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EXTRACTO DEL DESCUBRIMIENTO

Una caja de cartén en cartu;ina o similar tiene
adhesivo termopldstico aplicado a las superficies gque
han de gnirse y emplea paneles o pafios laterales prin-
cipales, solapas laterales y tiras laterales ds pansl
para formar uma caja de cartﬁn»a prueba de filtracio-
nes con una pieza o trozo de material plano subrante
de tamafio minimo. En este trozo de material, las sola-
pas laterales son articuladas hacia los lados opues—
tos del panel del fondo para unirse y juntarsa con el
panel terminal principal y con una lenglleta de guia -
para guiar dichas solapas durante el plegado. Una tira
menor del panel o pieza terminal descansa sobre el bop
de libre del panel o piezs principal final para termi-
nar el cerrado de la caja de cartén. Rebordes de real-
ce plegables coopaeran con los bordes libhres para aumen
tar la sficacia de cierre y las rajas o hendeduras que
forman el panel estén espaciadas desde la linea central
de los rehordes para proporcionar un posterior retaca-
do o cerrado de las juntas. Los trozos de material es-
t4n dirigidos opuestamente sobre sl remanente plano con
los panelaes o pafios principales y menores y las lengﬁa-
tas degufa estédn contiguas unas con otras para conser=-
vacidn del material. Las boquillas de aire calients -
gstén previstas en una estacidn de procedimiento para
activar el material termopléstico previamente aplicado
no solamente sobre los pafios o paneles, simo también -
sobre los re@ordes plegables.

El presente invento se refiere a cajas 0 estqchas

de cartfn para conservar eficazmente productos lfqui~
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dos o semi-lf{quidos, y el método para formar las mis~
mas y, mds particularmente, se refiere a mejoras o -
perfecciunamiantos relativos a una caja de cartdfn en
la que el cerrado ssguro y efectivo para conseguir u-
na impermeabilidad del 1{quido se consiga con un trozo
de material de tamafio m{nimo.,

DATOS FUNDAMENTALES DEL INVENTO

En e; arte o ciencia de formar una caja o estuche
de cartén, se han hecho varios intento§ para disefiar
y formar a méquina a altas velocidades, una caja de =
cartbn que sea fabricada de un trozo de material de: -
mfnimo tamafio para una mayor economfa, misntras que al
propio tiempo asegure una impermeabilidad del 1{quido
para envasado de productos lfquidos o semi-l{quidos gue
pueden despuds ser inmediatamentg congelados. Estos’in-
tentos se han conseguido con s6lo un xito limitado, -
de forma que antes del presente invento una caja de car
ton comercialmente aceptable para artfculos alimenticios
de baJOACDStB envasado en forma, tales vegetales conge-
lados, frutas y pescado, ha, sin embargo, eludido o en-
gafiado a las mayores inteligencias inventivas en esta
ciencia, en todo lo que yo sepa. En casi todos los ca-
sos, el problema principal ha sido la dificultad de -
conseguir la impermeabilidad de los lfguidos en tanto
se mantlene un beneficioc en el tamafio m{nimo de material
y asf la economfa, as{ como el funcionamiento de la mg
quina de formar dd alta velocidad (del orden de 80 cajas,
minuto),

Las vias de escape del 1lfquido en una caja plega-

ble se producen de formas diversas, y estas vfas tien-
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den a ser mas duras a convenientemente unidas bajo con
diciones de produceidn conforme la cantidad de sobran-
te en la caja de cartdn se intenta que sea reducido.

Mis predominante quizds es el canal ds filtracidén triap
gular que se origina cuando dos o mds solapas o paneles
superpusstas quedaran colocadas y selladas unas con o=
tras, El canal o via de filtracifn se forma cuando una
solapa o pane}l deben bajar el espesor de un cuadro o en
talla en la otra saolapa. En otros casas, los empalmss

de solapa son eliminados mediante el empalmado de los
bordes adyacentes de las solapas unidas y cubriendo en
toncas esta junta con otra solapa. Esto resulta algs -
mds caro en funcién de la cartulina utilizada, y las fil
traciones persisten; siguiendo el l{quido el camind o
senda a lo largoe del empalme y fuera a través del lado
de la junta o la esquina de la caja de cartén, Un ejem-
plo de este conocido tipo de caja de cartén se represen
ta en la patente U.S, de Phin, 3.021.,043, expedida el

13 de Febrero de 1962.

Invariablemente, los disefiadores siampre han retrog
cedido hacia disefios dg cajas de cartdn més caras, con
un decididamente mayor volumen de material sobrante, ta=-
les como los disefics que implican escudetes o uniones
y/o varias capas de cartulina (tales como las utiliza=-
das en estuches 0 cajas de cartdn para envasado de le-
che) al objetoc de evitar filtraciones, La Gnica alter-
nativa previamante disponible, y que es relativamente
cara pero que, sin embargo, es la que ha side mds a me-
nudo utilizada en el pasado debida a que no existfa nip

Quna msjor, es el separado fruncido de bolsa como forro
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o revestido de la caja. Fué y es evidente la necesidad
de un adelanto en esta ciencia es completamente evidepn

ta.
OBJETIVOS DEL INVENTO

Asf{ pues, es el principal objetivo del presente -
invento el proporcionar la construccién de una caja -

d @ mayor sconomia y que sea totalmente impermeabls, a
prueba de filtraciones.

Otro objeto del praesente invento es el de propor-—
cionar una impermeabilidad, una caja de cartdn de cie-
rre térmico o, por calor que utilice una cantidad mfni-
ma de solapas o0 paneles laterales o finales y que no -
forme canales o vias de filtracidén o agujeros en las eé_
guinas cuando la caja de cartén estd formada.

Otro objeto del presente invento es el habilitar
una ceja de cartén en la que los bordes de los paneles
o cubiertas y las solapas coopersn con el correspondien
te reborde plegable para proporcionar un cerrado hermé-
tico para el l{quido.

Otro objetivo mis del presente invento es el habi-
litar un método para formar una caja de cartdén que esté
{ntimamente relacionada con la nueva caja de cartdn en
la que los bordes libres y las solapas o rebordes ple—
gables de los paneles terminpales son activados con adhe=-
sivo para aumentar la eficacia de la operacidn de sella~-
do sobre el estuche o caja de cartén.

BREVE DESCRIPCION DE LA INCORPORACION PREFERIDA,

De acuerdo con el presente invento una caja o es-

tuche de cartén plegable que utiliza un material de so-

lapa minimo es adaptado para la eficaz formacién median-



10

18

20

25

30

te sistema mecanico y que es impermeable a los 1iquidos.
El tamefio del trozo de material para un determinado ta-

mafio de caja de cartdén no solamente es reducido, sino -

que ssts material también ha sido disefado para poder -

aprovechar el cortado de estos trozos de material de for
ma que se desperdicie lo menas posible.

La caja ds cartfn objeto del presente invento se =
gcaracteriza sn un aspecto por la eliminacidn de todas -
las juntas de solapado o soldaduras y la eliminacidn de
los agujeros en las esquinas de la caja que han perjudi
cado mucho la formacidn de cajas ds cartdn herméticas -
al lfquido en el pasado. Una solapa articulada en el pa=-
nel o pafio del fondo de la caja de cartén se pliega pri-
meramente a lo largo del extremo de la caja de cartén,
guedando bien entendido que ambos extremos estin faormados
iguales, de forma qus sdlo la formacidén de uno debe con-
siderarse cuando ss estd estudiando. La solapa se mantig
ne erecta en una estacién de procedimiento donde la acti
vacidn del revestimiesnto de adhesivo tisne lugar. Esto
sa lleva a cabo mediante una lenglista de gufa que consc-
ta la parte superior de la caja dé boquilla de aire ca-
liente adyacente, lo cual elimina el desfigurado del car
tén evitando el contacto del metal caliente en la zona
critica de cierre, Las lenglietas se utilizan ademds para
asegurar la gufa final por medio del panel final princi=-
pal conforme gira alrededor durante el plegado y pegado
de dicha solapa. El panel final principal unido a la so-
lapa sella la caja de cartdn en una esquina y a lo large
del fondo de la misma.

Una tira del pansl lateral menor estd plegada sobre
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el borde libre del panel latsral de plena anchura para
formar la soldadura o unifn lateral para cerrar la es—
quina restante del fondo de la caja de cartén. De mang
ra ventajosa, el borde del panel lateral principal em-
palma el reborde interno formado a lo largo de la tira
del pahel para aumentar sl ciegrre de la soldadura o =
costura lateral. De modo similar, la solapa lateral em
palma el reborde del pliegue formado por el panal latg
ral principal a lo largo de una distancia definida, de
forma que el fondo del recipiente o contenedor esté e~
fectivamente impermeable,

 La lenglieta de guia es triangular y prevista inmg
diatamente pdf encima de la zona de cinta adhesiva ac-
tivada por aire caliente, Esta lenglieta de gufa es li-
bremente-adhesiva (no activada) y estd conectado por
medio de la solapa principal lateral, conforme la misma
se pliega, al objeto de evitar que la solapa lateral o
final salte hacéa atrds o que salga fuera de su inicial
mente posicidn de plegado. Una zona de tira adhesiva
a través del fondo interior del panel terminal coapera
con la tira a lo largo del fondo exterior de la solapa
lateral ¢ terminal papa formar la unién segura, imper-
meable deseada. La tira del pansl a continuacidn ss si-
ta en la posicidén final cubriendo el borde libre del
panel lateral principal y la caja de cartdn es somstida
a compresifn (conforme convenga) para la colocacidn de
los cierres o sellados.

Preferentemente la caja de cartdn es del tipo pre~

forrado, de forma que el material derecubrimiento es -~

activado hasta obtener una condicién o estado de visco
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sidad para formar un adhesivo mediante sl soplado de aire ca
liente sobre la superficie. La cartulina de un calibre de a-
proximadamente quince puntos (0,381 m.m.), descubierto, tenien

dp un revestido de 1.814,4 gramos por 92,9 m2 de material en

el interior de la cartulina y 1.360,8 gramos por 92,9 m2. pa
ra el exterior se ha observado que.de buenos resultados. Sin
embargo, si se desea, puede seleccionarse un revestido adicig
nal siempre que, por ejemplo, a lo largo de las supsrficies
convegas del rebordé del pliegue para dar a estas zonas un -
mayor sellado y eficacia de retocado, Para una descripcifn m
més detallada de este tipo de caja de cartdn, se hace referen
cia a una patente anterior de Hayrup y otros, 3.394.635 expe
dida el 30 de Julio de 1968 y de la propiedad del mosmo cesig
nario, conforme a la presente selicitud,

La eficacia de sellado de la caja de cartdn del presente
invento es aumentada habilitando las especifiicas las hendidu
ras de longitud especi{fica en la existencia de cartulina pa—-
ra definir los pansles, es decir, las hendeduras estin -pre—
vistas de forma gue terminan aproximadaments en el borde ex=
terior del reborde. Esta estructura provoca una ventajosa com
rensidn y prensado de la cartulina y el material termoplésti
co a lo largo del rebords marcado para una mayor accidn de rg
tacado. Segundo, esta figura tiende a caudar una pliegua o =
frunce del reborde de plegar en la zona de esquina, cuyo plg
gado del material sxactamente en la esquina del paquete efie
caz y efectivamente retaca los orificios que normalmente se
producen en otros disefios de cajas de cartdn.

De acuerdo con las fases del método relativas a la nueva
caja de cartén y més.particularmante al mismo concepto bdsico

de proporcionar upa mayor eficacia de sellado, esto se consi
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gue mediante (1) la colocacidn del trozo de material en la

estacidn de proceso (2) ‘aplicando adhesivo a las porciones.
seleccionadas de la caja de cartdn, incluyendo los bordes
libres y la cooperacién de los rebordes.dé pliegue, y des-

puds (3) plegando los panelas laterales o terminales y las

solapas enganchando con los bordes libres de empafme para un ss

sellado mds eficaz. La tira del panel, que estd plegada en la
posicifn final, se calienta en toda su extensidn y en la -
misma fase del proceso, el reborde de pliegue se calisnta
para que produzca la viscosidad del material forrado. Asi=
mismo el aire calentado aplicado al fondo de la solapa ter
minal es ventajosamente deflsctado hacia los;exﬁramqs del -
trozo-de cartdn hacia los rebordes de pliegue adyacentes e~l
para asequrar més las eficacia del reborde de canto libre
para doblar y de los cierres o sellos de ezquina.

Sin embargo, todavia se destacaran otros objetivos vy
ventajas del presente inventi, que resultardn evidentes pa
ra los especialistas en este arte considerando la descrip-
cidn detallada sigquiente, en la qus yo he representado vy
descrito solamente la incorporacidn preferida del inuvento
simplemente por via de ilustracidn del mejor modo en que lo
he considerado y contemplado por mf en la realizacidn de mé
invento. Como podré apreciarse, el invento es capaz de o~ “”
tras y diferentes incorporacionss, y sus diversos detalles
son susceptibles de modificacidn en diversos y evidentes ag
pectos, todos sin apartarse del fondo de mi invento., En cop
secuencia, los planos y descripcidn deben de considerarse

como ilustrativos en su naturalsza y no como limitativos,.

BREVE DESCRIPCION DE_LOS PLANGS

La figura 1 es una vista del trazado de una pieza de cg

LR
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ja de caftﬁn formada.de acuerdo con los principios del pre
sente invento y representando las superficies que forman -
el interior de la caja de cartdn terminada;

- La figura 2 es una vista de perspsctiva de la pieza de
caja de cartdn del invento colocada en un troquel o matriz
de formar o cabezal plegable en disposiciéh de plegado, de
acuerdo con cierta estructura de la caja de cartén y aspeg
tos del método del invento;

Las figuras 2A-2D son vistas ssccionales transversales
detalladds tomadas a lo largoc dde las lineas correspondien
tes 2A-2A a 20~20 de los tubos mdltiples o distribuidores
de calor del troquel repfesentado la aplicacidn del aire
caliente activante adhesivo a las zonas de cierrs més de a
cuerdo con el fnvento;

La figura 3 es una vista de la caja de cartdén en un es
tado parcialmente plegado que representa posteriores aspec
tos importantes del inventd; -

La figura 4 es una vista de perspectiva de la caja de
cartén acabada;

La figura 5 es una vista seccional transversal tomada
a lo largo de la 1lfnea 5-5 de la figura 4;

Las figuras 5A-5B representan el plegado final y la sg
cuencia de sellado a lo largo ds la tira del panel exterior
y en seccién transversal én la lfinea 5-5A, B;

La figura 6 es un trazado de los trozos de material pa
ra corte de una pieza sencilla de cartdn de acuerdo con el
cardcter del inventi vy

Las figuras 7R y 7B son representaciones ampliadas de
fips rebprdes de>¢l%egue con realce y panel formando hende-

duras, y los efectos del cierre o sellado de los mismos, r
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respectivamente,

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INCORPORACION PREFERIDA

Con.referencia ahora a los planos en conjunto y especial
mente comenzande con la figura 1, una descripcidn mis com-
pleta y detallada de las caracterfsticas importantes del -
presente invento pueden sefialarse. Un trozo de material 10
se representa en la figura 1 con el lado que fome el inte-
rior de la caja de cartdn o estuche que la enfrenta. Este
trozo de material comprende una cuadricula S de 1{nsas de
rayas a lo largo del ancho y largo del trozo de material y
hendeduras o rajas 11, 12 en los lados de la pieza 10, las
cuales definen conjuntamente la diversidad de paneles y sg
lapas de la caja de cartdn.

Eépecfficamente, un panel de fondo 13 estd previsto -
con paneles laterales 14, 15 articulados a lo largo de 1li-
neas rayadas paralelas a los lados de los mismos. En los g
~tros dos lados del panel lateral 15 estdn adosados paneles
laterales principales 16, 16', La raja o hsndedura 12 da: -

la pieza 10 delinea un lado de una solapa lateral 18, 18!

articulada en los lados del panel del fondo 13; el borde
opuesto de la solapa lateral 18, 18' es definida por medio
de la hendedura 11, La tira del panel lateral menor 19, 19!
forman el resto de la nueva porcién de la pieza 10,

Un panel superior principal o cerramiento 20 con la sg
lapa lateral empalmada 21, 21' estd prevista de un extremo
del material o pieza 10. Una sdlapa superior menor 22 que
puede incluir una tira apropiada para rasgadura, al objeto
de facilitar la apertura, estd colocada en el extremo opueg

to para completar la pieza 10,

La pieza o material de la caja de cartdn asf{ descrita
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estd fabricada de cartulina, prefsrentemente de un calibre
de aproximadamente 15 puntos 6 15 mildsimas de pulgada (a-
proximadamente .3 milfmetros). La pieza o material en oueg
tidn estd revestido dn ambos lados con un revestido o capa
relativamente delgada de una composicidn termopldstica, tal
como el polietileno o cualesguliera otras materuales plésti
cos sintéticos., Alternativamente, el cartén puede ser re=-
vestido con composiciones gque incluyen caras de elevado pun
to de fusidn. El revestido debe proporcionar unas caracte=
rfaticas buenas a prueba de humedad para la cartulina, y =
debe proporcionar también una buen ligado térmico suando es
te revestido o capa se calienta por medic de aire caliente
(de forma que se haga viscoso) y después se haya presifn pa
ra que se adhiera a la parte adjunta o colindante de la ca
ja de cartén. Este revestido también debe ser suficiente -
para formar el retacado o empalmado de las juntas selladas
de acuerdo con el invento. Un revestide o capa de 1.814,4
gramos por 92,9 m? de material acoplado en el interior de
la caja de cartén y 1.360,8 gramos por 92,9 m2 en la parte
exterior dse ha observado que se ajusta a estos objetivos,
aunque debe tenerse presente que esto puede variarse de -
forma que se adapte a la aplicacidn especifica de la resul
tante caja de cartén, tal como se desea 0 results necesa~
rio,

La figura 2 ilustra una estacidn o fase de procedimiep
to en la cual el revestido termopléstico preaplicado al mg
terial de la caja de cartén puede ser convenientemente ac-
tivado para formar un adhesivo. Generalmente, un complejo
de distribuidor mfltiple 30, 30' estd previsto en cada lado

de la estacidn para suministrar aire calentado, preferentg
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rante periodos de tiémpo muy breves. Las cajas de boguilla

reciben este aire calentado de una fuente tal como la indi
cada y dirigen el aire contra el material o pieza 10 en =
los lugares deseados. Estas cajas de boquilla o toberas -
tienen bocas de apertura mdltiples o ranuradas en las mism
mas para descargar el aire caliente inmediatamente adyacen
te a la pieza para calentar el revestimiento termoplistico
hasta lograr.un estado de viscosidad, de forma que enton—-
ces se convierta en un adhesivo activado, |

Las cajas de boquilla o toberas 31, 31' descargan el
aire en la regidn del borde a lo largo de los paneles latg
rales principales o mayores 16, 16', a travds de un orifi=-
cio adecuado ranurado 35 para formar una zona adhesiva Aq -
como puede 'verse claramente en la figura 2R, El aire g8 =—-
dirigido hacia el lado de debajo del material de la pieza
(representado mediante un ligero -sombreado en la figura.l)
y dirigido para el pleno calentamiento del borde que farma
una parte importante de lg costura o juntura lateral de cig
rre, como se verd mis adelante, La cantidad de exceso de
calor de la zona interior del material de ssta pieza tam—
bién viene a ser ventajosamente disminuido por-medio de lg
direccidn hacia fuera de la tobera 35,

La segunda caja de boguilla o tobera 32, 32! (gigura
28) sirve para lanzar o eyectar el -aire sobre la porcién
inferior de los paneles latsrales mayoras 16, 16' para for
mar la zona de la tira de -cierre Bp. Esta zona A2 se raprg
senta mediante un sombreado gruego en la figura 1 puesto
gue estd formada en el lado'préximo de la pisza 10, La rany

ra 36 ostd dirigida hacia abajo para as{ aganchar la re~
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gidn del panel lateral adyacente al fondo de la caja de -
cartdn,

Tambidn pueden verse sn la figura 2B las aberturas 37
de la caja 32, 32', cuyas aberturas realizan la funcidn de
descargar o syectar aire calients contra las solapas late-
rales vueltas hacia arriba 18, 18', tal como se representa
en las figuras 2 y 2C. Debe observarse que la elasticidad
del cartdn sirve para mantener las solapas en un angulo a-
gudo con la cara o superficie de la caja 32, 32', de forma
gue solamente la porcidn inferior de las solapas 18, 18' -
son calentadas, y asi pues solamente una tira limitada A3
de adhesivo es activgda sobre estas dos partes de la pie—
za. En la figura 1, toda la zona ancha que se extiende en-
tre las hendeduras o rajas 11, 12 es la zona necesaria pa-
ra tensr adhesivo activaao. También, la solapa 18, 18' de-
flectada ventajosamente una porcidn del aire caliente des—
vidndode alrededor de los lados y hacia la rejilla o cua-
drfcula § de lfneas rayadas inmediatamente adyacentes a la
misma, con lo gue visne a activar o aumentar la activacidn
dei revestimiento en las zonas A4, Ag, para los fines qus
se veran actualmente,

La caja de boquilla o toberas 33, 33', representada en
la figura 20, arroja aire desde una ranuradirigida en di-
reccidn descendente 38 a través de toda la zona ancha Ag
de la tira del panel 19, 19' y ademds incluye las lfneas
rayadas adyacentes S, también por una razén y motivo impog
tante que se indicard mfis completamente a continuacidn.

La pieza o material 10 del presente invento estd par-
ticularmente adaptada mediante la forma y modelo de sus

paneles para que pueda ser formada con gran velocidad, uti
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Bdsicaments, la piezg o material para la pieza 10 debe colg
carse sobre la parte superior del troquel, en la estacidn

0 punto de proceso representado en la figura 2, en disposi
cibn para la aplicacidn de un émbolo para enganchar a lo
largo del panel del fondo 13, Esto sirve para atrasr la pig
za 10 a través de la garganta del troquel haciendo que los
paneles laterales 14, 15 que deben levantarse en la posi-
cidn de levantamiento y los paneles laterales 16, 16', 19,
19' y solapas laterales 18, 18' sean plegadas en sus posi=-
ciones superpuestas o colocadas tendidas sncima para unir~
se juntas., Como puede comprenderse ahora bisicamente ;onteg
plando las figuras 1~3 de los planos, las zonas Ay, A3z es-
tin ligadas y unidas unas con diras para formar sl fondo de
la caja, y las zonas A1, Ag estdn unidas para formar la jun
tura o unidn lateral (vdass también figura 4).

Durante la fase de proceso de activacidn adhesiva y las
primeras etapas de la operacidn de plegado a través del -
troquel o matriz de formar, las solapas laterales 18, 18!
se mantienen en la posicidn de éngulos de elevacién, tal
como se representa en las figuras 2 y 2C, por medio del -
borde supsrior de la caja de boguilla 32, 32', Esto resul-
ta posible mediante la lenglleta de nusva gufa 40 que se 8x
tiende por encima de la zoné de cierre Az, Manteniendo la
solapa 18, 18' lejos de la superficie caliente de la boqui
lla 32, 32' y con solamente el contacto de lfnea a lo lar-
go del borde supesrior, sl adhesivo viscoso de la zona Az
no resulta perfudicado, la posibilidad de pegado de la so-

lapa con la cara o superficie en cuestidn es eliminada y

la formacidén de adhesivo en la superficie de la caja de la
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boquilla viene a ser también pricticamente eliminada. La
forma triangular de la lenglieta 40, 40' de progresivamente
mayor resistencia cerca de ia base de la misma para una mé
sima resistencia de curvatura conforme la solapa se va le-
vantando cuando la pieza o material 10 se coloca en posi-
cibn por medio del dispositivo de transporte (no represen-
tado). También solamente el punto de contacto del apice
(vértice de pliegue) o parte superior de la lenglista 40, -
40' es aseqgurado, conforme se va produciendo el ﬁovimiento
final descendente hacia el trogquel, assgurando asi gue na-
se produzca una importante y sighificativa transferencia de
adhesivo a la caja de la boquilla 32, 32',°

Las léﬁgﬁetas 40, 40' también son funcionalmepte impepr
tamtes en el proceso de pkegado hacia bajo inmediatamente
después.de que la caja 32, 32' estd despejada. En este pun
to resulta importante el que las solapas 18, 18! no puedan
desplazarse nuevamente hacia atrds debido a la elasticidad
del cartdn para volver a su posicidn original. La lengllista
de gufa 40, 40' evita esto., El borde o arista vertical 41,
41' de la lenglieta (figura 3) se agarrade y mantenido en
la relacidn y contacta apropiado por medio de los paneles
laterales 16, 16' conforme se colocan en posicién a lo lar
go del extremo de la caja de cartdn, Puesto. que el adhesi-
vo ha sido activado solamente a todo lo largo de la tira
Az, La lenglista de gufa tiene substancilamente un movimiep
to dasliZanfe libre sobre el panel correspondiente 16, 16',
(véase figura 3). Las zonas de calentado gue cooperan A-A4
con el adhesivo viscoso se unen al final del movimiento -

guiador y forman una unidn y cierre impermeable y hemfetico,

El_reborde deslizante 41, 41" amontona demasiado adhesivo



10

15

20

25

30

aumentar la formacién de cerrado y sellado en la zona Ay

a lo larqo de la lfinea de puntos conforme se desee,

Con referencia a la figura 5, pueden producirse una
completa discusién sobre el concepto del presente invento
concerniente al aumento de la eficacia de cerrado. En resy
men y en pocas palabras, este coneepto emplea sl enmpalmado
de los cantos o rebordes libres de las porciones'de la ca=-
ja de cartdn cdmodamente enganchados con los bordes plega-
dos 50 que forman la cuadrfcula o enrejillado S y formando
una lfnea de "retocado" en estos puntos,

Primeramente, la naturaleza de los rebordes plagables
en reliave que forman toda la cuadrfcula de puntos S de Ha
pieza deben interpretarse perfectamente y pueden apreciar—
se en la figura 20, En esta figura, el realee o reborde -
plegable 50 que delimita la linea entre el panel lateral.
14 y las tiras menores del panel lateral 19, 19' aparecen
representadas, Como puede verse en esta figura, la superfi
cie elevada o convexa del relieve estd en el lado interior
del trozo de material que forma la caja de cartén, y la por
cién céncava estd en la parte exterior. Esto ss de mucha
importancia puesto que la superficie levantada forma un em
palme para la interaccidn con el reborde libre que se la =
empareja en la cooperacidn porcidn del cartdn.

As{ pues, haciendo nuevamente referencia a la figura 5,
el panel lateral principal 16 pusde verse como teniendo su
reborde libre empalmado al reborde plegable 50, de forma
que una definitiva linea de cierre se forma en el lado intg
rior de la caja de cartdn da lo largo de toda la altura del

emvase, La figura 5A muestra en detalle ampliado cdmo el pa
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nel lateral mayor o principal 16 &s trazaamﬁgala 8l rebor-
de plegable 50 por medio del mecanismos de émbolo y troquel
de la miquina de formar; gquedando bien entendido que tal ~
mecanismo no estd representado ni descrito en el pressnte,
sino gue aparece adecuadamente descrito en la patente anteg
riormente mencionada de Hoyrup y otros 3,394,635 e incorpg
rada aqui para referencia. Conforme el borde o arista libre
de emparejamiento del pansl lateral 16 se desplaza hacia. la
posici6n final de cerrado, la tira del panel 19 de estd dg
rrando en contacto y enganchado estirado con la misma. La
zona de la superficie exterior A{ del panel lateral mayor
16 ha sido y ha visto transformado su revestimiento termo-
pléstico en adhesivo activado (véase figura 2A) mientras
que la zona Ag, Ag tiene adhesivo activado a través de to~—-
da la expansifn de la tira del panel 19, y también de mang
ra muy importante, el reborde plegable levantado 50, todo
conforme se explica mds arriba, aunque se ha.exagerado para
fines ilustrativos en la figura 5B, un exceso de material
de sellar termopdstica formado una linea de retacado 53 se
forma en sl hueco o sea en la colocacidn conveniente antre
el borde libre de emparejado y el reborde 50. Esta lfnea

de "retacado" 53 puede observarse que estd en el interior
de la caja de cartdn, 10y as{ pues elimina y evita el peli
gro de gue sexista cualquier posibilidad de filtracifn de -
material hacia el mxterior del panel, 16.

Se hace observar que, debido a la sfsctividad de la 1f
mea de "retacado" 53 lés zonas de cierre Aq, Ag que necesi
tan ser activadas y el ancha del panel lateral menor 19,19'
puedan mantenerse en un minimo. El principal requisito pri

mero 85 que el bords o arista libre debe calentarse lo su-

-
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de la junta de empalme. Otra ventaja importante radica en
el hecho de gue conforme el panel 19 se pliega, la superfi
cie convexa del reborde plegable 50 es comprimido y el ma
terial termopldstico del mismo estd concentrado en la zona
importante para formar la lfnea de retacado 53. Sin embar-
go, conforme el borde o arista empalma o conescta el rebors-
de 50, un efecto de triturado se cree qus ée produce asegll
rando-que la relacibn de emparsjade es perfecta y completa.
Puesto que ssta zona es la linea crftica de sellado para
mayor seguridad contra filtraciones, se considera que un
espesor de revestido extra puede afiadirse ventajosamente.
a‘la pieza o material de la caja de cartén 10 a lo largo d
del reborde 50, Cualquier espesor de revestido extra puede
ser determinado por medio de la oatura;eza~de la caja dq:
cartdn espec{fica, estando la viscosidad del material vy

de otros elementos debidamente svasada o empaquetada,

En el lado distante o alejado de la caja de cartén o
adyacente al panel lateral 15, un similar reborde plegable
y cierre de empalme de borde libre es-forma. En este caso,
gl borde o arista que ss extiende hacia arriba 41 en la
regién de la zona de cierre A3, se emparsja y acopla con el
reborde plegable 60 formado en la unidn entre sl pansl la=
teral principal 16 y dicho panel lateral 15. Una lfnea de
"retacado" que es extiende hacia arriba 55 estd formada en
pata gona para cerrar este rincofi o esquina de la caja.
Puesta que no existe ninguna costura o cierre lateral que
se forme en esta unidn, la zona efectiva de cerrado Az, Az
necesita prolongarse solamente una distancia relativamente

corta hacia el lado, como puede verse claramente en la fi-
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gura 1. La lenglieta de gufa 40 encima de la zona de cierre
Az, A4 se daja.libre del atlhesivo activado para su fun-
cidn de guiado, como se ha mancionado anteriormente. Se ha
ce notar en este punto que el cierre o sellado con las 1li-
neas de "retacado" o juntas Formadaé por el borde libre y
el empalme del reborde plegable, segln se ha deserito, h-a
eliminado las juntas de recubrimiento o asolapado anteriores
que requieren la reduccién de los paneles y que ocasiona -
vias o canales de filtracién.

Las figuras 7A y 7B respressntan la construccidn de un
cierre o sellado perfeccionado de las cuatro esquinas del
fondo de la caja o estuche de cartén. El cierre o sellado
de las esquinas es importante para evitar la filtracidn d
a través de los orificios que hasta ahora han resultado cuan
do los tres paneles de una caja de Cartﬁn se unen para for
mar un punto 6onjunto. Esta concepto constituye la termina
c¢ién de las hendeduras o rajas 11, 12, aproximadamente en
el limite exterior dsl reborde plegable 70 (una distancia
X desde la linea central). En efecto, esta caracter{sti-
ca hace rebordes de esquina plegables, esto es, la interseg
cién de los rebordes plegables 70, 71 (representados en la
figuré 7A) para fruncirse o amontonarse hacia la esquina.
Este excaso de material y el revestimiénto termopléstico
activado /retaca" la esquina, asegurando con sllo un cierra

o sello hermdtico y eliminando cualquier tendencia a que
se produzca un orificio, como puede apreciarse en la figura
78+ Para mayor explicacidn, conforme la solapa lateral 18
-se pliega vy el panel#lateral 15 se pliega para adaptarse
al mismo, después de que las zonas de la esquina A4, Ag han

sido totalmente calentadas por el caudal de aire caliente,
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el material comprimido y el adhesivo activado de los rebor
des plegables 70, 71; convergen en aproximadamente un dngy

lo de 452 y de hecho se proyectan hacia la esquina, causan
do as{ una oclusidn total,

En un material o pieza de caja de cartdn de modelo o g
Jemplar fabircada de acusrdo con el -presente invento, los
rebordes de relieve 60, 70 eran -aproximadamente de dos mi-
1fmetros de ancho y la distancia . X de aproximadamente un
milfmetro fué la adoptada. En términos generales, pues, las
hendeduras o rajas 11, 12 han sido disefiadas y modeladas -
de forma que terminan en los limites exteriores de los re-
bordes de puntos, lo cual se ha encontrado que da un cerra
do y sellado satisfactorio de la esquina de la caja. -

La previa consideracién y estudio para la reduccién del.

desperdicio cuando se cortan trozes de cartén de una pieza

- plana se sefalan en la figura 6., Los trozos o piezas de car

tdn adyacentes 10 estdn opuestamente dirigidas de forma que
el panel lateral principal 19 de uno d es contfinuo al panel
lateral menor 16 de pieza de cartdn adyacente 10. Ademis,
las solapas laterales 18 estin continuas unas con otrass
Entonces, y efsctivamente, el desperdicilo o daggaste gueda
limitado a muy pequefios recortes formados en los extremog
de la parte superior del paquete o envoltorio y cada pore
cifn de esta pieza restante es funcional, tal como se indi
ca y seffala mids arriba, de forma que las.piezas 10 se ajus
tan totalmente y cumplen el importante objetivo de consefva
cifn de la cartulina.

En resumen, la caja de cartén 10 objeto del presente in

vento ha sido representada de forma que se ajuste y cumpla

los resultados y ventajas que hasta ahora no se habfan con
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seguido en este. arte., La caja de ocapton no esti solamente
caracterizada por su.disefio para consequir un trozo de ma
terial minimo para un determinado tamafio de cartdn.o de ca
ja de cartén y disminuir la pérdida o desperdicio de la =
cartulina, sino le que es lo mds importante, esto ha sido
cumplido y conseguido mientras se estd formando una caja
que elimina las posibles vfas ds filtracidn, de agujeros
péra una construccidn verdadera impermeable y a prueba de
filtraciohes{ Los rebordes plegables 50, 60 cooperan con
los bordes lisos que se emparejan del panel de la caja de..
cartdn y la solapa 16, 18, respectivamente, para asequrar
la formacifn de los cierres herméticos al l{quido que vie-
nen a estar auxiliados y apoyados por laes especiales carag
teristicas de "retacado". La sélapa lateral 18 tiene una
lenglieta de gufa 40 gue asegura la adsecuada activacidn ad-
hesiQa y la colocacidn de dicha.solapa con respecto al pasn
nel lateral principal'o mayor 16 en la relacidn extendida
adecuada y conforme con la misma,

Eb esta exposicién o descubrimiento, se representa y
describe solamente la incorporacién preferida del invento,
paro, tal como se ha mencionado anteriormente debe tenerss
bien en cuenta que 8l invento es capaz de ser utilizado en
otras diversas combinaciones y medio ambiente y es suscep=~
tible de cambios o modificaciones dentro del objetivo del
concepto del invento tal como se expresa en el presente,

N O T A:

". Se reivindicdn como propios y nuevos, para gue sean ob
jeto de una Patente de Invencién en Espaffa, por veinte afios
reivindicéndose prioridad de la Patente deposictada en Esta

dos Unidos con fecha 14 de Abril de 1.972, bajo el ndmerc
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244,119, los puntos siguientes:

1= Caja de cartén perfeccionada de cierre por calor,
plegable, realizada en cartulina o material similar que -
tienen paneles superpuestos que se unen o juntan unos con
otros por medio de un adhesiva termoplidstico sobre, por lo
menos, uno de cada par de paneles laterales articulados en
fios lados o costados opuestos de dicho parnel del forido, sp
lapas laterales articuladas a los otros dos lados de dicho
panel del fondo, paneles laterales mayores articulados en
dos lados rectos de dichos paneles laterales, el ancho de
dichos paneles laterales y dichas solapas laterales siendo
principal y substancialmente las mismas que dicho panel del
fondo, para un completo recubrimiento o solapado, tiras de
panel laterales mencres articuladas en los lados restantes
de los paneles latesrales para descansar sobre el borde li-
bre de dichos paneles laterales principales, dichas solapas
laterales tienen una tira adhesiva a través del pleno ancho
de las mismas adyacente a dicho panel del fondo para su u-
nién, a dicho panel lateral principal, y una lenglieta de e
gufa sobres dicha solapa latsral encima de dicha tira sola-
mente en el lado adyacente d dicho panel lateral principal
para una ampliada conexién con dicha panel lateral para que
sirva de gufa durante sl plegado, con lo cual un fondo to-
talmente sellado se asegura mientras la cartulina es con-
servadas

2,- Caja de cartén perfeccionada de cierre por calor,
segin la reivindicacién 1, en la que dicha caja de cartén
gstd formada de trozos cortados de un material plano, es-
tando las piezas adyacentes opuestamente dirigidas al panel

lateral principal de uno que estd contigilic con el panael la
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na pieza estd formada en el material contiguo a la lengiieta
de gufa de la otra pieza, po lo cual se aumenta la consérvg
cidn de la cartulina,

3.~ Caja de cartdn perfeccionada de cisrre por calor,
segdin la reivindicacidn 2, en la que las langlletas de gufa
adyacentes estdn definidas por una lfnea de viseccidn dia-
gonal en la que dichas lenglietas son triangulares para dar
una mixima resistencia a la curvatura durante el plegado y
simplicidad del cortado del material,

4,~ Caja de cartdn perfeccionada de cierre por calor,
seglin la reivindicacidn 1, en la qus dicha caja de cartdn
tiene dichos paneles y solapas laterales delineadas por me
dio de lfneas de realce, estando el lado convexo de dichas
1fneas en el lado interior de la mencionada caja de cartén
para formar los rebordes plegables, el borde o arista libre
de dicho panel lateral principal empalmado al reborde ple-
gable por la referida tira de panel lateral menor para ayu
dar a formar el cierre lateral de la referida caja de car=~
tén,

5,~ Caja de cartdn perfeccionada de cierre por calor,
segin la reivindicacidn 4, en la que el reborde plegable
por la mencionada tira del panel tiene el adhesivo suficiepn
te para formar una linea para un cierre o sellado sumentado
con el borde o arista libre emparejadae

6.~ Caja de cartén perfeccionada de cierre por calor,
segin la reivindicacidn 5, en la que el reborde plegable de
dicho panel lateral principal tiene el suficiente adhesivo
aplicado para formar una linea de retacado con la porcidn

inferior del borde o arista libre empalmado de la citada
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solapa lateral,

7.~ Caja de cartén perfeccionada de cierre por calro,
seqin la reivindicacidn 5 en el que dicha tira de panel y
su rehorde plegable tienen tienen el adhesivo substancial-
mente sobre toda la expansidn del mismo para incrementar
m3s la eficacia de sellado del cierre lateral.

8.~ Caja de cartdn psrfeccionada de cierre por calor,
segln la reivindicacidn 4, en la que las rejas o hendedu=—
ras que forman dichos paneles y solapas lateralss se extien
den sdlo substancialmente hasta el lfmite exterior de la su
perficie convexa de dichas lineas de relieve para hacer una
total y plena compresién de la citada superficie convexa
y con ello frunciendo o plegando gl exceso de cartulina y
adhesivo se retaca la esquina formada para evitar las fil-
traciones de los orificios.

9,- Caja de cartdn perfeccionada de cierre por calor,
segdn la reivindicacién 4 en la que la citada solapa late-
ral en la regifn de la citada tira adhesiva empalmando el
reborde interior plegable del panel latekal principal, para
habilitar todavfa mds cerrado eficaz y seguro y su conexidn
con ese sellado,

10.~ Caja de cartdn perfeccionada de cisrre por calor,
seqgin la reivindicacidén 4, en la que dichos rebordes ple-
gables estdn provistos de adhesivo activado para conseguir
un cierre o sellado positivo y eficaz y una accidn de re-
tacado, 7

11.~ Caja de cartén perfeccionada de cierre por calor,
segdn la reivindicacidn 1, la que la citada lenglleta de g
gufa estd substancialmente libre de adhesivo, de forma que

permite lograr una resistencia relativamente libre y exsnta
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del movimiento de gufa contra dicha solapa lateral princi=
pal durante el plegado,

12,~ CAJA DE CARTON PERFECCIONADA DE CIERRE POR CALOR.

Todo conforme se describe en la Memoria que antecede
se ilustra como ejemple de ejecucidn den los plamos unides
a-8lla y se reivindica en su NOTA.

Esta Memoria consta de veintiseis hojas foliadas, gs~
critas a maquina por una s6la cara y planos que la acompa

fians

Madrid, 6 de Febrero de 1.973
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