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Jtal efecto, preve que un tubo interior, previamente formado y
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o Eg conoecido el sistema ;2 fabricacion en forma c.ontj._.+
nua de oajas gue comprenden una cublerta de cartdn plegado plg
no en torno a une camisa o un tubo interior de papel o materia
anéloga. EL término papel® tal y como zewiliza aquf abarca
tembién materisles como hoja de aluminio, pelioula termostdti
ca, complejos u otrss materias plastificadas o fratadas, ter-
moplésticas vy herméticas.,

Se conoce y& un procedimiento pera fabricar cajas de
egte tipo en forme continua, a partir de dom bandas conbinuvasg
de papel y de carton en rollo, respectivamente, procediendo se
gﬁn el cual la banda de papel es plegada sobre ella misma y
adosada en forma longitudinal en borno a una lisba para formaxr
gl tubo interior, mientras que la banda de cartdn ez plegada
gn primer término parclalmente, siguiendo dos pliegues longl
tudinales paralelos, de forma que presente una geccidn transe
versal en forme de U ablerta y es posteriormente plegada plsna
alrededor del tubo mberior empotrado, mienbras dste se encuen-
tra todavia en torno a la lista. Dado que el cartdn eg un ma-
teriel relativamente r{gido y la banda de cartdn buede siempre
efectusr pequefios movimientos leterales irregulares, su plegs-
do correcto alrededor de una lista rfgida, giguliendo lineasy -
longitudinales de recalcado previamente marcades, da lugar a
dificultades y es necesario tomar precauclones especiales para
conducir la benda de cartdn en posioién correcta con relacidn
g la lista, con mirag a su plegado alrededor de ésta.

El invento tiende a elminar estos inconvenientes y, a

libre, uwea puesto en contacto con la zona de la banda de car-
£on comprendida entre sus dos lineas longitudinales de recalca

do, siguiendo lag cuales se efectuard el plegado plano, y la
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[banda de cartdn sea después pleg;ia@}liia, fPamlendo estas 1i

neas de recalcado, y cerrada longitudinalmente mientras se apo

(A

ya por su care exterior sobre un soporte. Dichd plegado se efe
tua por tanto en ausencie de una lista, lo que evita cualquier
peligro de deformacion de los pliegues longitudinales del dag
ton y hace superfluo el tomar disposgiciones especiales para -
ajustar la posicidn de la banda de cartdn con relacidn a wna
lista, Ademés, la méquina resulte particularmente simple para
la puesta en préctica del procedimiento. Conviene anotar igual
mente que el tubo lnterior es libre y se adapha féoil ¥ aubow
néticamente dentro de la cubierta de cartdn durente el plega~
do plano de ésta.
Otras particularidades y ventejag del invento resalta-
rén de la descripoién de un ejemplo de ejeouoién gue serd faci
litado a continuacidn con referencia al plano esquemdtico ad-
junto, en el cual:

La figura 1 representa una vista en alzado lateral de
la parte esencial de una méquina.
Le figura 2 constituye una vista en perspectiva correg
pondiente.
Lag flguras 3 y 4 muestren, en vista & alzado lateral,
dos formas de ejecucién de un disposibtivo para la produocién de
una benda de cartdon mdulada, que presenta varias capas, destiw
nada a ser tratade directamente en una méquina, ¥
La.figuia 5 es una vista en alzado que muestra el em-
palme entre un dispositivo segﬁn la figure 3 6 L y lgparte
lesencial de una mﬁquina.
| ILa figura 6 muestre una vista lateral de una variante
de ejecucidn de una parte de la méquine segln la figura 1-2 ¥,

Lag figuras 7 vy 8 muestran reSpeotivamente una vista
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| formado es puesto en conbtacto con la bande 5 antes &l pliegue
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extreme. y une vista eppleno, parcialmente en

En egte plano, 1 designa un tubo interior de papel,
pliofilum o material anélogo, gue puede egtar formedo de cual-
quier manera aproplade, por ejemplo por plegado y soldadura
longitudinal de una banda en torno a una lista, cuyo extremo
se muestra en 2. La soldadura se efectua por ejemplo por me-
dio de un patin de precalentamiento 3 y de moletas de solde-
éura 4.

La benda de cartdn 5 estd dotade de lineas de recalca
do 4, B, G, D que corresponden a los pliegues que formardn fi
nalmente las aristas de la caja cuando esta se abra con miras
2 su relleno. En la préctioa, la banda puede egstar provista de
los cortes requeridos, especialmente para formar las pabillas
de cierre de 1la caja., Iag linsas 4 y C delimitan la zona sobre
la cual debe aplicarge el tubo 1 antes del plegedo plano del
certdn. EL plegado sigulendo las lineas Ay C estd cebado por
el paso de le banda 5 sobre una gula arqueada 6, denominade gg
neralmente ocruceta, gque cleva lag partes laterales gituadag en
el exterior Ce estas lineas, de suerte que la banda que deja
la cruceta 6 presente una seccidn transversal en forme de U -
abierta., Lo banda es plegada plana a continuacidn sigulendo la
lineag & y C, por ejemplo con ayuda de un juego de rodillos ~
7 que remachan losg bordes de 'la banda, estando constituido el
contra-apoyo necesario por rodillos 8 gituados bajo la banda
5, le cueld es por tanto absolutamente libre en su trayectoria

desde la cruceta 6 haste estos rodillos. Bl tubo 1 previemente

plano de ésta, En el ejemplo ilustrado, el tubo 1 se halla in
troducido entre la cruceta 6 y la zona de la banda 5 que estd

comprendida entre las lineas A y G, siendo conducidos el tubo

ort
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"1y la banda 5 sobre rodillos 9 ¥y i%,"respectiVamente, situa-
dos més arriba de la crucete 6. A titulo de varianbe, la in-
troducceidn del tubo 1 puede hacerse después del pago de la bap
de. 5 gobre la crucebte 6, segin se muestra en trazos mixbtos en
la figura 2. E1 tubo 1 pasa entonces del rodillo 9 sobre un
rodillo 1l sibtuado hacia abajo de la oruceta 6 en la inmedis-
ta proximidad de la parte central AC de la banda 5. Los bordes
elevados de esta aseguran un ajuste autom:atico de la p0$icién
del tubo 1. Después del pliegue plano, la cublerta de cartdn
as{ formeda se cierra longitudinalmente, por pegsdura u otro
sigtema, en cuelquier forma apropiada, y el conjunto es recor
tado en trozos de un tamafio adsptado a lasg dimensiones de las
cajas a fabrlcar. En forma apropiada cualquiera puede efectuar
ge una pegadura local del bubo interior a la cubierta de car-~
011

En el momento de su relleno ulterior, lag cajas deberdn
ser ablertas por el doblez sigulendo lag lineas A, B, C y D.
Para facilitar la abertura, lo que es de desear para el empleo
de las cajas en las méquinas empaquetadoras autométicas, el in
vento tiene también previsto efectuar un pliegue o doblez pla
no de la bande de carton siguiendo las lineas B y D. A tal efed
to, la banda es conducida en primer término sobre una cruceta
12 que ceba el doblez siguiendo las lineas B ¥y D, yes después
plegada plana siguiendo egtes lineas, por ejemplo por medio de
un doble Juego de rodillos 13 y 14, similarés e los rodillos
7 ¥ 8. La banda se muestra de nuefo a continuacidn completa-
jmente plana mientras recorre la trayectorie que la conduce al
rodillo 10. ls previsidn de ests gegunda cruceta 12 pregenta
asimigmo le ventaje de asegurar la direccidn de la banda 5 en

sentido transversal antes de ser conducida a la crucebta 6.
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° El invento preve una forms de realizacion 1y ventgf
Josta de lasn gufag arqueadas, que se describen en lag figuras
6 a 8, lag cusles muestran unse gufs doble utilizable en vez v
en el lugaer de la cruceta 6 de la figura 2. Esta gula comprepn
de dos planchag inclinadas précticamente trapezoideles 30 y
31, que estan espaciadas entre si por medio de piezasg 32 y unﬂ
das por pernos o tornillos con el fin de disponer entre’ las
planchas un vacio que permita el libre paso del tubo 1. Una -
plancha 33, que forma un éngulo obtuso con las planchas 30 y
31; va aseguréda e la plencha 30 por medio de un herraje 3b.
Lag planchay 31 y 33 consblituyen la cruceta para el pliegue
del corton siguiendo lag lineas de recalcado &4 ¥ C. En sus -
bordes cercanos, estas planchas son mds egtrechas gue la gepa
racion de lag lineas A y G, pero lgplancha 33 se amplia progrg
sivemente hasta alcenzer una anchura igual a dicha cseparaciéz
Por {2l circunstancia, el pliegue de la banda de cartdn se ha
T4 siempre giguiendo lag lineas requeridas (A y C), incluso
si esta banda estd sujeta a una ligera fluctuacidn lateral -
en el instente de ser conducide a la gu{a arqueada. Ademés,
el tubo 1 se adaptaré perfectamente sobre la zona AC de dicha
bhanda, la cual esta parcialmente doblada, especialmente en -
forme. de cenaldn (seccidn transversal en forma de U), en el
momento en que deja la plancha 33. A continuacidn es plegada
plana, por ejemplo por medio de rodillos 7 y 8 (fig. 2).

Pere permitir su ajuste en anchura con el fin de 2
depiarse a diferentes dimensiones de lag cajas, la gufea arqued
ds (particularmente les planchas 30, 31 y 33) estd construida
en dos mitadey simétricas segﬁn se muesbtra en las figs. 6 y 3.
Cade herraje 34 wva fijado & un soporte 35 y los dos soportes

pueden ser desplezados a lo largo de logkistagos 36, 37 v 38
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I clamientos entre las bandas elementales estan situados en luga

e
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Suprimiendo la plancha 31 y las piezas de espaciamle
to 32 se obtiene una guia mejorada, formada por las plenchas
30 ¥y 33, que puede susbltuir a la gula 12 de las figs. 1 vy 2.

EL invento prevé igualmente un procedimiento simple
de fabricacidn continus de embalajes con cubierta de cartdn
ondulado.,, Hasta el presente, el carton ondulado de una o va-
rias capag era recortado plano en desbastes individuales, ane
tes de combinarlo con un forro inberior cuyos desbastes eran
& continuacidn replegados alrededor del forro para formsr el
estuche mismo, lo que-complioaba la fabricacidn 7 le hacia muy
dificil y onerosa, en egpecial para la pegadura ei posicién
correcta del forro a la cubierta. Segin el invento, estos in-
convenientes se evitan . gracias al hecho de qug@revé la combi
nacion de las diferentes capss de carton ondulado., en combing
cidn directa con la confeccidn del embalaje. A tal efecto, se
acoplan en forma continua, por encoladura y/o impregnacién de
materias termoendurecibles,una o varias bandas de cartdn ondn,
lado de superficie simple y una o varias bandas de papel (por
ejemplo papel Kraft o de otro material apropiado en hoja) de
la misma anchura o mas ancho gue el carton ondulado.

Cada banda de cartdn ondulado puede estar consbitul
da por varias bandas elementales mas 0 menos espaciadas y for
mando en conjunbto la anchura total degeada, lo que permite =
economizar cartdon ondulado en ciertos lugares de la banda com

i)leja,ond.uladau Ventajosamente, al menos algunos. de los espa-

res donde se haran recalcados longitudinales en la bands come
pleja. La 6 las bandas de papel pueden encontrarse en el exte

rior de la banda compleja y eventualmente en el interior de -~
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-ésta. Pueden egtar impregnados o recubiertas de un revesti-
mienbo pléstico ¥ puede aplicarse una impresién gobre una bap
de de papel que se encontrerd en el exterior de la benda con
pleja. La banda compleja ssi formada se somete de continuo a’
un secado parcial o una piimerizacién en caso de impregnacién.
Cuando se utilizan bandasg de papel revestidas mds anchas que
el carton ondulado, se pueden eventualmente soldar a continuz
cidn de forna seguida lasg parteg de papel que rebasen lateral
mente, que pueden o no ser vueltas, especialﬁente con el fin
de proteger contrs la humedad la hoja de cartdn o permitir -
la obtencidn de un colchdn de aire en el interior de la banda.
Después se formen de conbtinuo las 1ineas longitudinales de re
calcado en la banda compleja y ée efectuan los recorives deses
dos, se la repliega en plano alrededor de una camisa o forro
tubular puesto en contacto con ella, ue la recorte en brozos
¥ se efectia después el secado final de éstos. El repliegue
plano en torno a la camisa tubular puede hacerse de cualquier
forma aproplada, pero se opera ventajogamente de la manera -
descrita anteriormente.

Lag figuras 3 y 5 muestren esquemdticamente dos
posibilidades de ejecucidn de este procedimiento. EL nimero
requerido de bandagde cartdn ondulado de gsuperficie simple,

a

<

gaber dos en los sjemplos ilustrados gon cortadas por rodi-
llos 15 y 16. Como se muestra en la fig. L, una banda como la
15 puede gser reemplazada por varias bandas espaciadas, bales

como 15z, 15b, Ll5c y 154. Lag bandas de carton ondulado son

encoladas en 17 y 18, mientras una banda de papel se surte por
el rodillo 19 y revestida de materia termopléstica por un dig
positivo apropiado 20 (fig. 3) o imprimide en uno a cuatro cg

lores por un dispositivo apropiado 21 (fig. &). EL dispositivo
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‘20 comprende un horno 20a de secado del revesbimiento pléstg
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co y cillindros calendradores enfriados siliconsdos 20b. En el
cago de la fig., 3 la banda de papel se encontrard en el inte-
rior del embalaje, misntras que en el caso de la fig. 4 se en
contrard en el exterior. Lo benda compleja 22, respectivement
23, es secada parcialmente, por ejemplo en un 75% aproximaeds-
mante, en un horno 24, después se formen las lfneas de recale-
cado longitudinales en 25 (fig. 5) y transversales en 26, y
se efectuan los recortes requeridos en 27, especialmente para
formar lasg patillas de cierre de la caja de embalaje. los 63.
ganos .25, 26 y 27 son mbntados en posicién regulable, segﬁn
el formato de las cajas a construir. Despuds una cemisa tubu
lar 1 es puesta en conbacto con la banda 22 o 23, estando for
mado el tubo 1 por ejemplo como queda descrito en referencia 4
la fig. 1, a partir de una banda cortade por um rodillo 28.
Después la banda de cartdon ondulado 22 o 23 es replegade pland
alrededor del tubo 1, de cualquier forma apropiada (no repre-
senbada), por ejemplo de una manera similar pero més horizone
tal pera la banda de complejo ondulado que la descrita con re
ferencla a las figs. 1 y 2, efectusndose el cierre longitudi
nal de la banda de cartdn ondulado mediante pegadure o grapa
do. El conjunto es finalmente recortado en 29, de tal forma
que se obtienen trozos que constituyen embalajes indivudusles
plegados planos los cuales gerdn sometidos despuéﬂ & gecado -
final.

De egte forme, pueden fabricarse embalajes de cartdn
ondulado de forma continua con ayuds de una instalacidn muy -
simple. Las operaciones de recalcado y de replegado del cartdn
ondulado se efectuan con tode facilidad, por cuanto se verifi

’ ’
can sobre carton ondulado que esta en.bandae y se encuentra to
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davia relativemente himedo. En congecuencia, la importancle
del secado en la Tabricacidn bropiamento dicha del complejo
de carton ondulado es tembién muy reducide. Ademds, este pro.
cedimiento permite utilizar colas o resinas especlalss, en
particular coles plésticas o resinas termoendurecibles para
le contrapegadura de las diversas capas de cartdn onduledo -
complejo, cuyas materias permiten mercar y conservar mejor -
les lineas de recalcado y aumentar la regidez y la resisten-
cis 2 12 humeded del cartdn ondulado tratado de esta formsa,
el cuzl no se halla complebamente endurecido en el momento -
del recalcado, recorte y formacidn del estuche.

En resumen, le Patente de Invencidn que se solicita

recaerd sobre las wiguientes:

RETVINDICACIONES

L. Un procedimientbo para le formecion continua de ca-
Jjas, que comprenden una cublerta de cartdn plegada plana en
torno & una camisa interior en forms de tubo, egbando formada|
dicha cubiertve a partir de una banda de carton provigta de li
neas de recalcado longitudinales que corresponden & las arig-
tag de las cajag a formar, carecterizado por el hecho de que
un tubo interlor previamente formado y libre es puesto en con
tacto con le zona de la banda de cartdn comprendlidea entre sus
dos liness longitudinales de plegado plano, la banda de car-
ton es plegada en forms de canaldn siguiendo estas dos lineas
v el conjunto formado por la banda as{ plegada de antemsno y
el tubo eg libremente trensportado, y le banda es desgpués ple

rd s .
gada plane giguiendo estas lineas y cerrada longitudinalmente

=]

ientres estd apoyada a un soporbte por su superficie exterior.
2.2 lé . . < 7
2. Un procedimiento segun la relivindicacion n 1, ca-

racterizado por el hecho de que la banda de certdn, --
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antes de ser plegada en forma de canalén, es doblada sobre
ella misma siguiendo otras lineas longitudinales de doblez
y es extendlda de nuevo a conbtinuscion en forma plana.

3. Un procedimiento para la formacidn de cajas que
comprenden una cublerte de cartdn ondulado plegade plana al-
rededor de una camisa interior en forma de tubo, caracteriza
do por el hecho de que se unen en forma continua, por pegadu
ra y/o impregnacidn, una o varias bendas de cartdn ondulado
de superficle simple, y una o varias banday de papel, eventual
mente imprimidas y/o revestides o impregnadas, aplicadas al
menos .gobre una cars exterior y/o entre capas de cartdn onduw
lado de superficie simple, se somete la banda compleja agl -
formadsa a un secado parcial, se formen lag lineas longitudi-
nales y transversales de recalcado en esta banda compleja y
gse efectuen log recortes requeridos, se la repliega en forma
plana alrededor de la camisa tubular puesta en contacto con
ella, -por ejemplo empleando el procedimiento segﬁn una de las
relvindicacliones 1) 3 2)y ¥ se corta el conjunto en trozos.

k. Upbrocedimiento segin reivindicacidn 3, caracte
rizado por el hecho de que se ubilizen colas o resinas termo-
endurecibles pera la unidn de las bandas de papel y de cartdn
ondulade de superficie simple.

5. - Un procedimiento segin rdvindicaciones 3 o I, cg
racterizado por el hecho de que al menos una banda de cartdn

ondulado de superficie simple es reemplazada por varias bone

clertos espaclamientos situados, con preferencia, en los lu-
,

gares donde se efectuaran recalcados longltudinales de la ban

da compleja.

6. Un procedimiento segin reivindicaciones 3, 4 6 5
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“caracterizado por el hecho de que se utilizen bandas de papel-

Jui828

revestidas mds anchas que el cartdn onduledo, esbtando las par-
tes de papel que rebasan lateralmente el cartdn ventajosamente
goldadas en forme continua y pudiendo eventualmente ser vuel-

tas.

7+ Be reivindica por Ultimo como objeto sobre el gque
he de recser la Patente de Invencidn gque se solicita “UN PRQ
CEDIMIENTO PARA LA FORMACION CONTINUA DE CAJASY,.

Todo conforme queda descrité ¥ relvindicado en la presepn
te memoria descriptiva que consta de doce péginas,mecanosrafig
das y dibujos adjuntos. .

Madrid, 8 de julio de 1.964

ALFONSO UNGRIA
popo
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