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Eate invenio se rofiere a un aparato para la formacién
do cajas, de la clase quc comprende un troguel conformador y un
ombutidor de vaivén cccionablo on ol sentido de pronsar dentro dol
$roquel una plancha no conformada que so halla colocada en pouicidn
Yy descansa sobro ol mismo.

Algunas formas de gajas so construyen do cartén o mate--
rial pimilar rovosiido con un adhesive fundibvle al calor o un mato-
rial tormoplastico soldable por calor, tal como polietileno o una

nmeszola polietilono/cora. En algunos casos, la-plancha no conformada

- correspondionte a une caja llova ol rovestimionto dnicamente sobre

el'lado rospectivo que ba de formar el interior de la caja y, en
otros cagos, dicha plancha va revestida por ambos lados. Un princi~
pal objoto del invenio es proporcionar un aparato para'la formacién
de cajas de la clase citada anteriormente, que puede usarse para
formar cajas bien a pertir de planchas rovesiidas por un lado o a
pertir de planchas rovestidas por ambos lados, y que efoctuaré el
procaldeo do uno y otro lado de una plancha no conformﬁda congtitu—
tiva de caja en aguellas zonas que han'de ser soldadas entre si cuan-
do la plancha es proensade dentro del troquel por el embutidor,

De acuerdo con ¢l invenio, se dispons un aparzto para
la formacién de cajas que comprende ua troguol formador y wun ombuti—
dor de vaivén agcionable en el sentido de prengar dentro del troquol
una plancha no conformada que se halla colocada ¢n posicidn y descen—
sa gobre el mismo, on el cual olementos huecos susceptiblos do aco=
plarse a& una fuente de suminigiro de aire caldeado ge hallan susten-
tados Jjunto ala boca del troquel para pormitir la colocacién de una
planche con reclacién al troquol, y se disponen mientras una plancha
se halla en posicién cstacionaria sobre ¢l troguel en espera del mo-
viriento regpectivo al interior del troquel por parte del embutidor

vara dirigir simulténecamenic aire caliente sobre las zonas de los lados
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opucstos de la plancha no conformada que‘hnn de mor soldados ontre
si cuvando 6és%a os pronseda dentro dol troquel por ol ombutidor, Los
elomentos huecos disuuestos para dirigir airo calipnte sobre la par-
te inferior de la plancha se hallan sustentados on posicioén subya-
conte con respoocto & la roforida plancha y ostén provistos do per—
foracionos por las cualos se dirigen loz .chorros de aire caliente
sobre las zonas deseadas do la parte inferior do la plancha,

Los elementos huocos dispuestos para dirigir aire caldea-
do sobro el lado superior de la plancha no conformada so hallan gsepa-
rados de ééta ¥ puodon ogtar provistos de hondeduras que se extieonden
longitudinalmonto con respoctio & log elemontos huecos y se hallan dis~
puestos para dirigir chorrog de aire caliente sobre las zonas desea~
das del lado superior de la plancha. Cada hendedura puede estar for-
mada en un manguito cuya posicién ez ajustable longitudinal y perifé-
ricameonte con rospecto al clemonto hueco y sor de menor ancho y largo
quo el de una ranura formada en el olemonto husco y que 36 extlonde
longitudinalmente con roespecto al mismo y a través de la cual pasaol
aire caliente a la hendedura. El manguito puede estar partido longitu—.
dinalmente,

El troguel pucde incluir elemontos plegadoroes accionables
para plegar en forma de fuclle secciones angulares do la plancha fore
nmada ¥ rodillos do progién libromonte giratoriog olésticaments acciow
nados suscepiibles do pronsar las gecciones anguleres plegedas en
forma de fuelle contra los lados dol embutidor. Los rodillos de pro-
s8i6n pueden ser portados por planchas montadaz sobre arandelas do cauw
cho.

A fin do gue el invento pucda entonderso claramento, se
doscribe a continuacién una forma de realizacién correspondicnte, a
titulo de ejemplo, con referencié & los planos anexos, on los cuales:

la fig., 1 es una vista en planta de una plancha constitue
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tutivae de caja rovesiida dnicamente sobéo un lade respociivo, sien—
do el lado roprcsentado el rovostido, e ilusitra aquellas sonas do
osto lado do la plancha 2 las cusles gse aplica airo calionte antes
do sor pronsada loa plancha on ol intorior do un troquel;

la fig. 2 oo una vigta on planta dol lado opuosto, o
sea ol no rovestido, do la plancha no conformada de la fig. 1, ¥
muestra aquollas zonas do oste lado de la plancha a las cuales se
aplica airc caliento antos de ser pronsada la plapcha ocn el interior
de un troquel;

lasfiss. 3 y 4 son vistas similares a las do las figs. 1
¥ 2, poro ilustran una plancha revesiida por ambos lados;

la Tige 5 65 una vis%a grifica de un troquel y dimposi-
$ivos asociados que forman parte dol aparato sesﬁnuel invento;

la fig. 6 es uns seccién que ilusira una parte del tro-

quol;

la fig. 7 es unz vista on alzado deo una parie de un ole-
mento hueco incorporado al aparate de 1a fig. 5;

la fig. 8 es une viste de la fig. T que muesira algunas
de las partes respeciivas dispuesias en posiciones diferentes;

la fig. 9 es una soccién a través del elemento huoco de
la fige. T3

la fig. 10 es una seccién similar a la do la fig. 9 que
muestra algunas do las paries respeciivas on posicién diferenio;

la fig. 11 es una vista grafica que ilustra el aparato
justamente antes de la fofmaciéq de una plancha constituiiva de caja
en ol ‘roquel;

la fig. 12 ilustra un embutidor que pronsa una plancha
deniro del troquel; ¥

la figz, 13 ilusira una caja qﬁe ha sido prensada por me—

dio del troquel y de la cual so ha'ratirado el embutidor.
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Rofiriéndonos a las figs, 1 y 2, la plancha ha do gor
sioulténoamoento caldecada pox ambos lados en agquollas zonas 1y 2
que han de soldarso onire. si ouando sea pronsada 1s plancha dontro
del troquel, doscrito & continuacién, por un ombutidor. Do forua
similar, la plancha de las figs. 3 y 4 ha do sor simultdneamentd
caldeada en las zonas 3 y 4.

El‘aparato, figs. 5 2 13, para formar las planchas com=
pronde un troquol conformador, indicado goneralmente por la referon—
cia 5, y un ombutidor de vaivén 6, figs. 11 y 12, accionable en 6l
gontido de pronsar dentro del troquel 5 una plancha no conformada
que se halla colocada en posicién y descansa sobre el troquel 5 soegin
50 indioa en B, fig. 1l. El troquel 5-compronde cuatro puestos angu-
lares'7 ¥y cuatro formadores de cajas radiales 8 que forman una ostrug
tura hueqa a modo de caja abierta en lag partes suporior e inforior
respectivag, Los puestos T se hallan conformados como en 9, fig, 5,
rara iniclar el plegado de las secclones angulares de la plﬁncha 10,
1l, figs. 1 a 4, y darles forma do lo que se conooe como rincén de
tipo fuelle cuando la planche B es prensada a iravés del troquel por
el embutidor 6.

El procaldeo de las zonas 1y 2, o 3 y 4, de una plancha
no conformada que se halla colocada en posicién y descansa sobre la
parte superior del troquel 5 se efectiia mediante aire caliente que
surge de los olementos huccos 12 susientados junito a la boca del tro-
quel 5 para pormitir la colocaclén de una plancha con relacién al
mismo. Los elementos huecos 12, que pueden ser tubos de BOcciéntransf
veraal circular, cuadrada, triangular, u otra, se hallan on comunica-
cién con blogues huccos 13, que junto con el troguel se hallan monta-
dos gobro el bastidor de la miquina, no representado, y los blogues
13 se hallan & su vez unidos mediante tubos 14 con trocadorss térmi~

cos 15. Los trocadores térmicos puoden sor de cualquier clase apro-
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piada, si bien en una forma proforida correspondionte consisien en

un elomonto oléctrico espiral, no roprosontado, alojado en un fubo

~de acoro inoxidable con un orxrificio do ontrada de airo frio on un

oxtromo y un orificio do salida de airc caliento en ol exiromo opucg-
to0. Los tubos 14 so hallan on comunicacién- con los orificios do ba-
1ida do aire caliente. Cada elementio hueco’'l2 dispone de una oxteon~

si6n 16 do cualquior seccién transvercal descada que ge extionde en

4dngulos rootos con respecio al mismo, efectuéndose la wunién entroun

elomento 12 y una extonsién 16 moedianto un tubo 17, figs. 7 v 8. Las
oxtonsiones 16 estén provistas -de porforaciones 18, figs, 12 y 13,
modianto las cualog se dirigon chorros de airo caliente sobre lag
zonas 2 o 4 do la parte inferior de la plancha B. Los elomentos huo-
cos 12 se hallan espaciados de }a plancha B y ostén provisios do hone
deduraz 19 que se extiondon longitudinalmento con respocto o dichos
elomentos huecos ¥y s¢ hallan dispuestos para dirigir chiorros de aire
caliente sobre las zonas 1 o 3 del lado més supcrior de la plancha B.
En una forma de roalizacién proferida del invento, las hendeduras 19
ostén formadas cada una en un manguito 20 cuya posicién os ajustable
longitudinal y periféricamentc con rospecto al elomonto hueco 12 ¥

la hendedura 19 es de ancho' y largo menores, ver figs. 7 y 8, quelos
de una ranura 21 formada en dicho elemento bueco y extendiindosc en
sentido longitudinal con respecto al mismo y a través de la cual pasa
el airo caliento a la hendedura 19. Convenieniemente, segin se muestra
en las figs. 9 y 10, el manguito 20 se halla partido. Como pucde verse
poxr lag figs. 9 y 10, ajustando lg poslcién de la hendedura 19 ensen—-
tido periférico con respecto al elemento hueco 12, puede ajustersels
amplitud de la zona 1 o 3, Por otra parte, ajustando la posicién del
manguito 20 en sentido longitudinal con respocto al elemento huece 12,
puede ajustarse el largo L de la zona 1 6 3, segin go muestre en los

figs. Ty 8.
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So compronderd quo la plancha B so colooa en posicién

sobre la parto superior dol troquel 5 automdticamente en relacidn

sinerénica con los movimientos dol ombuiidor 6 y que antes de que

éato doscionda gse aplica airo calionto a la planche duranto un ine
torvalo de tiompo suficiento para ascgurar que las zonag rovosti—
des de material tormopléstico so roblandecen y se hacen viscosas.
Cuando dosoiende el embutidor 6, se pono on contacto total con el
panol 22 de la plancha, cuyo panel estsd llamado a formar la parte
inferior o fonde de la caja formada, y pronsa la plancha a través
del troguel 5. Los ladoz do la plancha se extiondon por encima de
las secciones radialcs de los formadores 8 y las soccionos 9 dolos
puestos 7 forman las esquinas de tipo fuelle. Los escoﬂces 23 dig-

puostos en las superficies lateralos del ombutidor 6 acomodan log

tres gruesos de meterial constitutivo de cajas que van a formarlas

esquinas de tipo fuelle y a medida que ol ombutidor mueve la plan-
cha a.través del troquel rodillog de presién libremento giratorios
24 de pequefio didmetro cooperan con el embutidor para efectuar una
Junta permanente de lag zonas procaldeadag.

Cuando la plancha se reviste solamente sobre un lado res-
pectivo, figs. 1 y 2, ol verdadero cierre hermético de lag osquinas
tipo de fuelle so efectia entre Unicamonte dos &ruegsos do material
de plancha y para asogurcrze de que so obtiene una presién de cierre
efectiva, indepondientcmente de si la plancha eg de la clase repro—
sentada en lag figs. 1 y 2 o de la clasc mostrada on las figss 3y 4,

log rodillos 24 go hallen provisios do un efecto de tengién de melle,

A este respocto, cada grupo de rodillos 24 og portado por una plancha

25, fig. 6, montada sobrc arandelas de caucho 26. Por este medio cada
Todillo 24, tras abandonar wna seccién mds grucsa, se pone inmediate-
mente on contacto con una seccidn mis delgada, agegurando de tal modo

una presién de cierre instantdnea.
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Existo una tondoncis por parie dol material tormopldstico
reblandocido modiante calor & oxprimirse durante la oporacién de for-
macién do cierre y-acumularse sobre los rodillos 24, y pora suporar
tal acumulacién los rodillos 24 ajustan estrechamente on la plancha
25 do tal modo que ésta actia & modo de raspador para limpiar los ro=
dilles a medida que giran. _

Cuando la caja formada ha sido dosplazada a través dol
troquel 5, el matorial rospectivo mucsira una tendencia natural a

combarse hacia fuera a partir del embutidor 6 y cuando 6ste se dos—

‘plaza hacia srriba & través del troquel la caje ajuste con la parto

inforior del trogquel y es por ende separada dol ombutidor 6 cayendo
en ol interior de un receptor o.sobre un transporfador, no reprogens
tado.

En el caso de una plancha como la representada en las figs.
1y 2, se caldean las zones 2, pero, al no ser revegtidas, no 56 con=-
vierten on viscosas. Las dos zonas caldeadas contiguas 1 de cade esqui-
na ajustan no obstante entre si y, estando soldadas una a otra, man-
tienen la plancha en la forma erguida respoctiva, La zonas 2 se cal-
dean para que una superficie fria no se ponga on contac¢to con una su-

perficie viscosa iemplada puesto que esto reduciria la eficacia dol

" cierre hermético.

En el caso do una plancha como la representada en los £igs.
3y 4, las zonas 3 ¥ 4 sc hacen todas'pegajosas y por lo tanto forman
cierres herméticos impermeables. '

En resumen, la Patente de Invencién que &0 solicita debe-

4 recaer sobre las siguientes:
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REIVINDICACIONES

1. Aparato para la formacién de cajas que comprende un
troquel conformador y un ombutidor de vaivén accionable en el son-
tido de prensar dentro dol troquel una plancha no conformada que so
halla colocada en posicién y descansa sobre el mismo, en el oual
olementos huecos suscoptibles de acoplarse a una fuonte do suminige
tro de aire caldeado so hallan sustentados junto a la boca del tro-
quol para permitir la colocacién de una plancha con relacién al tro-
quel, y se disponen mientrasuna plancha se halla en posicién eatacio-
naria sobre el troquel en cspera del movimiento rospecéivo al inte-
rior del mismo por parte del embutidor para dirigir simult&nozmente
airc caliente sobro las zonas do los lados opuestos de la plancha no
conformada que han de ser soldados ontre =i cuando éata es prensada
dentro del troquel por el embutidor,

| 2, Aparato segin la roivindicacién 1, en el cual los ele—
mentos huocos dispuesios pare dirigir aire caliente sobre la parte
inferior de la plancha se hallan sustontados en posicién subyacente
con respecto a la referida plancha y estén provistos de perforaciones
por las cuéles so dirigen los chorros de aire caliente sobre las zo-
nas descadas do la parte inferior de la plancha.

3. Aparato segin la reivindicacién 2, en el cunl los ele~
montos huecos dispusstos para dirigir sire c¢aldeado sobre ol lado su-
perior de la plancha no conformada se hallan separados do ésia en po-
3icién por encima del troquel y estdn provistos de hendeduras que ge
extienden longitudinalmente con respecto a los eolementos huecos y se
hallan dispuestos para dirigir chorros de aire caliento sobre lag zo-
nas deseadas del lado sﬁperior de la plancha.

4. Aparato segln la roivindicacién 3, en el cual cada hen—
dedura se¢ halla formada en un manguito cuya posicién es ajustable lon-

gitudinal y periféricamente con respecto al elemento hueco y e3 deme-
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nor ancho y largo quo ol do una ranura formada on ol elemonte hueco
¥ quo pe extiende longitudinalmente con rogpocto al minnmo y.a través
de la cual pasa el aire calienis a la hondodura. '

5. Aparato sogin la reivindicacién 4, en ol cual ol man~
guito gse halla partido longltudinalmente. '

6. Aparato pegin cualquiera de las reivindicaciones 3 a
5, en el cual log elomentos huecos para dirigir airo caldoado sobro
la parte inferior de una plancha no conformada son unitarlos conlos
elomontos huocos para dirigir airo caldeadoe sobre la parte superior
corraspondiente y consisten en proyecciones que so. extienden on 4dngu-
los roctos ocon rospécto a dichos elementos para dirigir aire calien-
te sobre la parie superior de la plancha.

T. Aparato segin cualquiera de las reivindicaciones la
6, en el cual el troquel incluye elementos plegadores accionables en
ol sentido do plegar en forma do fuelle sécciones angulares de 1la
plancha formada y rodillos de presién iibromente giratorios eléstioca~-
mente accionados suscoptibles de prensar las secciones angulares ple-
gadas on forma de fuelle contra los lados del embutidox.

8. Aparato segin la reivindicacién 7, en ol cual los ro-
dillos de presién son portados por planchas montadas sobre arandelas
de caucho. _

9, So reivindica por Ultimo como objeto sobro ol que ha
de recaer la Patente de Invenoidn que sé golicita: "APARATO PARA LA

FORKACION DE CAJAS".
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"Todo conforme Jueda dogserito y reivindicado en la
presente Yemoria que consta de once paginas mecanografiadas Yy

dibujos adjuntos.
Madrid, 18 de Octubre 1968

5 : BERNARDO UNGRIA
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