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MEMORIA DESCRIPTIVA

BEsta invencién se refiere a la fabricacidn de mate
riales de embalaje (en su sentido nés amplio, incluyendo el
envasado) y més particularmente a un método para producir ca
jas ¥y similares y materiales estratificados a montar en for-
ma de caja. Mis particularmente, se ha hallado que pueden pro
porcionarge mejores maberiales estratificados resistentes a
los 1l{quidos y cajas configuradas a partir de tales materia-
leg mejorados por disposicién ¢ 'estratificacidn de hojas de
papel resistente a los lfguidos en las caras opuestas de una
hoja espaciadora de material termoplédstico. La hoja espacia-
dora de material termoplédstico se forma por hendido y manipu
lacién de una ldmina de material termoplédstico para abrir
sus incisiones en una forma rémbica o romboidal (a los fines
de la presente memoria, ambos términos se empleardn como si-
nénimos) de modo que la hoja espaciadora substancialmente
plana producida tenga aberturas pasantes perpendiculares a
sus caras opuestas. El material termoplédstico de la hoja es-

paciadora puede termofijarse en la forma abierta, - - - - - =

La presente invencién tiene particular utilidad en

la expedicién de productos que son manipulados convencional-

‘mente en estado himedo o gue son susceptibles de humedecerse
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durante la expedicién. Los ejemplos de tales productos son
la volaterfa y los productos agricolas frescos, que en el pa
sado frecuentemente se envasaban en cajas de expedicidn y se
congelaben inmediatamente antes de realizar la expediciédn.
Cuando tales cajas se construfan en cartén ondulado conven-
cional, se hallaban dificultades para mantener la resisten-
cia estructural de la caja durante toda la manipulacién del
producto contenido. Por ejemplo, las almas del carién ondu-
lédo convencional se debilitan substancialmente cuando estén
hi¥medas y, debido a la estructura de tal cartdén, es substan
cialmente imposible evitar que btales almas se humedezcan bajo
las condiciones expuestas anteriormente sin aumentar por ello
en gran manera el coste hasta el punto de hacer que tales

cajas resulten inecondmicas. — = = = = = = = = = = = = - — ~

Teniendo en cuenta lo anterior, es un propésito de
la presente invencién producir un material econémico para ca-
jas, que tenga una mejor resistencia a los lfquidos de forma
que la resistencia de la caja se mantenga durante toda la ma-
nipulacién de un producto expedido en ella, Para cumplir este
propbsito de la presente invencidén, se aprovechan las carac
terfsticas de los materiales termoplésticos, adaptadas a un
método de produccidn de una hoja espaciadora para dejarla
emparedada o estratificada entre ‘hojas de papel resistente

a 105 1quidoS. — = = = = = = = = = = = = = ———————— -

Es otro propésito de la presente invencién propor-

cionar un método para producir un material estratificado con
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el cual se evitan algunas caracteristicas indeseables del
cartdn ondulado tal como se ha utilizado hasita ahora en ca—
jas de expedicidn y similares, mientras que se mejorah otras
caracteristicas deseables de una caja que deba contener un
producto refrigerado. Para realizar este propbésito de la pre
sente invencién se sigue una secuencia de etapas que incluye
el hendido de una 1ldmina de material termopldstico, segin
una disposicidén predeterminada de incisiones espaciadas, ¥
la apertura de la ldmina hendida en una hoja foraminosa que
tiene miltiples células, cada una de las cuales se extiende
a través de la hoja perpendicular a las caras opuestas de la

misms e independiente de cualauier otra célula contigua. - -

La independencia de las miltiples células que se -
extienden a través de la hoja espaciadora de material termo-~
pldstico proporciona efectos mejorados de aislamiento térmi-
co y limita la posible distribucién de cualquier lfquido que

pueda entrar en el interior del maberial estratificado para

P i T

Habiéndose indicado algunos de los propdsitos de
la invencidn, otros propdsitos aparecerdn a medida que avan-
ce la descripcién, al tomarla conjuntamente con los planos
anexos, en los cuales la figura 1 es un diagrama secuencial
de las etapas a seguir al poner en prédctica el método de la
presente invencién; (en esta figura, A representa la extru~
sién de la 1dmina, B el hendido de la ldmina, C el calenta-

miento y la apertura en forma reticular y D el recubrimiento
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-0 estratificacién- con papel); la figura 2 es una vista es-
guemdtica en perspectiva de un aparato apropiado para reali-
zar ciertas etapas de fabricacidén segin la presente inven-
¢idn; la figura 3 es una vista en planta de una 1ldmina hen-
dida de material termopléstico en una etapa del método de

la presente invencidn; la figura 4 es una vista ampliada, si
milar a la figura 3; que ilustra una ldmina abierta en forma
de hoja foraminoss segin esta invencidn; la figura 5 es una
vista ampliada, en perspectiva y con seccién parcial, a tra
vés de un material para cajas producido segdn la presente
invencidn; la figura 6 es una vista reducida y en perspecti
va de una caja producida a partir del material de la figura
5; la figura 7 es una vista, similar a la figura 2, de un
aparato apropiado para realizar ciertas etapas alternativas
de fabricacién segin esta invencidn; la figura 8 es una vis-
ta ampliada, en perspectiva, de une parte de una ldmina hen
dida de material termopldstico, en una etapa del método de
la presente invencidén como se practica utilizando el aparato
de la figura 7; la figura 9 es una vista similar a la figura
3 que ilustra una hoja espaciadora foraminosa tal como se prg
duce a partir de la ldmina de material termopldstico ilustra
da en la figura 8; y la figura 10 es una vista similar a la
figura 5, que ilustra un material para cajas tal como se pﬁg

duce por medio del aparato de la figura 7. — — = = = = = - =

Con referencia shora mds particularmente a los
planos, se ilustran en los mismos el método y los productos

obtenidos segin la presente invencién, presenténdose la se-
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cuencia de tapas inclufdas en el método de la presente inven
cidn en un diagrama secuencial y por medio de las figuras
del aparato y de los productos en varias etapasde formacidn.
Si bien el método de la presente invencidn abarca por lo me-
nos dos especies distintas, es caracterfstico de ambas que
los mejores resultados se obtengan cuando se wutilizan, en
la préctica de esta invencidn, materiales termoplédsticos

en forma de ldmina. En primer lugar, debe observarse gque los
materiales denominados aquf "materiales laminares" o "en for
mé de ldmina" se distinguen por su espesor relativo respec-
to a los materiales en pelfcula de los tipos que son amplia~
mente conocidos y utilizados. Ti{picamente, un material en
pelficula tiene un egpesor muy pequefio, que se mide en milé-
simas o en centésimas de pulgada (1 pulgada = 25,4 mm) y

es dimensionalmente flexible por no tener substancialmente
ninguna rigidez en el plano de la pelfcula. Tal como se uti-
liza en la prdctica de la presente invencién, el material
laminar tiene un espesor substancialmente mayor que las pe-
1fculas y tiene una notoria rigidez en el plano de la ldmi~-

na en comparacidn con la flexibilidad dimensional de la pe-

licula, = = — = = = & - = - - - . e e e e e = e - o

La presente invencidn aprovecha una ceracteristica
de los materiales termopldsticos denominada aqui "memoria
eldstica", por la cual se designa la propiedad de los mate-
riales termopldsticos que originé gue el material mantenga

una forma determinada hasta que dicho material es destruldo
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o deformado mientras se halla a una temperatura elevada. T{-
plcamente, la memoris eldstica de un material termopldstico
puede ser vencida o superada calentando el material a una
temperatura predeterminada caracteristica del material par-
ticular, deformando el material mientras egtd a dicha tempe-
ratura elevada o por encima de la misma y luego enfriando

el material por debajo de dicha temperatura predeterminada
para fijarlo en una forme que se le haya impartido dltima-

mente. Un material asi configurado se denomina aguf "termo-

En algunos casos, & exponer mds detalladamente a
continuacidn, se prefiere que el material termopldstico uti-
lizado para producir una hoja espacladora foraminosa se& un
material expansible. Tal como se utiliza aqui, la frase "ma-
terial termopldstico expansible" describe un tipo de mate-
rial conocido de manera general en la industria de los ter-
mopldsticos y que ha hallado uso anteriormente en los mate-
riales de embalaje. Tipicamente, los materiales termoplédsti-
cos expansibles tienen células cerradas e incluyen un mate—
rial que puede ser activado para expansionar las células ba-
jo condiciones controladas. Los agentes incorporados en los
materiales termopldsticos para provocar tal expansibén se de-
nominan aqui "agentes hinchentes", seflaléndose que tales
ageﬁtes pueden tomar la forma de fliidos que se expansionen
debido a reaccionesaiimicas que producen gases 0 que se ex—
pansionen debido a acciones fisicas tales como la vaporiza-

cién. Un ejemplo especi{fico de un material termopldstico ex-
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pansible considerado Util en la presente invencidn es el po-
liestireno expansible extruldo en forma de ldmina y que in-
cluye un componente gaseoso que se expansiona al ser calenta
do o extrufdo con el aire contenido en las célulag cerradas
del material y comprimido en frio pera reducir el volumen de
las células cerradas antes de manipular la ldmina. En cual-
guier caso, se prefiere que el agente hinchante incormorado
en los materiales termopldsticos expansibles utilizados en la
préctica.de la presente invencidn, sea térmicamente activa-
ble, de modo que al someter el material a temperaturas prede
terminadas se inicie la accidn del agente hinchante y se ex-

pansionen las células cerradag del material termoplédstico. -

Es una caracteristica de los materiales termoplds-
ticos expansibles que la densidad final del material pueda
controlarse variando las caracteristicas del agente hincha-
te utiligado y la temperatura a la que se expone el material
durante la activacidn del agente hinchante. Asf, la composiw
cién particular del material termopldstico y del agente hin-
chante y los pardmetros de tratamiento aplicados pueden pro—
porcionar un material final de denmidad relativamente baja
¥y de buenas cualidades termoaislantes. Como se indicard con
mayor detalle a continuvacién, se aprovecha esta posibilidad
en la adaptacidén del método de este invencién a la produc-

cién de cajas para el transporte de productos que requieren

refrigeracifn, — = = = = = = = = = = - = - - - - =~~~ =~

Expuesto de manera general, el método de la presen
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te invencidn da por resultado la produccidn de un material
estratificado adecuado para ubtilizar en la Ffabricacidn de
cajas y similares por medio de un proceso que incluye las
etapas ilustradas en el esquema secuencial de la figufa 1.
Como allf se resume, el método de la presente invencidén pue-
de inéluir las etapas de dar al material termopléstico la
forma de una ldmina, por ejemplo por extrusién, hendir una
ldmina de material termoplédstico segin una disposicién prede
terminada de incisiones, calentar la ldmina a wuna tempera-
tura en la que se supere la evenbual memoria eldstica del
material termopldstico, abrir la ldmina en una hoja forami-.
nosa substanciaimente plana y estratificar o recubrir la ho-

ja foraminosa con hojas de papel. = = = = = = = = = = = - - ~

Con referencia zhora a una especie particular de
material para cajas, se ilustra en las figuras 2 y 3 una
14mina de maberial termoplédstico, con una disposicidn -
predeterminada de incisiones 21 practicadas en la misma se-
gin el método de la presente invencién. En el caso de la 14~
mina 20, las incisiones 21 estdn en filas espaciadas de in-
cisiones espaciadas, estando las incisiones de filas conti
guas en una relacidén de tresbolillo predeterminada. En par-
ticular, las inciones 21 son incisiones rectas, alargadas
y de igual longitudpracticadas en la ldmina 20 en filas pa-
ralelas y rectas, estando espaciadas las incisiones conti-
guas alineadas de cada fila en una distancia menor queapro-
ximadamente la mitad de su longitud y siendo la relacién de

tresbolillo de las incisiones de filas contiguas tal que una
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incisién contigua paralela solapa igualmente las incisiones
alineadas contiguas. Esta relacién entre les incigionee pue-
de observarse en la figura 3. Preferentemente, las incisio-
nes 21 se extienden por todo el espesor de lag léminas 20, a
fin de facilitar ls apertura de las incisiones como se expon~
drd a continuecién. Sin embargo, se sefiala que lag incisiones
21 pueden extenderse por la lémina 20 en una distancia menor
que todo su espesor, rompiéndose 1a..parte restante del espe~

sor de la lémina 20 al abrir las incisiones 21i = = « = = « =

La lémina 20 en la que deben practicerse las inci-
giones puede fabricarse bajo encargo por extx_‘usién y dmila~

res o edquirirse de cualquier proveedor adecuado. De manera

similar, las incisiones pueden formarse segin cierto mimero

de formas diferentes, incluyendo el hacer pasar la lémina 20
entre un par de rodillos, uno de las cuales tiene cuchillas
espaciadas sobre sf o el hacer pasar la lémina a través de
uwna bancada y debajo de una cuchilla que -se mueve vertical-
mente enwaivén yaue tiene dientéé incisorios espacidos. Les
pergonas entendidas en las tégnicas correspondientes pueden
idear otras disposiciones para suministrar. una lémina y pa-
ra formar incisiones en J.a misma, y no se pretende que la ga
ma de las alternativas quede limitada a las descritas aqui.
Ademés, se sefiala que la ldmins hendidas es un nuevo producto
intermedio y que tal producto es el objeto de otra solicitud

de regisiro del mismo solicitante, = = = = = =« =« = - -

Después de la formacién y del hendido de la lémina
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20 de material termopléstico, la ldmina hendida recibe la
forme de una hoja foraminosa 2.5 (figura 4) substancialmente
plana, por apertura de las hendiduras para que adopten una
forma rémbica, termofijacién de la hoja en el estado abierto
y expangionado del material termopléstico cuando el materisl
es un material expansible del tipo expuesto anteriormente.
Pars dar a la lémina 20 la forma de la hoja foreminosa 25,

la 1l4mina se calienta & una temperatura en la gue se supera

o vence la memoria eldstica del material termopléstico, de
modo que la lémina calentada retendréd le forms que se le im-~
parta durante la formacién de la hoja foraminosa. Especifica
mente, tal calentamiento permite la termofijacién del mate-
rial con las ineisiones abiertas y en forma rémbica como se
ilustra en la figura 4. La apertura de las incisiones se rea
liza ejerciendo sobre la lémina una fuerza gue tenga por lo
menos ung componente dirigida transversalmente respecto a las
filas de incisiones de la lédmina, tal como unafuerza aplica-
da en la direccidén de la flecha F, en el caso de la lémina 20
de la figura 3¢ = = = = = = - = - - = - - - - == - - -~ - -

Se prevé particularmente que el calenteamiento de
la 1l4mina se realice haciendo entrar en contacto la lémina
con un fldido daléntado para transferir calor desde el fldido
a la l4mina, En los casos en que el material termoplédstico
sea un materiasl expansible que contengs un agente hinchante
térmicamente activable, la temperatura del fldide calentado .
es por lo menos superior que la temperatura a la que se ac-

tiva el agente hinchante. Cuando el material es un poliesti-
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reno expansible que contiene aire u otros medios gaseosos
incorporados como sgente hinchante, se ha hallado que una
temperaturé apropiada para las condiciones de produccién es
una temperatura de por lo menos 2202F (aprox. 1042C), pro-
porcionando una temperatura de 2402F (aprox. 11592C) una ac-
cién particularmente rdpida. En tal caso, se prefiere que
la accién de someter la lémine 20 a un fldido calentado se
realice sumergiendo la lémina en un bafio de lfquido calen=-
tado, tal como el que puéde estar contenido en un depésito
28 (figura 2). La sumersién puede realizarse segin un proce-
s0 subgstancialmente continuo compatible con otras etapas des
gritas a continuscién, haciendo pasar la lémina por unos ro-

dillos 29, 30 y 31 de gufa, adecuadamente dispuestos, - - - -

Cuando la temperaturs de la lémina se eleva hasta
una temperaturs en la cual la lémina es suficientemente
pléstica pare abrir sus incisiones, puede ejercerse fuerza
de apertura en la ldmina haciendo pasar la lémina entre pa-
res sucesivos de rodillos 33-34 y 35-36, siendo movido el
segundo par de rodillos 35-36 (de corriente abajo) con una
velocidad lineal superficial ligeraments superior que la del
par de rodillos 33-34 éﬂe envian el material a los rodillos
de corriente abajo. Como resultado de ello, la lémina 20 es
estirada entre los pares espaciados de rodillos, dando por
resultado que se ejerza sobre la mipma la fuerza de apertu=-
re deseada. La ldmina se enfria entonces para la completa

formacidén de una hoje foraminosa substancislmente plena. =~ =

Si bien se sefiala que es particularmente ventajoso
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un proceso continuo que implique el calentamiento y la aper-
tura substancialmente simulténeos, debide a su cooperacién
con ulteriores etapas del procemso, tales como las que se deg
cribirdn a continuacién, y as{ debe preferirse como el modo
més eficasz de producié materiales estratificados segin la
presente invencién, se séﬁala también que la hoja foraminose
puede recibir su forma por apertura de la lémina 20 mientras
se halla fria, manteniendo la lémina en el estado abierto
por el mantenimiento de una fuerza suficiente para superar
la memoria elédstica del material termoplédstico y calentando
después la ldmina a una temperatura tal gque se supere o ven-
za la eventual memoria eldstica de la lémina. Ademds, la for-
macitf;p*.de la hoja foraminosa no preciss realizarse en conti-

nuo o.dii'ectamente en relacidén con otras etapas del proceso.

- Esto es, la secuencia preferida de etapas expuesta aqui pue~-

de variarse segin se desee o se'requiera. para aplicaciones
particulares de materiales termoplédsticos, halléndose tal va
riacién particularménte favorable bajo ciertas condiciones
de trabajo en las que se utilizan materiales expansibles del
tipo expuesto anteriormente. En los casos en que el calente-
miento y la apertura de una lémina para formar una hoja fora-
minosa tienen lugar substancialmente de forma.. simlténea, el
uso de una hoja termoplédstica expansible da por resultado
que la expansién tenga lugar substancialmente al mismo tiem-

La hoja foraminosa resultante 25 sirve como capa

espaciadora en un material estratificado final 38 (figura '
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5). Preferentemente, el material estratificado se produce
en continuo al mismo tiempo que la formecién de la hoja fo-
reminosa 25 por paso de le hoja foraminosa 25 entre un par
de rodillos estratificadores 40 y 41 (figura 2). Al pasar
5, la hoja foraminosa 25 entre los .rodillos estratificadores,
se adhieren hojas 44 y 45 de papel a las caras opuestas de
la hoja foraminesa 25. Preferentemente, como se ilustra, ca-
da una de las hojas 44 y 45 de papel se hace avangar desde
une bobina de almacenaje, identificada respectivamente como
10. 48 y 49, y se hace pasar por encima del correspondiente de
dos rodillos 50 y 51 aplicadores de adhesivo. Cada uno de
los rodillos aplicadores de adhesivo estd montado para gi-
reyr dentro de un dapdsito que contiene el adhesivo, identi-
ficados respectivamente como 52 y 53, o que provee de otra

154 forma con el adhesivo que debe disponerse sobre uns superfi-

cie de la correspondiente hoja de pepel,s = = = = = = « = = =~

Segin la presente invencién, por lo menos una y |
preferentemente ambas hojas 44 y 45 de papel que se adhie~
ren a las caras opuestas de la hoja foraminosa 25 de material

20, pléstico son papeles kraft resistentes a los liguidos. Co-
mo resultado de ello el material estratificedo (figura 5)
recibe la caracteristica de ser resistente a los liquidos y
de mantener su integridad estructural incluso cuando se po-
ne en contacto con agua u otros liquidos. Ademés, debido a

25, la naturaleza de las abertuxas pasantesde la hoja forami-
nosa 25 y al cardcter no,absorbente del maferial termoplés-~

tico, se mantiene la caracteristica de resistencia a los 1i-
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quidos del material estratificado incluso en el caso de que
el liquido entre en contacto con los bordes del material es-
tratificado o de que una pequefia zona de papel se agujeree,
admitiendo liquido en el interior. Esto se logra en parte
por la naturalezas independiente de las aberturas que se ex-
tienden a través de la hoja foraminosa, pueste que la admi-
sién de un liquido en una abertura no de inmediatamente por
resultado el filtrado del lfquido admitido hacia otras zo-
nas del interior del material estratificado. Ademéds, cuando
la hoja foraminosa 25 es de un material termoplédstico expan
sionado, se alcanza un mayor valor de termoaislamiento del
material estratificadomesto que se baja el coeficiente de

transferencin térmica a través del material, = = = = « « = =

El material estratificado producido segin el méto
do que se ha descrito hasta shora puede convertirse fécil-
mente en receptdculos tales como una caja 60 (figura 6) cong
trﬁida particulermente para recibir productos alimenticios
sometidos a formacién de jugos, tales como cuerpos de vola-
teria dursnte la exﬁedicidn desde una instalacién de trata-
miento de volterfia a una distribucién de detallista tal co-.
mo una tienda. Las etapas de cortado y de plegado requeridas
pars fabricar una caja tal como una caja 60 puegeg tener
lugar de manera substancialmente similar e las utilizadas
hasta ahora con respecto al cartén ondulado convencional
¥ por ello no precisan ser descritas en detalle aqui. Ac-
tualmente, se considera suficiente sefialar las véntajas par-

ticulares derivadas de la adopcidén de la presente invenciédn.
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Ia presente invencidén prevé ademds que las etapas
de dar al material termoplédstico la forma de una hoja fora-
minosa substancialmente plane, a utilizer como hoja espacia-
dora entre hojas de forroc o recubrimiento de papei resisteﬁ-
te a los 1lfquidos, puedan incluir la produccién de una es-
tructura 25' en panal que se parece mucho mids a las estruc-
turas en panasl anteriormente conocidas de lo que sucede con
la hoja foraminosa 25 de la figura 4. Una forme del aparato
para adaptar el método de la presente invencidén a tal secuen-
cia de etapas se ilustra esqneméticamente en la figura 7 y
lag figuras 8, 9 y 10 hacen més clara la aplicacién de la

presente invencidn a la produccién de tal producto. = - = - -

Més particularmente, la adaptacién del método de
la presente invencidén a la produccién de los productos ilus-
trados en las figuras 8, 9 y 10 implica la inclusién de las
etapas de hendir una lémina de materisl termopldstico 207,
ya sea antes o despuds de la expansién del material termo-
pléstico si se emplea material termoplédstico expangible. Si
se utilize material termopléstico expansible, la lémina ex-
pandide se marca transversalmente, por ejemplo por lineas
espaciadas de compresién, para aumentar su capacidad de ple-
gado. Se aplica adhesivo a zonas lineales predeterminadas
de las superficies opuestas de la lédmina del material termo-
pléstico y la lémina se pliega en zigzag mientras las partes
plegadas se apilan & compresién para adherir los pliegues
entre si preparando la etapa de abrir la masa plegada en la

forma 25' de hoja foraminosa. Al realizar estas etapas, el
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adhesivo aplicado a las zonas linesles se proporciona y dis-
pone de tal forme, respecto a las filas espaciadas de inci-
siones espaciadas formadas en la lémina, que en una cara'de
la 1ldmina les zonas lineales crucen por entre las hendidu~
rag de una fila alineads y, en la otra cara de la 1£miha hen~-
dida, las lineas pasen entre las hendiduras de filag inmedia
tamente contiguas. Dicho en otras palabras, las lineas a lo
largo de las cuales se aplica el adhesivo se extienden {rans~
versalmente faspeéto a las files de incisiones formadas en
la lémina y estén al tresbolillo enire las dos caras opues-
tas de la ldmina en una distancia aproximadamente igual a

la longitud de 1és incigiones. Las lineas de adhesivo aplica
do me indican en la figura 8, indicéndose el adhesivo direc-
tamente visible en esta figura por medio de lineas continuas

y empledndose lineas de puntos para ilustrar las lfneas de

.adhesivo de la cara opuests de la léming, - = = =« = = = = = =

Después-de la aplicacién del adhesivo, 1a-lémina
20 se pliega en zigzeg a lo largo de lineas de plegado co-
rrespondientes e filas de incisiones espaciadas derla misma
y a lo largo de lineas de marcado cuando se utiliza neterial
termaplésfico expandido. Esta forms de plegado se indica
en general en la figura 8. Las partes plegadas se api-~
lan entonces a compresién una contra otra para adherir los
pliegues entre s{ gracias a las lineas de adhesivo aplica-
das a los mismos y para producir une masa muy compacta que
tiene un espesor mayor que el espesor del material laminar

originalmente utilizado. En el aparato de la figura 7, el
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hendido se realize por medio de un juego de rodillos 61 y 62
que tienen cuchillas montadas sobre sf, en posiciones espa-
ciadas de su periferia. Desde los rodillos hendidores 61 y
62 la hoja es hecha pasar por rodillos adecuados 29%, 30' y
31* para la sumersién en un bafio de 1lfquido calentado conte-
nido dentro de un depésito 28* y luego se hace pasar a rodi-

1108 marcadores 63 Yy 64, = = = = = - m e m e m - === - ==

La aplicacién de adhesivo, el plegado en zigzag y
el apilado a ?gmprasiGn tienen luger dentro de una cémara ce-
irada identificada como una caja 65 y pueden rgalizarse ade~-
cuadamente por medio de una estructura similasr a la revela-
da en la patente norteamericana n? 2.581.421 de Lombard y
otros. Al pasar & través de la caja 65, la hoja foraminosa
comprimida es abierte a la forma ilustrada en la figure 9
haciéndola pasar a través de los rodillos abridores 33*'-34'
¥ 35'=36' en similitud a la estructura y al funcionamiento
descritos anteriormente con referencia a la figura 2. Des-
pués de ello la hoja foraminosa 25' recibe hojas de papel
44 y 45" que se adhieren a sus caras opuestas de maneras si~-
milar a la operacién expuesta anteriormente, para producir

el material estratificado previsto 38' de la figura 10, = ~ =

§i bien la exposicién inmediatamente precedente
con referencia a la produccién de materiales en panal estd
particularmente dirigida a un proceso del tipo indicado tal
como se prevé actuslmente su realizacién, se observard que

también pueden utilizarse variantes de tales procesos, tales

384477



5e

10,

15,

20.

como el rozado de zonas elegidas de una masa plegada y apilada

. en vez del hendido dei material laminar sntes del epilado. Se

prevé especificamente gue se adapten variantes del proceso de
produceién de materisles en panal al método aqui descrito y la
eleccién de un proceso particular para fines de exposicién en
la presente no debe congiderarse limitativa de la préctica de

esta invencifn, = = = = - = - - .- - e .- --a-

Se declaran de novedad y propieded para Espafia, sus

- $erritorios y plazas de soberanfa, las siguientes: = = = = = =

REIVINDICACIONES

1.~ Método para ﬁroducir articulos de embalaje, ¥y
més particularmente para producir un material egpeeialmente__.
adecuado para reclibir la_IQ?ha de cajas, énvaseq y similares
reeistentes a los l#qnidos, caracterizado porque comprende las
etapas de dar a un material termopldstico le forma de una ho~
ja& foraminosa substancialmente plana que tieng aberturae pasan
tes perpendiculares a sus ceras opuestas, por medio de la pro-
duccién de hendiduras espaciédas en el material termopldstico
la.miﬁar ¥ la apertura de las hendiduras en forma romboidal nien
tras se termofija el material en un estado abierto, y adherir
por 1o menos une hoja de material resistente a los lfquidos a

una de las céras opuestas de la hoja de material termoplésti-~
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2.- Método segin la reivindicacién 1, caracterizado
porque las etapas de dar forma al material termoplédstico mien
tras se termofija incluyen las etapas de hendir una lémina de
material'termepléstico en una disposicién predeterminada de
filas éspaciadas de inciionés espaciadas, egtando las inci-
siones de filas contiguas en una relacidn predeterminada de
tresbolillo, calentar la lémina z una temperatura en la que
se supera la eventual memoria eldstica del maberial termopléds
tico, de modo que la lémina calentada retenga la forme que se
le imparta, y abrir la lémina en forma de hoja foraminosa ejer
ciendo sobre la misma una fuerza que tiene por lo menos une

6_6mponen‘be dirigidas transversalmente respecto a las filas de

incisiones de lamigMa, = = = = = = = = « = = = " - - - - -

3.~ Método seg\fn la reivindicacién 2, caracterizado
porque la etapa de dar fqma incluye ademés la aplicacién de
adhesgivo a zonas lineales predeterminadas de superficies opueg
tas de le lémina y el plegado en zigzag de la lémina por las
filas de incisiones espaciadas mientras se apilan los pliegues
a compresién para adherir los pliegues enire sf, en prepara-

cién pere la etapa de abrir la }é{nina plegada para darle forme

de hoja foraminoga, = = = = = = = = = ¢ = = =« = = - - = =

4.~ Método megin le reivindicacién 2, caracterizado
porque el material termoplédstico es un material expansible
que contiene un agente hinchante activable térmicamente y por
gue la etapa de calentar incluye expansionar la ldmina por .elg

vecién de su temperatura a una temperatura en la que se-acti-
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va el agente hinchante., = = -« « = c =« = w = = =~ -——————

5.~ Método segidn la reivindicacién 2, caracteriza-
do porque la etapa de hendir comprende practicar en la léming
incisiones rectas, alargadas y de igual longitud en filas pars
lelag y rectas que se extienden a través de por lo menos una
gona predetermineda de la lémina, estando las incisiones ali -
neadas contiguas espaciadas en una distancia menor de aproxi- '
madamente la mitad de su longitud y siendo tal la relacién de
tresbolillo de las incigiones de filas contigués que una in-
cisién contigua paralela solapa igualmente las incisiones ali

neadas contiguag,: - = = = = =« = = = = - - = = = - - . ——-—

6.— Método segin la reivindicacién 2, caracteriza-
do porque la etepa de calentar comprende hacer enirar en con
tacto la lémina con un fldido calentado para la transferencia

'dé’calor desde el fl¥ido calentado a la ldmina., = = = = -« « -

T.~ Método megin la reivindicacién 6, Lcaracterizadc;.
porque la etapa de hacer entrar en contacto la 1£mina con un
fldido calentado comprende' sumergir la ldmina en un liquide cg
lentado para elevar la temperatura de la ldmina a una tempera
tura en la cual la léming tiens suficiente plasticidad para

la gpertura de sus incigionese = = = = = == = = - = = w =« - c-

8.- Método para producir artfculos. de embalaje Y
mésg particularmente, para producir un material espetialmente
adecuado pars récibir la forma de cajas, recipientes y simila

res resistentes a los liquidos, caracterizado porque compren-
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de las etapas de extruir material termoplédstico, que contie-
ne un agente hinchante térmicamente activable, en forma de
una lémina expansible, hendir la ldmina extruida segin una
disposicién predeterminada de filas espaciadas de incisiones
espaciadas, estando las incisiones de las filas contiguas en
una relacidén predeterminada de tresbolillo, abrir la lémina
hendida en forme de una hoje foraminosa ejerciendo sobre la
misma una fuerza que tiene por 1o menos una con‘lponente dirigi
da transversalmente respecto a las filas de sus incisiones,
expansionar la ldmina hendide en un estado expansionado por
sumersién_de la 1émina en un bafio de lfquido calentado para
calentar la lémina a una temperaturs en la cual se activa el
agente hinchante y se supera la eientual memoria eldstica del
materiasl termoplédstico, y adherir hojas de material resisten

te o los 1fquidos a las caras opuestas de la hoja de material

termoplﬁstico. ----- e e s @ M MR G Ee e G S e - e s e

Q.- Método para producir articules de embalaje. y,
m4s particularmente, para producir un material especialmente
adecuado pars recibir la forma de cajas, envases y similares
resistentes a los liquidos, caracterizado porque comprende
las etapas de extruir material termopléstico, que contiene un
agente hinchante térmicamente activable, en forma de uns lé-
mina expansible, hendir la lémina extruida seg¥n unae disposi-
cién predeterminada de filas espaciasdas de incisiones espacig
dag, estando las incisiones de las files contiguas en una re-
lacién predetermineda de tresbolillo, aplicar adhesivo a zonas

lineales predeterminadas de las superficies opuestas de la 14
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mine, plegar en zigzag la ldmina hendida por las filas de heci
siones espaciadas mientras se apilén los pliegues & compresidén
para adherirlos entre s{, abrir la l4mina adherida plegada en
forma de una hoja foraminoss ejerciendo sobre la misme una
5. fuerza que tiene por lo menos una componente dirigida transver
salmente respecto a las filas de sus incisiones, expansionar
1la lémina plegada y adherida en un estado expansionado por su
mersién de la lémina en un bafio de liquido calentado para ca-
lentar la lé4mina a una temperatura en la cual se activa el
10. agente hinchante y se supera la eventual memoria eldstica del
material termopldstico, y adherir hojas de material resisten-
te 2 los liquidos a las caras opuestas de la hoja de material

termopldstico. = = = = = - - - - - C - - - - .-

10.~ Método para producir articulos de embalaje y,
15; nés particularmente, pars producir cajas y similares resis-
tentes a los 1lfquidos, caracterizado porgue comprende las
etapas de dar a un meterial termopléstico la forma de una hg
J8 foraminoss substancislmente plana que tiene aberturas pa-
santes perpendiculares a sus caras opuegtas, adherii ho jas
20. de material resistente 2 los liquidos a las caras opueatas
de la hoja de material termoplédstico y fabricar cajas con las
hojas estratificadas de material resistente a los liquidos y
de material termoplésticos ~ = = =« = = - v = v e m v = o - v~

11.~ "METODO PARA PRODUCIR ARTICULOS DE EMBALAJE".,
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Podo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de veinticuatro hojas, foliadas
y mecanografiadas por une sola de sus caras, y de dos 14mi-

nas de dibujos que la ilustran.

)

BARCELONA, 28 SET, 19,
f. A M. CURELL SUROL

fio. - bectd

Par Poder
Fismados N, Ludevid
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