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Perfeccionamientos en la construccion de recipientes
de carton con capas interior y exterior de recubri-

miento,
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sidente en Post Office Box 386, Detroit, Michigan
48232, EE, UU, de A. '
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Este invento se refiere a un re-

cipiente de cartdn previamenie recublerto de material

termoplastico que tiene un borde de costura lateral re

bajade a cuchilla y, de un modo mds particular, a un

recipiente de carton previamente recubierto termopro-
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perlicie acondicionada de la costura lateral sellada

_ &8 la superficie exterior previamente reoubierta de la

pieza de carton troquelada para formar el recipiente,
en un estado dspero o con pelusa antes de que la so-
lapa de la costura lateral se selle termicamente o
suelde a la superficie interior de un panel de¢ la pa-
red de la pieza troguelada de ocarton para formar el
recipiente,

Cada vez existe una mayor demanda
en la industria de los envasados, por recipientes de
carton protectores previamente recubiertos para ser
utilizados con productos distintos a los producéos
lécteos y para una larga duracion en almacenamiento en
condiciones sin refrigeracion. Algunos de estos nue—
vos productos no tienen un contenido de una materia,
como es el azucar, que pudiera ser absorbido en el
borde descarnado de la costura lateral del recipieh-
te y que actuaria como barrera contra la "accidn de
mecha" o accion continuamente absorbente del canto des
cubiérto y descarnado del carton. Por lo tanto y pa-
ra algunas aplicaciones resulta deseable disponer de
un recipiente‘que no tenge cantos descarnados sobre
los que pudiera actuar el 1lf{guido o contenido del re-
cipiente.

Con el fin de cumplir con esta exi
gencie industrial, la industria de fabricacion de en~
vases ha de proporcionar medios para cubrir el borde
descarnado de la costura lateral sl descublerto en el
interior del recipiente, que sean econdmicamente facti

bles y que se puedan utilizar facilmente con las es-
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tructuras de los recipientes presentes, al par que se
puedan adaptar con faecilidad a losg procedimientos acw
tuales de manufactura y comercializaciéh. La indus-
tria productos envasados exige una estructura de com=—
portamiento y rendimiento consistentes y que reung las
condiciones necesaries de alta sanidad de los recipien
tes exigidas para productos comestibles envasados,

Uno de los cbjetos del invento es
proporcionar uh recipiente que tiene un canto de cos-
tura lateral rebajado a cuchilla que se sitia en el
interior del recipiente fabricado para eliminar el
canto descarnado de la costura lateral expuesto al
producto envasado, |

Otro objeto del invento es propor
cionar un recipiente de cartdén protector previamente
recubierto que tiene un borde rebajado a cuchilla el
cual, en su estado final, proporcionard un espesor
sensiblemente igual al espesor uniforme del recipién—
te general,

Otro objeto mas del invento es prg
porcionar un recipiente de carton previamente recu~
bierto que tiene un borde rebajado a cuchilla el cual
aparecerd en el interior del recipiente construide ra
ra eliminar la parte de borde o canto descarnado al
descubierto a lo largo de la costura lateral en con-
tacto directo con el contenido del recipiente, de for
ma que la zona rebajada de la solapa de la costura lg
teral haga contacto con la superficie extericr previa
mente recubierta de la pieza troquelada de carton del
recipiente mediante una superficie de papel acondicio

nado,
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Otro objeto adicional del invento es proporcioupsr un .
drea de costura lateral rebajada a cuchilla que tiene
ung superficie rebajada acondicionada de superficie
de papel dspero o con pelusa para que haga contacto
con la superficie exterior previamente recubierta con
material termopléstico de una forma soldada o teriose
11adaipara formar un espesor sensiblemente similar al
espesgor total de la pared del recipiente,

Asimismo, el invento tiene por ob-
jeto proporcionar una estructura de recipiente capaz
de alcanzar los objetos arribé indicados con un costbo
ninimo de material y de manufactura, siendo al mismo
tiempo dicha esbructura solida con lo que se puéde
confinér en la misma,

Pars consegulr los fines anterio~
res y otros relacionzdos con ellos, el invento consig
te entonces en los medios y caracteristicas que se deg
criben con detalle mas adelante y que se indican dé un
modo particulzar en las reivindicaciones, exponiendo
los dibujos adjuntos y la descripcion que sigue con de
talle ciertos medios para llevar el invento a la prac
tica, ilustrando dichos medios que se describen sola-
mente una de las varias formas en que se pueden emplear
los principios del invento.

En los dibujos adjuntos:

La figura 1, es wna vista en plan
ta de un recipiente de carton previamente recubierto
con material termoplastico, que ilustra su superficie
exterior cuando se encuentra en forna de pieza corta-
da a troquel plana e ilustra una'superficie de la zo-

na rebajada, antes de piegarse esta zona rebajada a la
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posicion f£inal, e ilustra asimismo los principios del \
invento,
Lo figura 2, es una vista parcial

en plants del recipiente en forms de pieza plana cor-

tada a troquel, que ilustra su superficie exterior des

pués de haberse plegado la superficie rebajada a la
posicidn final, segin se ilustra en la figura 1, e ilug
tra asimismo los principios del invento,

Ia figura 3, es wne vista parcial
del 'elemento de solapa de la costura lateral, que ilus
tra la superficie de la zona rebajada segun se ilustra
en la figura 1, tomada en general a lo largo de la 1i
nea de corte transversal 3-3 en direccidn a las fle~
chas,

Ia figura 4, es una vista parcial
del elemento de solapa de la cqstura Jateral completa
da, que ilustra la superficie del area rebajada en su
posicidn final, tbmada a lo largo-de la linea de cor-
te 4~4 de la figura 2 y en la direccion de las fle-
chas,

Le figura 5, es una vista en plan
ta que ilustra el recipiente de la figura 1 después
de haberse completado su construccidn de costurs la-
teral apareciendo como una pieza en ‘tosco de costura
lateral lisa, e ilustra los priucipios del invento,

la figure 6, eé una viste en pers

pectiva de un recipiente construido, que ilusira el re

. cipiente una vez completo y en su forma final,

La figura 7, es una vista parcial

de la pieza troquelade de carton del recipiente con
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costura lateral, tomada generalmente a lo largo ce

w

la linea de corte transversal 7-7 de la figura 5 en
la direccidn de las flechas,

' Ia figura 8, es uné viete parcial
témada a lo largo de la linea de corte 8-8 de la fi-
gura 6, que ilustra la costura lateral en su forma
construida final como apareceria en un recipiente acy
badoky en la direccidn de las flechas,

Refiriéndonos a la figura 1, se
ilustra en la misme un recipiente.indicado de un modo
general por el numero 10, Fl recipiente se ilusira en
forma de pieza troquelada plana 11 mostrando la super-—
ficie exterior del recipicnte 10, EL recipiente se @i
vide en general en tres secciones por medio de linexus
narcadas alternadas o de doblez 12 y 1l4. ElL material
situado por encima de la linea'marcada alternads o es
calonada 12 se denomina elemento sﬁperior 15. Fl nma-
terial situado por debajo de la linea marcada alterng
da o escalonada 14 se denomina elemento inferior 16 y
el material comprendido entre la linea marcada escalp
nada 12 y 14 se denomina en general elemento del cueyr
po 18,

| Ia forma de la pieza troquelada
plana 1l del recipiente 10 se separa verticalrente en
secciones por medio de lineas marcadas 21, 22, 23 y
24, las cuales actian con bordes exteriores 26 y 27

segun se explicard con mayor detalle mds adelante,

- Una solapa de costura lateral 29 se forma entre la 1i

nea marcada 21 y el borde exterior 26, Un borde cor-

tado 30 se extiende a lo largo de la solapa de costu-



ra latercl 20 y ew practicamente paralelo con la linea
marcada 21 y el borde exterior 26;
El elemento del cuerpo 18 estd pro
visto de cuatro paneles formados por laé lineas marca~
5. das 21; 22, 23 y 24 e indicados como pancles de pared
31, 32, 33 y 34. El elemento superior 15 ticne un pa-
nel extremo 36, un panel superior 37, y un panel ex-
tremo 38, y un panel superior 39, que se unen entre
si a lo largo de lineas marcadas 22, 23 y 24 y a los
10, paneles de las paredes 31, 32, 33 y 34, respectivameg
te. Ia funcion de apertura del elemento superior 15
no se explica detalladamente en la presente memoria y
su estructura especifica no forma parte del invento.
No obstante, se explica con detalle en las patentes
15, publicadas que obran en poder del cesionario del pre-'
sente invento; o sea, patentes estadounidenses 3.185.375
y 3.185,376, publicadas el 25 de mayo de 1.965,
El elemento inferior 16 tiene un
panel menor 41, un panel exterior mayor 42, un panel
20,  menor 43 y un panel interior mayor 44, unidos entre si'
e lo largo de lineas marcadas 22, 23 y 24 y s¢ unen a
los paﬁeles de las paredes 31, 32, 33 y 34, respecti-
vamente, lLas caracteristicas de clerre y ventajas que
ofrece el elemento inferior o de fondo 16»no se detg;
25. 1llan en la presente memoria y su estructura especifi-
ca no forma parte del presente inveﬁto. -No obstante,
las caracter{sticas del fondo se describen con détalle
‘en las patentes que obran en poder del cesionario de
la presente; o sea, patentes estadounidenses 3,120,333
30, y 3.412,922, publicadas el 4 de febrero de 1964 y 26

de noviembre de 1,968 respectivamente,
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El panel mayor interior 44 tiene
un borde inferior que se extiende en el intérior del
recipiente 10 cuando se d4 forma a la pieza troguela-
de plana 11 de un recipiente completo, segin se expli
cars.detalladamente mis adelante. Si se desea que
este bords descarnado no se ponga cn contacto con los
productos contenidos en el recipiente 10, este borde
descarnado puede protegerse del producto de diversou
modos, En la figura 1 se ilustra un ejemplo donde hay
provisto un apéndice plegado bacia atras 46 formado por
cortes 47 y 48. Los extremos de los cortes 47 y 48 se
wnen por medio de una linea marcada 49, Antes de dar
forma al recipiente 10, la lengiieta o apéndice del pa
nel de pliegue posterior 46 se plegaria por la linea
rayada 49 para que su superficie exterior se ponga en
contacto con la superficie exterior del panel exterior
44, por encima de la linea rayada 49 segin se ilustra
en la figura 1. Cuando se da forma al recipiente 10,
solamente la linea marcada plegada 49 queda expuesta
al interior del recipiente 10 la cual, logicaments,
tiene una capa o recubrimiento protector segin se ex~
plicard més adelante. Los paneles menores 41 y 42 cu
bririan las partes restantes del corte inferior & lo
largo del panel interior mayor 44, El recipiente pre

sente se ilustra con una serie de lineas marcadas amor

- tiguadoras 50, que no forman parie del presente inven

to0, pero que se describen con detalle en la patente
en poder del cesionario de la presente; o sea, paten-
te estadounidense 3,232,516, publicada el 1 de febrero
de 1,966,



e

10.

15,

20,

25,

30,

: [ 1 f\*. ’ ';'
RE ST ) FARY ¢
Las dreas comprendidas entre el

borde exterior 26 y el borde cortado 30 estan indicz-

das como una superficie rebajada a cuchilla 52, ILa
figura 3 es una seccion transversal parcisl del panel
de pared 31 y la solapa de costura lateral 29 antes

de haber sido formada y antes de que la solapa de cog

tura lateral 29 se una con el panel de pared 34, Segun

se observarzs en la figura 3, el recipiente 10 se tro-
quela de material para recipientes previamente recu-
bierto, ELl material para recipientes puede fabricar-
se de diversos modos. Uno de dichos modos seria pre-
parar material de carton recubierto con material ter-
moplastico en ambes superficies., Otra forma seris
preperar materisl de carton recubierto por ambos la-
dos y que tuviera también una capa de material que ac
tudra como capa protectora para retener agentes aro-
matizantes o un material que protegiera asépticamente
los productos envasados. Un tipo'de material que po-
dria utilizarse para esta capa protectora serfa 1dmi-
na de aluminio, por ejemplo,

' ILas vistas de corte iransversal,
en general las figuras 3, 4, T y 8, se han dibnjado
principalmenté con fines ilustrativos para ilustrar
nejor los prineipios del invento, No obsténte, sus
espesores relativos no estén a escala segin se expli~
cerd detalladamente més adelante, Una aplicacidén ti-

pica consistiria en disponer un recipiente 10 con una

- capa 54 como caps exlterior, una capa 55 como capa de

cartén, una capa 56 como capa de laminacidn, una caps

57 como capa protectora y una capa 58 como capa inte-
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rior, La capa exterior 54, cupa de lumin:zci?za%iiﬁ y

la capa interior 58 podrian fabricarse de diversos ma
teriales que podrian ser igusles o diferentes entre
si, Un ejemplo de material gque podria ser igual para
todag las capas serda el polietileno debido a sus ca~
rocteristicas adhesivas y de termosellaje. Ia capa
protectora 57 podria ser de ldmina de aluminio, seguin
se ha indicado anteriormente, por ejemplo. Ia capa
de carton 55 podria ser de varios tipos de cartdn que
cumplieran con las exigencias de las dilversas aplica-
ciones, como son por ejemplo las exigencias sanita-
rias, Este tipo de recipiente es bien conocido en la
profesion y se describe con detalle en la patenfe en
poder del cesionario de la presente; o sez, patentes
estadounidenses 3.239,126, publicada el 8 de marzo de
1.966,

Segin, se ha indicado anteriormen
te, las vistas en seccicn transversal no estan a escg
la pero se emplean para ilusirar los principios del
presente invento, Lo que sigue es un ejemplo de ol-
| A ,
fras dimensionales tipicas que podrian asignarse al
espesor de.las diversas capzs 'del presente invento en

una de sus utilizaciones practicas:

Capa 54 -~ 0,0127 mn
Capa 55 = 0,6604 mm
Capa 56 «~ 0,0127 mm
Capa 57 =~ 0,0089 mn ‘
Capa 58 - 0,0361 mm

La superficie del area rebajada 52
podria formarse por varios métodos y de varias maneras,

Un método podria consistir en formar primerc el borde
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cortado 30 utilizando una cuchilla cortadora 61, ilus
trada en la figura 3 con lineas imeginarias, Despuds
de realizar 1la operacion de corte, se podria llevar a
cabo una operacion @e separacion para eliminar el na-
terigl restante indicado de un modo gencral con lineas
iraginarias por el mimero 62, Por ejemplo, se podria
utilizar una fresa. La superficie del drea rebajada
52 podria hacerse aspera y aparecer, sobre la superfi
cie, con una cierta pelusa. Una parte del material de
carton, capa 55, permaneceria sobre la capa de lamina-
cidn 56, Esta parte restante podria tener varios es-

pesores; por ejemplo, podria ser de 0,076 mm a 0,127

‘mm,

Después de haberse preparado la
superficie‘del érea rebajada 52 en el estadc arriba
indicado, se aplicaria calor al drea rebajada 52 y a
wna parte de la superficie exterior de 1a’capa exterior
54 a lo largo del borde de corte 30. Desﬁués la super
ficie del drea rebajada 52 se plegaris por el borde
cortado 36 y se aplicaria a la superficie expuesta
previamente caliente de la capa exterior 54 de la sola
pa de la costura lateral 29, La forme de la pleza trg
quelada plana 11 del recipiente 10 apareceria segim
se indica en la figura 2 de un modo general despuds
de haberse plegado la superficie del drea rebajada 52
& la posicion explicade anteriormente. En la figura 4
se ilustra de un modo general esta forma en seccidn -
transversal., Se comprenders que el espesor.de la par
te restante que forma el drea rebajada 52 en la super

ficie exterior de lé solapa de la costura lateral 29
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- seria mucho mas delgadie gue 1o que realuments se pueds

observayr en la figura 4, con relacion a la secciodn
transversal general del resciplente, Por e jemplo, seria
del orden de 0,1358 mm a 0,1886 mm,

. Fl recipiente 10, segun aparece
en las figuras 1 y 2 en la forma de la pieza troque—
ladza plana 11, puede verse ahora con costuras latera-
les con la forma tosea ilustrada en la figura 5 e in~
dicada de wn modo general por el nitmero 65, Esto se
consigue dando la vuelta a la forma de piega troque-
lada 1l de forma que la superficie interior quede al

descubierto. Entonces el panel de pared 31 se haria

" girar alrededor de la linea marcada 22 de forma que

su superficie interior se pudiera en contacto con el
panel de la pared interior 32, Entonces el panel de
la pared 34 se haria girar alrededor de la 1linea mar-
cada 24 de forma que su superficie interior se pusie-
ra en contacto con la guperficie interior del panel

de la pared 33, Al mismo tiempo, una parte de la su
perficie interior del recipiente 10, que se encuentra
a lo largo del borde exterior 27 del panel de pared
34, se ﬁondré en contacto con una parte exterior de la

solapa de la costura lateral 29 incluyendo parte de

la superficie inferior de la superficie del drea re-

bajada indicada en las figuras 3, 7y 8 por el nime~-
ro 53.

Esta accidn producira en tosco la

- forma de costura 65 segun se vé en la figura 5., Ias

superficies exteriores de la solapa de costura lateral

29 y superficie inferior 53 se calentardn y también se
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caleonturan el interior del panel supewrior 39, pansl

de pared 34 y panel extremo menor 44, junto al borde
extérior 27, para gue se forme un sellaje térmico en-

tre estas dos superficies cuando se juntan segin se

ha explicado. Como la superficie del drea rebajada 52

se envuelve alrededor del borde cortado 30 de la sola
pa de la costura lateral 29, se forma un borde reba-~
jado 69 que queda protegido por la cara interior 58;
de este modo, el recipiente 10 no tendrs ningin borde
de costura lateral descarnado expuesto al interior del
recipiente completo,

El recipiente se suele enviar al

“usvario en la forma tosca con costuras laterales 65 en

cajas de embalaje, Cuando el usuario se dispone a
utilizar los reciplentes, se abre la caja de embalaje
¥y las piezas toscas con costuras laterales 65 se car-
gan en una maquina formadora, envasadora j precintado
re que dard forma final al recipiente 10, dando for-
ma y cerrando el elemento inferior 16, llenando el re
cipiente con el producto deseado y dando forma y se~
llando o precintando el elemento superior 15, El re~
cipiente 10 aparecera como un recipiente formado in-
dicado de wn modo general por el numero 67 Segun se
observara en la figura 6. El funcionamiento de una
méguina formadorg, llenadora y precintadora no forma
pgrte del invento; no obstante, se explica con deta-
lle un ejemplo de dicha méquina en la patente estado~
unidense 3,212,413 publicada el 19 de octubre de 1965.
| La figura 7, es una vista parcial

en seccion tomada a lo largo de la linea 7-7 de la fi
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con el panel de la pared 34 y se situa en el interior

del recipiente formado 67. El tnico borde descarnado

gue corre por toda la longitud del recipiepte 10 en el
borde exterior 27. EL borde exterior 27 queda expues

to por fuera del reciplente y termina practicamente a

“lo largo de 1la linea marcada 21,

En las figuras 7 y 8, segun se ha
indicado anteriormente, la superficie del area reba-
Jjada 52 aparece fuera de proporeidn con la verdadera
dimension de la estructura real del recipiente, Cuan
do la superficie de drea rebajada 52 se envuelve alre
dedor del borde exterior 30, se aplica presion en la
superficie inferior 53 comprimiendo algo el carton de
forma que el espesor final de esta drea es casi uni-
forme con el resto del recipiente. Se tendria casi
una superficie plana en la solapa de la costura late-
ral 29 para hacer contacto de obturacion entre la so-
lapa de la costura lateral 29 y la superficie adyacen
te al borde exterior 27 con la cual se une, segin se
ha explicado anteriormente,

La figura 8, ilustra la misma par
$e del recipiente 10 que la figura 7, pero después de
encontrarse en la estructura de un recipiente formado
67, indicando de nuevo claramente que el borde rebaja
do 69, que tiene una capa o recubrimienfo-protector,

es el unico bgpde de costura lateral expucsito al cone

. tenido del recipiente formado 67. Segun se ha indica

do anteriormente, cuando se forma el recipiente, se

disefia de forma que no tenga bordes de costura late-
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rai descarnados en contacto con el producto qgvasuao.
Se pueden utilizar varios métodos pora eliminar o Gu-~
brir el borde sin proteger del panel interior mayor

44, En la aplicacidn del caso presente se ilustra una
iengﬁeta o apéndice de pliegue posterior 46, que no for
ma parte del presente invento pero que es un método de
eliminar el borde descarnado en el elemento inferior

16 de un recipiente acabado 67.

Una veniaja importante del presen
te invento ha sido el hecho de que un drea 4spera o
con pelusilla 52 se selle térmicamente a la capa ex-
terior 54, produciendo una capa relativamente délgau
da de material con una adherencia solida de sellaje
térmico, que ha demostrado ser muy satisfactoria en la
practica ¥y que no perjudica ni reduce la eficacia de '
resistencia entre la solapa de costura lateral 29 y .
la parte del recipiente adyacente al bhorde exterior
27 con el que forma el cierre hermético.

A pesar de que cse ha descrito e
ilustrado solamente una forma de realizacion del in-
vento, otras formas de realizacidn dentro del espi-
ritu y alcance del invento resultaran evidentes a -
los expertos en la materia. Por lo tanto, la moda~-
lidad ilustrada en los dibujos ha de considerarse '
cimplemente con fines ilustrativos y no como limita-
cion al alcance del invento descrito e ilustrado en
la presente memoria descriptive. |

Se pueden emplear otros modos -de
aplicacion de los principios del inventd, en lugar de

los explicados, pudiéndose realizar cambios respecto
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al articulo y a las combinaciones deseritas en la ng

moria, en el supuesto que se empleen las caracteris-
ticas expuestas en cualquiera de las reivindicaciones

- que siguen o el equivalente de dichas caracteristicas

5. expuestas, ‘
' N O T A

Deserita suficientemente la natu-

raleza del invento, asi como- 12 manera de realizarlo
en la practica, debe hacerse constar que las disposi-

10.  ciones anteriormente indicadas son susceptibles de mg
dificaciones de detalle en cuanio no alteren su prin-
cipio fundamental. Tazbién se hace constar que el in
vento corresponde a una solicitud de Patente presen-
tada en Norteamerica con fecha 31 de enero de 1.959,795,417

15, acogiéndose por tanto a los beneficios que conceden ' ’
los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo qﬁé
constituye la esenciaz del referido invento y por lo
‘que se solicita Patente de Invencidén por 20 afios en
Espafia sobre: PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE -

20, RECIPIERTES DE CARTON CON CAPAS INTERIOR Y EXTERIOR DE
RECUBRIMIENTO"; caracterizandose por lo siguiente:-

18 - Peffeccionamientos en la cong .
truceidn de recipientes de cartén con capas interior '
y exterior de recubrimiento, oaracterizados_porquevcg

25, da recipiente se constituye de un elemento de cuerpo.
como parte de dicho recipiente que %iene por lo menos
dos paneles de pared; una solapa de costura lateral
que forma parte integra de uno de dichos paneles de
pared y que tiene un borde libre; un borde rebajado

30. que se extiende practicamente por toda la longitud de
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dicha solapa de costura lateral; un dree rebajada co~

mo parte de dicha solapa de coslura lateral ¥y que se
extiende entlre dicho borde rebajado y dicho borde li-
bre; proporcionando dicha drea rebajada una capa de
cartén en dicha capa interior dé recubrimiento, ple-
gandose dicha drea rebajada alrededor de dicho borde
_rebajado ¥ haciendo contacto adherénte con la capa de
recubrimiento exterior, dejando dicha superficie re- |
ba jada expuesta una superficie inferior o de fondo co
planar con dicha capa de recubrimiento exterior en di
cha solapa de costura lateral, haciendo contacto ad-
herente dicha superficie inferior y la parte expuesta
exterior de dicha éolapa de costura lateral con uno de
los citados paﬁeies de pared; y un elemento superior
y un elemento inferior formando parte integra de di-
cho elemento de cuerpo para formar un recipiente coh;:
pleto,

' 28, Perfeccionamientos, segin le
reivindicacidén 1, caracterizados porgue dieha'superﬁi'
cie rebajada que se encuentra en un estado de aspere-
za antes de unir por adherencia el recubrimiento exte
rior en dicha solapa de costura lateral,

38, Perfeccionamientos, segun
las reivindicaciones 1 § 2, caracterizados porque di-
cho borde rebajado se forma con una cuchilla cortan=-
te. ‘

48, - Perfeccionamientos; segﬁﬁ las
reivindicaciones 1, 2 é 3, caracterizados porque el
borde rebajado se forma en el borde de dicha solapa

de costura lateral, gquedando dicha capa de recubri-
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miento interior expuesta al interior de dicho recipieg

te,

l4

52,~ Perfeccionamientos, segun
las reivindicaciones 1, 2, 3 6 4, caracterizados POL—
éue'se dota & cada recipiente de cartén de capas de re
cubrimiento interior y exterior con material termoplég
tico en sus superficies expuestas; comprendiendo dicha
capa de recubrimiento interior una capa protectora y
una capa superficial interior; y sujetandose dicha oca
pa protectora de una forma adherente a dicho cartén y

siendo dicha capa superficial interior la superficiec

expuesta de la capa &e recubrimiento interior,

. 68,- Perfeccionamientos, segén Ja
reivindicaeidn 5, caracterizados porque dicha capa
protectora se fabrica de lamina de aluminio.

78,~ Perfeccionamientos, segun

las reivindicaciones anteriores, caracterizados porque’

diochos recipientes con costura lateral, se efectuan 2

partir de una que tiene capas de recubrimiento interior
y exterior & que comprende, en combinacion uwna linea
marcads escalonada o alternada superior y otra infe-~
rior que se extienden précticamente'horizontales 2
través de dicho recipiente; cuatro lineas marcadas
practicamente paralelas y verticales que ée.extiendén-
en el sentido longitudinal de dicho recipiente; un
elemento inferior como parte de digho recipientefy

situado por debajo de dicha linea marcade escalona-

da inferior; un elemenio superior como parte de di-

cho recipiente y situado por encime de dicha linee

marcada escalonada superior; un elemento de cuerpo
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como parte de dicho recipiente y situado entre dichas
1ineas superior e inferior marcadas escalonadas; cuatro
paneles de pared formados por dichas lineas verticeles
gafcadas y dichas lineas marcadas escalonadac; una So-
lapa de costura lateral que se extiende virtualmenfe
por toda la longitud de dicho recipiente, formando pax
te integra dicha solapa de costura lateral de uno de
dichos paneles de pared y teniendo un borde libre; un
borde rebajado que se extiende practicamente porrtoda
la longitud de dicha solapa de costura lateral; un area
rebajada como parte de dicha solapa de costura lateral
y extendiéndose entre dicho borde rebajado y dicho
borde libre, ppoporcioﬁando dicha drea rebajada una
capa de carton en dicha capa de recubrimiento inte-~
rior; plegandose dicha drea rebajada alrededor de di-
cho borde rebajado y haciendo contacto adherente con
la capa de recubrimiento exterior, dejando dicha su-
perficie rebajada expuesta una superficie inferior
coplanar con dicha";épa de recubrimiento exterior en

diche solapa &e costura lateral, y haciendo dicha'qg

' perficie inferior y la parte expuesta exterior de di—

cha solapa de costura lateral contacto adherente con
el citado panél de pared,

82,~ Perfeccionamientos, segun la
reivindicacion 7, caracterizados porque dicha superﬁi
cie rebajada que se encuentra en estadé dspero antes
de unir adherentemente la capa de recubrimiento exte-
rior en dicha solapa de costura lateral,

9%, Perfeccibﬁémientos; segun

las reivindicaciones 7 u 8, caracterizados porque di-
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cho borde rebajado se forma mediante una cuchilla cox
tante, |

108,~ Perfeccionamicntos, segin
}as reivindicaciones 7, 8 6 9, caracterizados porque
se dota a cada pieza troguelada de un borde rebajado
formado en el borde de dicha solapa de costura lateral
¥ que tiene dicha capa de recubrimiento interior ex-
puesia al interior de dicho recipiente.

112,- Perfeccionamientos, segun
las reivindicaciones 7, 8, 9 6 10, caracterizados por
que se dota a cads pieza troguelada de capas de recu-
brimiento interior y exterior con material termoplas~
tico en sus superficies expuestas; comprendiendo di-
cha capa de recubrimiento interior unaz capa protecto-
ra y una capa superficial interior; y sujetdandose por
adherencia dicha capa protectora a dicho Qartén ¥y sien
do dicha capa superficial interior la superficie ex=
puesta de la capa de recubrimiento interior, )

V 128,- Perfeccionamientos, segin
la reivindicacion 11, caracterizados porque dicha ca-
pa protectora de las piezas troqueladas se fabrica de
lémina de aluminio,

' 138,- Perfeccionamientos en la
construccidn de recipientes de carton con capas inte-
rior y exterior de recubrimiento; %8l y como quedea
sustanciglmente descrito en ia presente Memoria y en

los adjuntos dibujos.
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Esta liemoria consta de veintiuna

hojas, escritas a méquiﬁa por una sola cara,
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