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Esto invento so refiero a un aparato para la formación 

do cajas, de la claso que comprendo un troquel conformador y un 

ombutidor do vaivón accionablo on ol sentido do pronsar dontro dol 

troquel una plancha no conformada que so halla colocada on posición 

y descansa sobro ol mismo.

Algunas formas do cajas so construyen do cartón o mate­

rial similar revestido con un adhesivo fundible al calor o un mato- 

rial tormoplastico soldablo por calor, tal como polietilono o una 

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

correspondiente a una caja llova ol revestimiento únicamente sobre 

el lado rospoctivo que ha de formar el interior do la caja y, en 

otros casos, dicha plancha va revestida por ambos lados. Un princi­

pal objeto del invento os proporcionar un aparato para la formación 
de cajas de la clase citada anteriormente, que puede usarse para 

formar cajas bien a partir de planchas revestidas por un lado o a 

partir de planchas revestidas por ambos lados, y que efectuará el 

precaldeo do uno y otro lado de una plancha no conformada constitu­

tiva de caja en aquellas zonas que han de ser soldadas entre si cuan­

do la plancha es prensada dentro del troquel por el ombutidor.

Do acuerdo con el invento, se dispone un aparato para 

la formación de cajas que comprende un troquol formador y un ombuti­

dor de vaivón aocionablo en el sentido de prensar dentro dol troquol 

una plancha no conformada que se halla colocada en posición y doscan- 

sa sobre el mismo, on el cual elementos huecos susceptibles do aco­

plarse a una fuente do suministro de aire caldeado ce hallan susten­

tados junto a 2a boca del troquel para permitir la colocación de una 

plancha con relación al troquol, y se disponen mientras una plancha 

se halla en posición estacionaria sobre el troquel en espera del mo­

vimiento respectivo al interior del troquel por parte del ombutidor 

para dirigir simultáneamente aire caliente sobre las zonas de los lados



opuestos do la plancha no conformada quo han do sor soldados ontro 

si cuando ósta os pronsada dentro dol troquel por el ombutidor. Los 

elementos huecos dispuestos para dirigir niro caliente cobre la paró­

te inferior de la plancha se hallan sustentados en posición subya­

cente con rospooto a la referida plancha y ostdn provistos do por- 

foraoionos por las cualos so dirigen los chorros de aire caliente 

sobro las zonas deseadas do la parte inferior do la plancha.

Los elementos huocos dispuestos para dirigir aire caldea­

do sobro el lado superior do la plancha no conformada so hallan sepa­

rados do ósta y pueden ostar provistos de hendeduras quo se extienden 

longitudinalmente con respacto a los elemontos huocos y so hallan dis­

puestos para dirigir chorros do aire caliento sobro las zonas desea­

das del lado superior de la plancha. Cada hendedura puede ostar for­

mada en un manguito cuya posición os ajustable longitudinal y perifé­

ricamente con rospooto al elemonto hueco y sor do menor ancho y largo 

quo el de una ranura formada en el olomonto hueco y que se extiende 

longitudinalmente con respecto al mismo y a través de la cual pasa el 

aire caliente a la hendedura. El manguito puede estar partido longitu­

dinalmente.

El troquel puode incluir.elemontos plegadores accionables 

para plegar en forma de fuelle secciones angulares do la plancha for­

mada y rodillos do presión libremente giratorios clásticamente accio­

nados susceptibles de pronsar las secciones angulares plegadas en 
forma de fuelle contra los lado3 dol ombutidor. Los rodillos de pre­

sión pueden ser portados por planchas montadas sobre arandelas do cau­
cho.

A fin do cuo el invento pueda entenderse claramente, se 

describe a continuación una forma de realización correspondiente, a 

titulo de ejemplo, con referencia a los planos anexos, en los cuales:

la fig. 1 es una vista en planta de una plancha constitu-
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tutiva de caja revestida únicamente sobro un lado respectivo, sien­

do el lado representado el revestido, o ilustra aquellas zonas do 

osto lado do la plancha a las cuales so aplica aire calíante antes 

do aor pronsada la plancha en ol intorior do un troquel;

la fig. 2 es una vista on planta dol lado opuosto, o 

sea ol no revestido, do la plancha no conformada do la fig. 1, y 

muestra aquollas zona3 do este lado de la plancha a las oual03 se 

aplica airo caliento antoa do ser pronsada la plancha on ol interior 

de un troquel;

losfign 3 y 4 son vistas similares a la3 do las figs. 1 

y 2, poro ilustran una plancha revestida por ambos lados;

la fig. 5 os una vista gráfica do un troquel y disposi­

tivos asociados que forman parte dol aparato según el invento;

la fig. 6 es una sección que ilustra una parte del tro­

quel;
la fig. 7 os una vista en alzado de una parte de un ele­

mento hueco incorporado al aparato de la fig. 5s

la fig. 8 os una vista de la fig. 7 que muestra algunas 

de las partes respectivas dispuestas en posiciones diferentes;

la fig. 9 es una sección a través del elemento trueco de

la fig. 7;
la fig. 10 es una sección similar a la do la fig. 9 que 

muestra algunas do las partos respectivas on posición diferente;

la fig. 11 es una vista gráfica que ilustra el aparato 

justamente antes de la formación de una plancha constitutiva do caja 

en el troquel;
la fig. 12 ilustra un embutidor que pronsa una plancha 

dentro del troquel; y
la fig. 13 ilustra una caja que ha sido prensada por me­

dio del troquel y  de la cual se ha retirado el embutidor.



Rofirióndonoo a las figo. 1 y 2, la plancha ha do coy 

simultáneamente caldeada por ambos lad03 en aquellas zonas 1 y 2 

quo han do soldarso ontro.si ouando cea pronsada la plancha dontro 

del -troquel, descrito a continuación, por un ombutidor. De forma 

similar, la planoha do la3 fig3. 3 y 4 h°- do sor simultáneamente 

caldeada en las zonas 3 y 4*

El aparato, figs. 5 a 13, para formar las planchas com­

prendo un troquel conformador, indicado gonoralmento por la referon- 

cia $, y un ombutidor de vaivén 6, figs. 11 y 12, accionablo en el 

sentido de prensar dontro del troquel 5 una plancha no conformada 

quo se halla colocada en posición y descansa sobre el troquel $ según 

so indioa en B, fig. 11. El troquel $ compronde cuatro puestos angu­

lares 7 y cuatro formadores do cajas radiales 8 quo forman una ostruo 

tura hueca a modo de caja abierta en las partes superior e inferior 

respectivas. Los puestos 7 se hallan conformados como en 9, fig. 5) 

para iniciar el plegado do las secciones angulares do la plancha 10, 

11, figs. 1 a 4, y darles forma de lo que se conoce como rincón de 

tipo fuelle cuando la plancha B es prensada a través del troquel por 

el ombutidor 6.

El prccaldeo de las zonas 1 y  2, o 3 y 4) do una plancha 

no conformada que so halla colocada en posición y descansa sobre la 

parte superior del troquel 5 se efectúa mediante aire caliento que 

surge de los elementos huecos 12 sustentados junto a la boca del tro­

quel 5 para pormitir la colocación de una plancha con rolación al 

mismo. Los elementos huecos 12, quo pueden ser tubos de sección trans­
versal circular, cuadrada, triangular, u otra, se hallan on comunica­

ción con bloques huecos 13,' que junto con el troquel se. hallan monta­

dos sobro el bastidor de la máquina, no representado, y los bloques 

13 se hallan a su vez unidos mediante tubos 14 con trocadores térmi­

cos 15. Los trocadores térmicos pueden sor de cualquier clase apro-
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piada, si bien en una forma proforida correspondiente consisten en 

un elomonto olúctrico espiral, no roprosontado, alojado en un tubo 

de acoro inoxidable con un orificio do ontrada de airo frió on un 

extremo y un orificio do calida de airo caliento en ol oxtromo opues­

to. Los tubos 14 so hallan on comunicación con los orificios do sa­

lida de aire caliento. Cada elemento hueco'12 dispono da una exten­

sión 16 do cualquier sección transversal deseada que se extiende on 

ángulos rectos con respecto al mismo, efectuándose la unión entro un 

elomento 12 y una extensión 16 modianto un tubo 17, figs. 7 y 8. Las 

extensiones 16 están provistas-do perforaciones 18, figs. 12 y 13, 

modianto las cualos ce dirigen chorros de airo caliento sobre las 

zonas 2 o 4 ¿o la parte inferior de la plancha B. Los elementos hue­

cos 12 se hallan espaciados de la plancha B y ostán provistos do hen­

deduras 1$ que so extiandon longitudinalmente con rospocto a dichos 

elementos huecos y so hallan dispuestos para dirigir chorros do airo 

caliente sobro las zonas 1 o 3 del lado más superior do la plancha B. 

En una forma de realización proforida del invento, las hendeduras 19 

están formadas cada una en un manguito'20 cuya posición os ajustablo 

longitudinal y periféricamente con respecto al elemento hueco 12 y 

la hendedura 1$ es de ancho* y largo menores, ver figs. 7 y 8, que los 

de una ranura 21 formada en dicho elemento hueco y extendióndoso en 

sentido longitudinal con respecto al mismo- y a través de la cual pasa 

el airo caliente a la hendedura 1$. Convenientemente, según se muestra 

en las figs. 9 y 10, el manguito 20 se halla partido. Como puede verse 

por las figs. 9 y 10, ajustando la posición de la hendedura 19 en sen­

tido periférico con respecto al elemento huoco 12, puede ajustarse la 

amplitud de la zona 1 o 3. Por otra parte, ajustando la posición del 

manguito 20 en sentido longitudinal con respecto al elomento hueco 12, 

puede ajustarse el largo L de la zona 1 o 3y según so muestra en las 

figs. 7 y 8.30
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So comprenderá quo la plancha B so colooa on posición 

sobro la parto superior dol troquol $ automáticamente en relación 

sincrónica con los movimientos dol ombutidor 6 y quo antes do que 

ósto doscionda se aplica aíro calionto a la plancha duranto un in­

tervalo de tionpo suficionto para asegurar quo las zonas revesti­

das do material tormopldstico so reblandecen y se hacon viscosas. 

Cuando dosoiondo el ombutidor 6, se pono on contacto total con el 

panol 22 de la plancha, cuyo panol está llamado a formar la parte 
inferior o fondo do la caja formada, y pronaa la plancha a través 

dol troquel 5. Los lados do la plancha se extienden por encima do 

las secciones radiales do los formadores 8 y las soccionos $ dolos 

puestos 7 forman las esquinas do tipo fuello. Los esconces 23 dis­

puestos en las superficies lateralos dol ombutidor 6 acomodan los 

tres gruesos de material constitutivo do cajas quo van a formarlas 

esquinas de tipo fuelle y a medida quo el ombutidor mueve la plan­

cha a-travós del troquel rodillos de presión libremento giratorios 

24 de pequeño diámetro cooperan con el ombutidor para efectuar una 
junta permanente do las zonas precaldeadas.

Cuando la plancha ce reviste solamente sobre un lado res­

pectivo, figs. 1 y 2, el verdadero cierre hermético do las esquinas 

tipo de fuelle so efectúa entre únicamente do3 gruesos do material 

de plancha y para asegurarse de que so obtiene una presión de cierre 

efectiva, independientemente de si la plancha es do la clase repre­

sentada en las figs. 1 y 2 o de la clase mostrada en las figs. 3 y 4, 

los rodillos 24 30 hallan provistos do un efecto de tensión de muelle. 

¿ este respecto, cada grupo de rodillos 24 es portado por una plancha 

25? fig. 6, montana sobro arandelas de caucho 26. Por este medio cada 

rodillo 24, tras abandonar una sección más gruesa, so pone inmediata­

mente on contacto con una sección más delgada, asegurando do tal modo 
una presión de cierre instantánea.
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Existe una tondoncia por parto dol material toi-moplástico 

roblandocido modianto calor a oxprimirse duranto la oporación do for­

mación do cierro y-acumularse sobro los rodillos 24! Y para superar 

tal acumulación los rodillos 24 ajustan estrechamente on la plancha 

2$ do tal modo que ésta actúa a modo de raspador para limpiar los ro­

dillos a medida que giran.
Cuando la caja formada ha sido dosplazada a travós dol 

troquel el material rospectivo muestra una tendencia natural a 

combarse hacia fuera a partir del embutidor 6 y cuando óste se des­

plaza hacia arriba a travós del troquel la caja ajusta con la parto 

inferior del troquel y es por ende separada dol ombutidor 6 cayendo 

en el interior de un receptor o sobre un transportador, no represen­

tado.
En el caso de una plancha como la representada en lasfigs.

1 y 2, se caldean las zonas 2, pero, al no ser revestidas, no se con­

vierten en viscosas. Las dos zonas caldeadas contiguas 1 de cana esqui­

na ajustan no obstante entra si y, estando soldadas una á otra, man­

tienen la plancha en la forma erguida respectiva. La zonas 2 se cal­

dean para que una superficie fria no se ponga on contacto con una su­

perficie viscosa templada puesto que esto reduciría la eficacia del 

cierre hermético.
En el caso do una plancha como la representada en lasfigs. 

3 y 4, las zonas 3 y 4 se hacen todas pegajosas y por lo tanto forman

cierros herméticos impermeables.
En resumen, la Patente de Invención que se solicita debe­

rá recaer sobre las siguientes:

30



REIVINDICACIONES
1. Aparato para la formación de cajas que comprende un 

troquel conformador y un ombutidor de vaivón accionable en el son- . 

tido de prensar dentro dol troquol una plancha no conformada que se 

halla colocada en posición y descansa sobro el mismo, en el cual* 

elementos huecos susceptibles de acoplarse a una fuente do suminis­

tro de aire caldeado se hallan sustentados junto a la boca del tro­

quol para permitir la colocación de una plancha con relación al tro­

quel, y se disponen mientras una plancha se halla en posición estacio­

naria sobre el troquel en espora del movimiento rospectivo al inte­

rior del mismo por parte del embutidor para dirigir simultáneamente 

airo caliente sobre las zonas do los lados opuestos de la plancha no 

conformada que han de ser soldados entro si cuando ésta es prensada 

dentro del troquel por el embutidor.

2. Aparato según la reivindicación 1, en el cual los ele­

mentos huecos dispuestos para dirigir airo caliente sobre la parte 

inferior de la plancha se hallan sustentados en posición subyacente 

con respecto a la referida plancha y están provistos de perforaciones 

por las cuales se dirigen los chorros do aire caliente sobre las zo­

nas deseadas do la parto inferior de la plancha.

3. Aparato según la reivindicación 2, en el cual los ele­

mentos huecos dispuestos para dirigir airo caldeado sobro el lado su­

perior de la plancha no conformada se hallan separados do ésta en po­

sición por encima dol troquol y están provistos do hendeduras que se 

extienden longitudinalmente con respecto a los elementos huecos y se 

hallan dispuestos para dirigir chorros de airo caliento sobro las zo­

nas deseadas del lado superior de la plancha.

4. Aparato según la reivindicación 3, en el cual cada hen­

dedura se halla formada en un manguito cuya posición es ajustablo lon­

gitudinal y periféricamente con respecto al elemento hueco y es de me-
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ñor ancho y largo quo ol do una ranura formada on ol olemonto huoco 

y quo ce extiendo longitudinalmente con roopocto al mismo y a través 

¿Q la cual pasa el aire caliento a la hondodura.

5. Aparato según la reivindicación 4) on ol cual ol man­

guito so halla partido longitudinalmente.
6. Aparato según cualquiera de las reivindicaciones 3 a

5, en el cual los elomontos huecos para dirigir airo caldoado sobro 

la parte inferior de una plancha no conformada son unitarios con los 

elomontos huocos para dirigir airo caldeado sobro la parte superior 

correspondiente y consisten en proyecciones que se,extienden on Angu­

los reotos oon rospocto a dichos elementos para dirigir aire calien­

te sobro la parte superior de la plancha.
7. Aparato según cualquiera de la3 reivindicaciones 1 a

6, en el cual el troquel incluye elementos plegadores accionables en 

el sentido de plegar en forma do fuelle secciones anguiaros do la 

plancha formada y rodillos de presión libromente giratorios elástica­

mente accionados susceptibles de prensar las secciones angulares ple­

gadas en forma de fuelle contra los lados del embutidor.
8. Aparato según la reivindicación 7t en el cual los ro­

dillos de presión son portados por planchas montadas sobre arandelas 

de caucho.
9. Se reivindioa por último como objeto sobro el que ha 

de recaer la Patente de Invención qué se solicita! "APARATO PARA LA 

FORMACION 33S CAIAS".

30
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Todo conformo queda dooorito y reivindicado en la 

presente Hemoria que oonsta da once páginas mecanografiadas y 

dibujos adjuntos.

Madrid, 18 de Ootubro 1%8

BERNARDO mGRIA 
p.p.
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