ciento de cera m icrooristalina de la  d a se  pennsylvania, 

punto de fusión de 66 grados a 71# C. (Quaker State  L-500) y 

13 por ciento de atapulgita pulverizada (Attagel 20) se mexcía 

ron hasta un estado tixotróploo viscoso bajo cizalleo elevado.

La hoja laminada se rayó  ̂ se cortó oon matriz y se efectdo una 

hendidura en la  superficie del pergamino como se muestra en la 

figura 3. Cuando se se lló  térmicamente en la  costura engomada 

j en ambos extremos, la  caja eregida a p artir  de la s formas en 

i blanco produoidas de e sta  manera se encontró que eran apropiadas 

para empacar? alimentos grasosos ta le s  como queso procesado, que 

so natural, o le omargarina, mantequilla, chop suey, requesón y

i manteca sin  señales de escape o manchas después de un almacenar*
! !' miento de tres meses. j

Como se observa en e l  ejemplo 4 es algunas veces j 

ventajoso aplioar calor a la s costuras de goma para proporcio- '



5

10

15

20

I nar una extrusión de la  composición laminante en estas zonas, j 

S i  se desea formar líneas engomadas selladas térmicamente; puej 

den proporcionarse hendiduras a lo largo de la s superficies de 

la  hoja interna en donde traslapará la  hoja extem a (veanse 

la s figuras 15 y 14) o en la  hoja externa o en ambas hojas. En 

otros casos es sa tisfacto rio  engomar la  caja de la  manera con­

vencional, luego aplicar calor en la  yuxtaposición de los bor­

des de la  costura la te ra l para extruir. e l adhesivo a través de 

oualquiera bordes expuestos. Con produotos secos en e l  paque­

te frecuentemente es innecesario aplicar calor en la s líneas 

de traslape engomadas, por ejemplo en la  costura la te ra l de la 

eaj a.

Además de los se llo s en relación de la  cara con la  

parte trasera (como en las figuras 2, 3, 5, 6 y 7) se enouen- 

tra  que en algunas aplicaciones, ta le s como en envolturas de 

¡ tocino previamente rayado, paquetes de queso, botellas de le­

che y otros semejantes es ventajoso se lla r  la s superficies in­

ternas con las superficies extem as. En este caso se obtienen 

se llo s excelentes ya sea que una o ambas de las superficies coi, 

tiguaa están provistas de hendiduras para la  extrusión del ad­

hesivo.

25

En algunas aplicaciones no es deseable extruir e l  

adhesivo en ios bordea de corte, en ouyo caso las aberturas 

v .g r .,  hendiduras, pueden estar a c ierta  distancia, por ejempl 

a 0.53 centímetros alejadas de los bordes de corte y e l  oalor 

es aplicado solamente en estas posiciones (veanse la s figuras 
33 a 25). ' !

o
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Se ha enoontrado además que es posible perforar j 
completamente porciones del m aterial de hoja, especialmente â - 

quellas porciones que forman la s solapas intem a e inte media 

de una caja para doblarse. Hn estos casos es posible ocasio­

nar que e l  adhesivo fluya a cualquiera o ambos lados de dichas 

solapas para tornar una unión sa tis fa c to r ia  con y la  solapa con 

tigua u otras superficies. Las construcciones de solapas supe­

riores de dichas f  o unas en blanco de cajas de sellado térmico 

y las cajas ae muestran en las figuras 6. 9. 10, 11, 20, 21 y

23.

E J  E M 3 L 0 -  3.

Las formas en blanco de oajas como se muestra en 

la  figura 8 se cortaron a partir de un material compuesto de 

26.500 kilogramos de papel para libros laminado a un su lfito  

encerado seco de 22.700 kilogramos con un espesor de .0089 cen 

tíme tros con 40.860 kilogramos por resma de una composición de 

oera compuesta de 13 po^iento de polvo de atapulgita (Attagel
!

20), 1.05 por ciento de amidas de sebo hidrcgenadas (Armid BT), 

1.5 por ciento de dióxido dq titan io  (TiC^), y 84 por ciento de 

cera miorooristalina de clase laminante. Las solapas se perfo­

raron en la  misma operación en la  cual se rayaron las fonaas ei 

blanco y se cortaron en una prensa de p latinas. Cuando se fon-

i marón en cajas y se sellaron térmicamente & temperatura de 204o¡i - }
C. durante un segundo, estas cajas protegieron adecuadamente la

leche descremada en polvos cereal, oapas deshidratadas y polvo 

j de postre higroscópico durante períodos prolongados bajo condi­

ciones de clima variantes*
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De conformidad con lo expuesto en lo que antecede,!
!

se forma un cierre para envase especialmente apropiado a prueba 

de liquido adaptable especialmente a l almacenamiento o trans­

porte de líquidos de la  manara de la  invención proporcionando 

e l  cuerpo de la  caja con la s  dos solapas internas usuales, una 

solapa intermedia, y una solapa externa, dicha solapa externa 

teniendo generalmente las dimensiones de una seooidn transver­

sa l  de extremo del cuerpo de la  caja, cuya aecoián transversal 

es ordinariamente réctai^ular, v .g r ., ouadrada. La solapa in­

termedia está  usualmente eortaáa o rebajada en sus bordes de la  

manera anteriormente dada a conocer de manera de se r  más angos* 

t a  eon reepeoto a  la  solapa externa^ aun ouando usuaámente es 

dei mismo ancho que su panel de cara contiguo en su junta oon 

e l  mismo. Las solapas internas están provistas de aberturas ei 

la  oapa de les mismas que están colocadas hacia afuera a l ce­

rrarse la  caja, y dicha oapa extema tiene aberturas en la  capa 

de l a  misma que estarán colocadas hacia adentro a l  oerrarse la  

ca ja . Las aberturas en la  capa de la  solapa intem a que e s ta ­

rán colocadas hacia afuera y/o en la  capa de l a  solapa externa 

que estará oolooada hacia adentro a l oierre de l a  caja de prefe 

renda se proporcionan en e l área sobre colgante de dicha sola­

pa inte media mediante dioha solapa superior, cuando dicha so­

lapa intermedia está  rebajada por sus bordes. La solapa in ter­

media está  provista de aberturas en ambas capas de base de la  

misma y de preferencia está  perforada de superficie a superdi- 

oie de la  miaña sin la  separaolán del m aterial de hoja o puazo- 

namiento a manera de separar una poroidn del material de hoja

y
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cáliz  ad as. Las oajas construidas de di oha matera a l  cierre de 

las solapas y sellado de la s  mismas, que en dicho caso usual­

mente se efectda contra un mandril, se ha encontrado que son 

extremadamente a prueba de escape y a prueba da líquido y por 

ejemplo tienen aplioación espeoial como cajas para lache y 

otros semejantes. Para dicho tipo de caja y otras oajas a 

prueba de líquido oomo será evidente a p artir  de la  exposición 

anterior se prefiere una hoja encerada seoa como la  capa ínter 

na del material de hoja laminado de la  construooión de la  caja, 

y dicha hoja encerada seca tiene un peso de aproximadamente 

90.60 a 13.630 kilogramos v .g r ., 13.04=8 kilogramos por resma 

antes de encerarse es especialmente apropiado. La capa exter­

na de dioho m aterial de hoja para rendir una oaja especialmen­

te apropiada cono un envasa a prueba de líquido, será general­

mente de cartón teniendo un o a lib is que varía  de aproxlmadamen 

te .035 a aproximadamente .457 centímetros.

Las cajas d tile s especialmente apropiadas debido 

a que no necesitan ser  selladas oontra un mandril son aquellas 

en las ouales las aberturas 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 especialmente en donde 

las capas externas están revestidas oon a rc il lé  o pigmento o 

revestidas con una combinación de dichos materiales, en cuyo 

caso la  fuerza impulsora provista mediante la  aplicación de con

dioionee que activan e l laminante adhesivo termoplático a l ex-



terlor da la  caja e f ioazmente impulsan a l  adhesivo desde 1$. 

oapa laminante intercalada de la  solapa exte ma, y de l a  sola­

pa intem a cuando está  provista con aberturas en su capa inte# 

na¿ a travás de la s aberturas proporcionadas en dichas solapas 

para de esta manera efectuar un se llo  eficaz con la s solapas 

que quedan debajo sin  e l uso de un mandril y la  provisión de 

dichas formas en blanco de oaja y oajas que tienen dichas aber 

turas en la  capa intem a de la  solapa externa con o sin  abertu 

ras adicionales en la  capa intem a de la  solapa inte media y 

con o sin, pero preferiblemente con un rebajo de loe bordes de 

la  solapa inte raedla, por lo  tanto constituye una 
preferida de la  invención.

*  ^ ^ ^



66 *-

i

2  8 3 2 7 5

5

. &*
10

16

20

N

La presente patente de invención oonprende las s i ­

guientes reivindicaciones.

1 .- Mejoras en la  fabricación de cajas se lladas 

a base de una forma en blanco de material de hoja laminado, oa 

ráete rizad as porque la  forma en blanco comprende una plurali­

dad de miembros de oaja¡ incluyendo paneles y solapas artioula 

das con dichos paneles a lo largo de lineas de rayado, cuando 

menos algunos de dichos miembros de caja estando adaptados pa­

ra ser doblados uno sobre e l  otro para proporcionar un cierre 

plural de capas en donde un miembro de ca ja  queda en yuxtaposi 

oión con otro miembro de caja a manera de colocar una superfi­

cie de dicho miembro de caja en relación opuestamente orienta­

da.con la superficie del otro miembro de oaja y de e sta  manera 

proporcionar un área en la  cual se efeotda un se llo  entre di­

chos miembros^ cuando menos uno de diohos miembros de oaja es­

tando previsto, en una capa del mismo constituyendo una supera 

fio ie  de la  misma y que se pondrá en relación opuestamente oriejn 

tada con la  superficie del otro miembro de ca ja  en dicha área- ' 

de sellado al doblarse la  forma en blanco de caja a l  eregir una 

oaja a partir de la  misma y cerrando la  misma con aberturas des 

de di oha superficie de la  misma oon la  capa laminante inte roa?* 

lada de la  misma, dicho adhesivo laminante termoplástioo en di­

cho miembro de caja  previsto con aberturas estando presantes ei 

í cantidad suficiente y adaptadas para extruirse a travás de di- 

{ ohas aberturas en dicha capa hacia cuando menos la  superficie

25



del miembro en relación opuestamente orientada con e l  mismo 

ain de alaminas ión de los miembros de o a ja  provisto oon diohas 

aberturas, y de esta  manera se lla r  efioazmente dicho miembro 

de c a ja  con e l  otro miembro de caja en e l  ¿rea de su relación 

opuestamente orientada a l doblarse la  forma en blanco de caja 

amanera de poner la  superficie de la  caja  del miembro da caja} 

previsto con diohas aberturas en relación opuestamente orien­

tada oon la  superficie del otro miembro de caja en dicha ¿rea 

de sellado, aplicar condiciones de aotivacián de adhesivo lami 

nante temnoplástico a l miembro de caja  provisto con diohas abê r 

turas para ocasionar la  extrusión del laminante adhesivo termof 

pl¿atico desde la  capa laminante intercalada de la  misma a tra  

v¿s de dichas aberturas, y so lid if ic a r  dicho laminante extrui- 

do de esta  manera.

3 .-  Mejoras eagón la  reivindicación 1, caraoterl-* 

zadas porque en la  forma en blanco la s  aberturas dentro de la  

capa laminante intercalada est¿n provistas cuando menos en una 

de las oapas que constituyen la  superficie de una solapa de oo¿ 

tura la te ra l y la  superficie de un panel de oará que se pondr¿ 

en yuxtaposición con e l  mismo en la  formación de una costura lí. 

to ra l de la  oaja.

3 . -  Mejoras segón la  reivindicación 1, caracteri­

zadas porque e l  sellado se obtiene aadiante la  aplicación de ca 

lor. !

4 . -  Mejoras segón la  reivindicación 1) carao te r i-  ¡ 

zadas porque la  forma en blanco tiene cuando menos una serie de! 

solapas de cierra incluyendo una solapa extema y una solapa



)I)

5

9

-
10

15

20

85

i
i

que queda por dabajó^ dichas solapas estando articuladas oon 

paneles de cara a lo largo de la s  líneas de rayado y adaptadas 

para ser dobladas en seouenoia a l eregirse una oaja desde di­

cha forma en blanco y oerrando la  misma para proporoionar un 

cierre plural de capas en donde las solapas quedan oon la su­

perficie  de una solapa sobre la  superficie de otra solapa y 

en la s cuales cuando menos se proporciona una de dichas so la­

pas externas y que quedan debajo, en una capa de l a  misma, oonts 

tituyendo una superficis de dichas solapas que se pondrán en Je 

I lacidn opuestamente orientada entre la s mismas a l  doblarse la s 

solapas en e l  cierre de la  caja  con la s  aberturas desde la  su­

perficie de l a  misma con respecto a la  oapa laminante interca­

lada de la  misma*

5 .-  Mejoras aegíin la  reivindicación 4, caraoterl- 

} zadas porque en la  forma en blanco la s  aberturas se proporcio­

nan en la  capa de la  solapa externa que está  colocada interna­

mente a l  cierre de la  caja eregida a p artir  de dicha forma en

i

i

i

blanco*

6 . -  Mejoras segón la  reivindicación 4 , caracteri­

zadas porque en la  forma en blanco la s  aberturas están provis­

tas en la  capa de la  solapa que queda debajo que estará  coloca 

da hacia afuera a i  cierre de una caja eregida a p artir  de di­

cha forma en blanco.

7 . -  Mejoras segón la  reivindicación 4, caracteri­

zadas porque en la  forma en blanco las aberturas están en for­

ma de hendiduras.

0 .-  Mejoras segdh la  reivindicación 4, caracteri- ¡
t



zadas porque en la  forma en blanco dichas aberturas están pro-j

v istas en la  forma de hendiduras distribuidas a travás de prác
, i

ticamente toda a l área de superfioie de la  solapa oon excepción

de los márgenes adyaoentes a los bordes de solapa y cualquier

línea de rayado a lo largo de los ouales se une a otro miembro

da caja . [

9 . -  Mejoras segón la  reivindicación 4, caracteri­

zadas porque en la  forma en blanco dioha solapa externa está 

provista con aberturas en la  capa de la  misma que están colooa 

das hacia adentro a l  doblarse la s solapas en a l  cierre de la  

caja en una porción de una superficie de la  misma que se pon­

drá en relación opuestamente orientada con la  superfioie de di 

oha solapa que queda debajo a l doblarse las solapas y e l  cie­

rre de la  caja, dichas aberturas estando provistas en un área 

localizada adyacente á l borde de dicha solapa extema opuesta 

a su junta oon dicho panel de oara.

10. -  Mejoras segón la  reivindicación 4¿ oaracteri 

zadas porque én la  fonna en blanco las aberturas se proporcio­

nan en las capas de ambas solapas, la  externa y la  que queda, 

debajo.

11. -  Mejoras segón la  reivindicación 4, caraoteri 

zadas porque en la  forma en blanco pno de los materiales de.ho^a 

de base del material de hoja laminado lleva un material que pri 

porciona fuerza impulsora para ayudar a la  extrusión del lami­

nante adhesivo termoplástieo en la  forma de m aterial que desa- } 

rro lla  presión de vapor ouando se sócete a condiciones de actl-j 

vaoión de adhesivo termoplástieo.



12. -  Mejoras segán la  reivindicación 4, caracte­
rizadas porque la  forma en blanco tiene cuando menos una serie 

de solapas de cierre incluyendo una solapa de extremo, una so­

lapa intermedia y una solapa externa, dicha solapa inte media 

estando rebajada a lo  largo de un borde de la  misma a manera 

de ser más angosta que dicha solapa externa a lo  largo de cuan 

do menos una poroión de un borde de l a  misma y a manera de proL
i

poroionar un área sobreoolgante de dicha solapa intermedia me­

diante dicha solapa externa cuando dichas solapas están dobla­

das una sobre la  otra a l  oierre de una oaja formada a p artir  

de dicha forma en blanco.

13. -  Mejoras segín la  reivindicación 12̂  caracte­

rizadas porque en la  forma en blanco las aberturas están oolo- 

cadas en una o apa de dicha solapa externa a manara áe estar  pie 

sentes en e l  área sobreoolgante de dicha solapa intermedia me­

diante dicha solapa externa a l  oierre de la  caja.

14. -  Mejoras aegán la  reivindicación 12, caracte­

rizadas porque en la  forma en blanco la s  aberturas se propor­

cionan en la  forma de hendiduras distribuidas a travás de práo 

ticamente todo e l área de superficie de l a  capa intem a de la  

solapa extema con la  excepoión de lo s márgenes adyaoentes a 

lo s bordes de la  solapa y cualquiera línea de rayado, a lo  lar^ 

go de las cuales dicha solapa se une con otro miembro de la  ca­

ja .

15. -  Mejoras segán la  reivindicación 12, caracteri!
1

zadas porque en la  forma en blanoo la  solapa intermedia rebaja*-;
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da es de prácticamente e l  mismo ancho que su panel de cara ad­

yacente en la  junta con e l  mismo.

16.- Mejoras segdn la  reivindicación 12, oaracte-j 

rizadas porque en la  forma en blanoo dicha solapa de extremo ! 

está  realzada a manera de proporcionar un asiento para la  sola 

pa inte media.

= 10
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17. -  Mejoras segdn la  reivindicación 12, caracte­

rizadas porque en la  forma en blanoo di oha solapa de extremo 

es acortada a manera de corresponder generalmente a l  contorno 

del borde rebajado de la  solapa intermedia.

18. -  Mejoras segán las reivindicaciones anterio­

res; caracterizadas porque en la  forma en blanco dicha solapa 

intermedia está provista en la s capas externas de la  misma con 

aberturas desde las superficies de dicha solapa hasta la  capa 

adhesiva laminante intercalada de la  misma.

19. -  Mejoras segdn la s  reivindicaciones anteriores, 

caracterizadas porque en la forma en blanoo e l  laminante adhe­

sivo termoplástico está  presente en una cantidad de cuando me­

nos aproximadamente 24.970 kilogramos de laminante por resma

de m aterial de hoja laminado.

20. -  Mejoras segdn las reivindicaciones anterio­

res, caracterizadas porque la ca ja  se llada y eregida de mate­

r ia l  de hoja laminado oomprende un ouerpo de caja que tiene 

una serie de miembros de caja, incluyendo paneles y solapas a r j 

tiouladas a dichos paneles a lo largo dé líneas de rayado, cuaj  ̂

do menos uno de diohos miembros de caja  estando doblados uno so 

bre e l otro para proporcionar un cierre plural de capas en don4
!
t!



da un miembro da caja  queda en yuxtaposición con otro miembro 

da caja a manera de colooar una superficie del miembro de oaja¡ 

en relación opuestamente orientada a la  superficie del otro 

miembro de ca ja  y de esta  manera proporcionar un área para e l 

se llo  entre dichos miembros cuando menos uno de dichos miembros 

de oaja estando provisto en úna oaja del mismo constituyendo 

una superficie de la  misma que está  en relación opuestamente 

orientada oon la superficie del otro miembro de c a ja  en dicha 

área de sellado, con aberturas desde la  superficie de la  misma 

hacia la  capa laminante intercalada a l a  misma y cuerpos de ad-L 

hesivó laminante termoplástico modificado que se extienden des­

de la  capa laminante intercalada de cuando menos un área de di-}- 

oho miembro de oartón a travás de la s  aberturas proporcionadas 

en la  o apa de ese miembro de caja  hasta cuando menos la  super­

fic ie  del otro miembro de caja, eficazmente sellando dicho mleg 

; bro de o a ja  con dicho otro miembro de caja en e l  área de su re­

lación opuestamente orientada*

81.- Mejoras segdn la  reivindicación 20, caracte­

rizadas porque la  oaja se llada o emprende un cuerpo de caja que 

tiene una serie  de solapas de- cierre a un extremo del mismo y 

articuladas con paneles de cara de la  misma a lo largo de diohas 

lineas de rayado, dioha serie de solapas incluyendo una solapa ! 

interna, una solapa intermedia y una solapa extema, diohas so­

lapas estando dobladas para proporcionar un cierre plural en oâ - 

pas en donde la s solapas quedan con la  superficie de una solapa 

sobre la  superfioie de otra solapa cuando menos una de diohas



solapas externas e intermedia estando provistas; en una capa 

de las mismas constituyendo una superficie para la  misma que t 

queda en relaoión opuestamente orientada entre la s mismas, coa 

aberturas desde la superficie de la  miama hasta la  capa lami­

nante intercalada de la  misma y cuerpos de adhesivo laminante 

termoplástioo solid ificado extendiéndose desde la  capa adhesl-
i

ya laminante intercalada de cuando menos una solapa a través 

de las aberturas provistas en la  capa de esa solapa hasta ouan 

de menos la  superficie de la  otra solapa^ sellando eficazmente 

dicha solapa extema con dicha solapa intermedia en e l  ¿rea de 

su relación orientada opuestamente.

82.- Mejoras segdn la  reivindicación 21, caracte­

rizadas porque en la  caja  se llada dioha solapa intermedia esté 

rebajada a lo largo de un borde de la  misma a manera de ser 

más angosta que la  eolapa externa a lo largo de cuando menos 

una porción de un borde de la  misma y a manera de proporcionar 

un ¿rea sobre colgante de dicha solapa intermedia mediante di­

oha solapa externa#

23.- Mejoras aegán la  reivindicación 22, caracte­

rizadas porqué la s aberturas se proporcionan en la  capa de la  

solapa externa que está  colocada inte mamante y los cuerpos de 

laminante adhesivo termoplástioo solid ificado se extienden a 

través de dichas aberturas en la  capa Interna de dicha solapa 

externa con respecto a la  superfioie oolocada hacia afuera de 

la&: solapas iñtém edia e interna.

34 .- Mejoras segdn las reivindicaciones anterio­

res caracterizadas porque en la  caja  se llad a dicha solapa in-
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termedia está  proporcionada en las capas externas de la  misma, 

oon aberturas desde las superficies de dicha solapa hasta la  

capa adhesiva laminante intercalada de la  misma.

85. -  Mejoras segdn las reivindicaciones anterio­

res, caracterizadas porque en la  oaja se llad a e l  laminante ad 

hesivo termoplástioo está  presente en una cantidad de cuando 

menos 84.970 kilogramos de laminante por resma de material de 

hoja laminado.

86. -  Mejoras en la fabricación de oajas selladas 

a base de uniform a en blanoo de material de hoja laminado.

Degán se describe y reivindica en la  presente me­

moria descriptiva y se ilu stra  con los planos reglamentarios 
que a la  misma se acompasan.

Consta la  presente memoria de setenta y se is  hojas 
foliadas y e so rita s a máquina por una so la  de sus caras.

Madrid, a 11 de Diciembre de 1968.
CARLOS 
P.A

Oon.
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