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. presents de por s{ un desperdicio, sino que ademds plantea

" un problema en lo que respecta a su eliminacidn.

. ¢idn de una sustancial economfa en el uso del material em-
i pleado en la produccidn de piezas en bruto envolventes eli
- minendo la formacidn de tiras de desecho alrededor de cada bol
g de de 1= pieza en bruto y también encajando una pieza con

. obra adyacente, y 2l mismo tiempo configurar los bordes en

319489

Esta invencidn se relaciona con un método de cor-

te 2 troquel de una pleza en bruto y es particulaermente adap
table 2 su empleo en relacidn con una pleza en bruto del -
tipo empleado en la formacidn de una envolturas azlrededor de
un grupo de articulos a embalar.

Los transportadores de artfculos del tipo descri-
to en la patente estadounidense No. 2.786.572, concedida el
26 de marzo de 1957 a una solicitud deposibada por Hermond
G, Gentry y propledad del concesionario de ests 1nven016n,
se forman ordinariemente de piezas en bruto de cartdn que
son cortadas o troquel a partir de una lémina de cartdén. -
Como las plezas en bruto han de ser necesariamente de unas
dimensiones exactas a fin de acomodar sdecuadamente varias
overaciones a méquina empleadas para formar el embalaje, es
costumbre estampar ceda pleza en brubto individval mediznte
una operacidn de corte de la miquina cortadora. Tal proce
dimiento tiene por resultado necesariamente la formscidn -
de mabterial de desecho a lo largo de los bordes de piezas

en bruto adyacentes, Este material de desecho no sdlo re-

Un objeto prinecival de la invencidn es 1la realliza

cajados a fin de formar unos elementos de retencidn de las

cajas y una quilla central flexible para dicha caja.

Otro objeto de la invencidn es la provisidn de un
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perfeccionado método de corte a troquel de piezas en bruto
para caja de cartén, en el que clertas dimensiones globa-~
les de la pleza en bruto son controladas con precisidn, y
en el que obras determinadas dimensiones globales pueden -
variar, vara realizar as{ economfas en el uso de material
¥ en el tiempo de produccidn.

La invencién, en una forma aplicada a un tipo en-
volvente de pieza en bruto, consiste en el método de corte
a troquel de la pleza en bruto envolvente, en el que cler-
tag dimensiones globales son controladas con precisidn de-
bldo al hecho de gue tales dimensiones son mantenidas por
una so0ls carrers cortante del troquel, y en €l que otras -
determinadas partes sdyacentes de la pleza en bruto no son
cortadas haste una operacidén subsigulente del troquel, cu-
vas operaclones subsipuientes son efectivas para cortar -.
partes de la pieza en bruto cuyas dimensiones pueden variar
dentro de clertos 1fmites predeterminados. Aunque el méto
do de esta invencidn estd vparticularmente adaptada a la -
fabricacidn de plezas en bruto nara su empleo en la forma-
cién de envolturas destinada al embalaje de una serie de -
art{culos en una envoltura de tipo tubular de extremos - -
ablertos, se comprenderé que la invencidén no se limita a -
tal vieza en bruto y que es lgualmente aplicable a otras.

Para una mejor comprensidn de la invencidn, se ha
rd referencia a la sigulente descripcidén detallada, consi-
derada conjuntamente con los dibujos que se acompafian, en
los cuales la figura 1 es una vista en perspectiva de un -
embalaje formado a partir de una construccidén envolvente -

de acuerdo con la invencidn; la figura 2 es una vista en -

planta de la pieza en bruto formada de acuerdo con la in--
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vencidn e ilustrada en la figura 1; y la figura 3 es una -

rista fragmentaria y ampliada de un extremo de la pleza en
bruto ilustrada en la figurs 2, mostrdndose con trazado -
continuo en relacidn de acoplamiento al otro extremo de una
pleza en brubto adyacente mostrade con trazade discontinuo.
Con referencia a las figuras 1 y 2, el nimero 1 -
se emplea para desighar el panel principal de la pleza en
bruto.. Como se muestra en la figura 1, el panel principal
1, es la parte superior del embalaje, aunque se.comprenderé
gque el panel principal 1 podrfa constituir el fondo o inclu
s0 uno de los lados del embalaje. ELl panel principal 1 eg
t4 provisto de una aberturs de rasgado 2 que comunica con
una lenglieta de traccidn 3 definida entre un par de hileras
de rendijas 4 y 5. Como es bien sabido, puede insertarse
un dedo en le abertura 2 y arrancarse la lenglieta de trac-
cidn 3 a lo largo de las lfneas perforadas 4 y 5 a fin de
abrir el embalaje. En el pahel prineipal 1 se forma tom--
bién un par de lengletas -de retencidn digital 6 y 7, que -
son leventades del panel principal 1 y plegablemente unidas
al mismo a lo largo de las lfineas de pliegue 8 y 9, respes
tivemente. Como es blen sabido, estag lenglletas 6 y 7 dew
finen aberturas de retencidn digital mediante las cusles -
puede transportarse fédcilmente el embalaje. En el panel 1,
se forms también una serie de lengletas divisoras 10, 11 ¥
12, que son levantadas del panel principal y plegablemente
unidas al mismo a lo largo de las 1fneas de pliegue 13, 1k
¥y 15. Como se comprende perfectamente en el arte, estas -
lengllebas son plegedas hacla el interior y sirven para se-

parar los artfoulos embalados en una hilera respectn a ar-

t{culos adyacentes de la otra hilera.
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Plegablemente unido a un borde del panel principal 1,

~a lo largo de la 1{nea de pliegue 16, se encuentra un panel
; lateral 17, Dispuestas a lo largo de la 1lfnea de pliegue 19,
‘ hay una serle de rendijas 18, 19 y 20. Como es bien sabldo,
5 estas rendijas reclben a los Jables de latas que pueden cong
' titulr los artfculos embalados. Plegablemente unido al bor.
! de opuesto del panel prineipal 1, a lo largo de la lfnea de
; pliegue 21, se encuentra el panel lateral 22, Formada & lo -

. largo de la 1fnea de pliegue 21, hay una serie de rendijas -

23, 24 y 25, receptoras de los jJables.

Como mejor se muestra en la figura 1, el fondo de la

C caja de cartén, tal como se 1lustra en la misma, es un panel
f compuesto formedo por un par de paneles de solapa 26 y 27, -

| Como claramente se muestra en la figura 2, el panel de solapa
; 26 estd plegablemente unido al borde inferior del panel late
? ral 17 mediante la linea de pliegue 28, formdndose una serie
: de rendijas 29, 30 y 31 receptoras.de los jables a lo largo
de la l{nea de pliegue 28. De igual modo, el panel de sola-
i pa 27 estd plegablemente unido al fondo del panel lateral 22

| a lo 1argo de la 1lfinea de pliegue 32 y se forman las ranuras

33, 3% ¥y 35 a lo largo de la lfnea de pliegue 32,

Al objeto de permitir a los elementos de la mdquina
apretar la pieza en bruto envolvente alrededor de un grupo de
art{culos embalados, se formen unas aberturas de apretado en
el panel de solapa 26,indicéndose por los Nos. 36 y 37. De mo
do andlogo, se forman las sberturas de apretado 38 y 39 en -
el panel de solapa 27. Los elementos de la mdquina pene- -

tran en las aberturas 36 y 37 y tiran del panel de solapa 26

: hacla el panel de solapa 27, mlentras que los elementos -

de la médgquina que se disponen dentro de las aber- -

turas de apretado 38 y 39 tiran del panel de solapa 27 ha
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cla el panel de solapa 26 en relacidn paralela.

Después de apretarse la envolturas alrededor de un
grupo de art{culos a embalar, se asegura por medlo de len-
glietas de fijacidn Lo, 41, 42 y 43, que se insertan respec
tivamente en las aberturas definidas por las lenglietas de
retencidn 4, 45, 46 y 47, respectivamente. ILa cooperacidn
particular de las lenglletas de fijacidén y de retencidn se
describe en la cltada patente No. 2.786.572, de Gentry. Se
comprenders, naturalmente, que el panel 26 se dispone hacia
el interior del panel 27, de manera que los elementos de la
méquina puedan acoplarse a las lenglietas de fijacidn ho, b1,
42 y 43 y 1levarlas a las aberturas definidas por las len-
glietas de retencidn y asegurar as{ la envoltura alrededor -
de los art{culos embalados en la misma.

Con el fin de separar el borde inferior de cada ar
tfoulo de una hilera respecto al borde inferior del art{cu
lo adyacente de la otra hilera, una serie de lenglietas de
quilla 48, 49 y 50 se unen plegablemente a un borde del pa
nel de solapa 26 a lo largo de las 1f{neas de pliegue 51, -
52 y 53, respectivamente. Interpuesto entre las lenglietas
de quilla 48 y 49, hay un panel reforzador 54 y entre las
lengtietas de quilla 49 y 50 se interpone un panel reforza-
dor simlilar 55. La lenglieta de quilla 48 estd separsda --
del cuerpo principal del panel de solapa 26 por una rendi-
ja 56 y del borde adyacente del panel reforzador 54 por la
rendija 57. De igual modo, las rendljas 58 y 59 separan a
la lengleta de quilla 49 respecto a los paneles reforzado.-
res 54 y 55, mientras que la rendija 60 separs al panel re

forzador 55 de la lengleta de quilla 50 y la rendija 61 se

3 para a la lenglieta de quilla 50 del cuerpo principal del -
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panel de solapa 26, As{, las lenglletas de quilla 48, 49 y
50 son libremente plegables hacla el interior a lo largo -
de sus 1f{neas de pliegue 51, 52 y 53, respectivamente, pa-
ra formaxr mﬁltiples separadores para los fondos de los ar-
ticulos embalados de una hilera y los artfculos de la hile
ra adyacente. Por la anterior descripcidn, es evidente que
las lenglletas 48, 49 y 50 acondicionan al panel de solapa
26 para una fédeil flexibilidad y de este modo facilitan w-
grandemente la formacidn de la envoltura alrededor de un -
grupo de artf{culos embalados.

De acuerdo con una faceta de la invencidn, los pa
neles reforzadores 54 y 55 se disponen inmediatamente adya
cente a las aberturas definidas por las lenglietas de reten
cidn 45 y 46, Estos paneles de refuerzo 54 y 55 se extien
den de modo llano en el mismo plano que el cuerpo principal
del panel de zolapa 26 y cuando las lengletas de fijacidn
41 y 42 se insertan dentro de las aberturas definidas por
las lenglletas de retencidn 45 y 46, se proporciona una sus
tancial solidez adliclonael por los paneles reforzadores 54
¥ 55. La solidegz afladida por los paneles planos 54 y 55 -
es conslderablemente mayor que la solidez de una quilla cen
tral comﬁn, que se dispone en su totalidad en relacidn ge-
neralmente normal al panel de solapa 26,

De acuerdo con una faceta de la invencidn, se con
siguen unas sustanciales economfas de material y de tiempo
de produccidn mediante aquélla, debido al hecho de que un
extremo de la pleza en bruto, como se iLlustra en la figura
2, puede encajarse con un extremo adyacente de una pleza -
en bruto adyacente, a fin de ellminar desecho de material

sin afectar al control dimensional de la pieza en bruto..-




10

18

20

25

30

Més espec{ficamente, es necesario mantener unas dimensio-
nes precisas entre los bordes 62 y 63 extendidos hacia el
exterior de los salientes 64 y 65 formados a lo largo de
un borde del panel de solapa 27 y los bordes exteriores =~
66, 67 y 68 de las lenglletas de quilla 48, 49 y 50, res--
pectivamente. Por esta razdn, es necesario cortar a tro-
quel las lfneas 66-68 y 62 y 63 mediante una simple carre
ra del trogquel cortante. As{, de acuerdo con una faceta
de la invencidn relacionada con el método de fabricacidn _
de la pleza en bruto llustrada en la figura 2, y suponien
do un movimiento de la pieza en bruto de derecha a izquier
da respeéto a un elemento cortante, una sola carrera de -~
funcionamiento del cortador a troquel se utiliza para - -
efectuar cada 1linea de corte en y & lo largo de los bordes
del panel 26, incluyendo las l{neas 69, 70, las lengletas
bl-50 y las aberturas 36 y 37, a excepcidén de las lineas
62 y 63, Durante tal carrera cortante, las unicas 1fneas
cortadas a lo largo del borde posterior del panel 27, son
las lineas 62 y 63. De este modo, el espacio entre los =
bordes 66-68 de las lengletas 48-50 del panel 26 se mantie
ne en una magnitud deseada y constante respecto a los bor
des 62 y 63 de los salientes 64 y 65 del panel 27. Desde
un punto de vista prdctico, se ha comprobado la convenien
cia de cortar asberturas de apretado 38 y 39, as{ como len
gletas de fijacidén 40-43 durante la carrera que se estd -
describiendo.

Seguldamente, la cortadora se retira y la pieza
en bruto avanza un paso hacla la izquierda y se repite la
carrera cortante, Esta repetida carrera corta de nuevo -

todas las 1f{neas del panel 26 de la siguiente pleza en --




- sl 2 b . e S —— e e ———

10

15

20

25

30

-9 -

319489'\

bruto, a excepeidn de las lfneas 62 y 63 que fueron corta-
das por la carrera anterior de la cortadora. Esta repeti-
da carrera separa asi la pleza en bruto bajo la cortadora
respecto a la pileza en bruto precedente.

Naturalmente, se comprenderd que las lfineas tales
como las 70 y 69 de una pleza en bruto corresponden respec
tiveamente a las lfneas de corte 71 y 75 de una pleza en bru
to adyacente. Preferiblemente, los extremos de las rendi-
jas 62 y 63 se extienden hasta las lenglletas de quilla 48,
k9 y 50, como se muestra, para asegurar que se efectie po-
sitivamente un corte limpio.

En la figura 3, se muestra el extremo de la len--
gltete 46 coincidiendo con el extremo 72 de la 1fnea de ar-
ticulacidn 53 y con el extremo 73 de la 1fnea de art{cula-
cidn 52, Esto representa una ilustracidn incidental y se
comprenderd que tal coincidencia no es necesaria. De igual
modo, el extremo de la lenglleta 45 puede coincidir, pero no
necesariamente, con una lfnea que conecta los puntos 74 y
76,

Por la anterior descripcidn, es evidente que se -
efectda una sustancial economfa de material y de tiempo de
produccidn, _

Aunque he mostrado y descrito una forme particu--
lar de la 1nvenc16n, no deseo limitarme a la misma y pre--
tendo cubrir en las adjuntas relvindicaclones todos 1los wmw
camblos y modificaciones que entren en el verdadero espirl
tu y dmbito de la invencidn.

En resumen, la Patente de'Introduccién que se S0~

licita recaerd sobre las siguientes:
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- BEIVINDICACIONES -

1. MNétodo de corte a troguel, sin desechos, de
une pleza en bruto provista de bordes delantero y poste--
rior irregularmente configurados, dispuestos en relacidn
generalmente transversal respecto a la direccidn de ali--
mentacidn de aquélla, y en el que la dimensidn de la pie-

za en bruto en la direccidn de alimentacidn entre ciertas

porciones de los bordes delantero y trasero ha de controlars

con precisién, y en el que la dimensidn de la pleza en --
bruto en la direceidn de alimentacidn entre otras porcio-
nes de los bordes delantero y trasero puede variar algo,
cuyo método comprende el simultdneo corte de las citadas
porciones en ambos bordes delantero y trasero de una par-
ticular pieza en bruto, sin cortar la otra porcidn a lo -
largo de dichos bordes delantero y trasero, el avance de
la pleze en bruto de manera que se lleve a una sigulente
pleza en bruto a una coincldencla aproximada con el tro--
guel, ¥ luego el corte de la otra porcidn menclonada a lo
largo del borde trasero de la citada pleza en bruto parti
cular y a lo largo del borde delantero de la sigulente pig
zo. en bruto mencionada, dependiendo la disposicidn parti-
cular de la otra porcidn mencionada de cada pieza en bru-
to, en parte por lo menos, de la magnitud de la alimenta-
cidn de la misma, encajdndose el borde delanterc de una -
particular pileza en brubo, sin desecho, con el borde tra-
sero de la pleza en brubo precedente.

2, Método de corte a troquel, sin desechos, de
una plezsa en bruto generalmente rectangular, provista de
bordes delantero y trasero irregularmente confligurados, -

dispuestos,en relacidén generalmente normal a la direccidn
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de alimentacidn de la pieza en bruto, ¥y en el que gl espa-

cio entre ciertas porclones que sobresalen hacia el exté--
rior en dichos bordes»delantero y trasero ha de controlar-
se con precisidn, cuyo método comprende el corte de las ci
tadas porciones sobresalientes hacia el exterior en los -~
bordes delantero y trasero de la pleza en bruto, con la -~
misma carrera de funcionamlento del troquel pero sin cor--
tar otra poroién a lo largo del borde delantero y trasero
de 1a pleza en bruto, el avance de éste a través de una dis
tancla correspondlente en general al espaclo entre sus « -
bordes delantero y trasero, y luego el corte de la otTe =
porcidn mencionada a lo largo del borde trasero de la piea
Zza. en bruto mediante una siguiente carrera de funclonamien
to del troquel, de manera que el borde delantero de una --
pleza en bruto particuiar encaje, sin desechos, con el bor
de trasero de la pieza en bruto precedente.

3, Se reivindica por Wltimo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Introduceidén que se solicl-
ta: "METODO DE CORTE A TROQUEL, SIN DESECHOS, DE UNA PIEZA
EN BRUTO",

Todo conforme se describe y reivindica en la pre-
sente Memoria descriptiva que consta de once piginas meca-
nografiadas y dibujos que se acompafian,

Madrid, 11 noviembre 1965
ATFONSO UNGR

PeDe

Jugh Pedraza
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