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El presente invento ge refiere a un aetode para la
fabricacién de conszervar eficazmente productos liquidos
o gimi-liquidos y, afs particularmente, so refiere a wme-
joras o perfeccionamientos relativesn a vna caja de carton
en la que el corrado segurs y efoctivo pars sonseguir una
imperacabilidad del liquido ge consiga cem un troze d¢ ma-
terial de tamafio ainime.

Bn el arte o ciencia de fabricar caajés o estuches de
cartén, se han hecho varios intestos para disefiar y for-
mare a niquina a 2ltas velocidades, una caja de cartdén
que ses fabricada de un trosze de material dé-minimo tama~
flo para una mayor econonia, mientras que al propio tiempo
asegure una imperaeabilidad del liquido, para envasado de
productos liquidos ¢ seui-liquidos que pueden despues ser
inmediatamente congeladon., Estos intentos se han consegui-
do con solo un exito limitadp, de forma que antes del pre-
sente invento una caje de¢ cartdn comcrolalmente aceptable
p y de bajo coste para articulos glimenticios envasados de
esta forms, tales couwo vegetales congelados, f{rutas y pea-
cade, ha eludido om esta ciemcia las verdaderos problemas
de envasado de tales productes. Hn- casi todos los cas08,
el problcma principal ka sidq 1a- difzcnltad do eonseguar
ia 1mpormeﬂbilidad de lcs lanidos en tanto gse mantiene
un beneficio de en el tamgio minimo do magterial, tanto en
12 economia, como er el fencionamiento de la afquina de
former de alta velocidad {del orden de 89 cajas/minmuto).

Las vias de escape del liquido en una caja plefable
se producen de fornae diversas, y estas viag tienden a ser
nis amplizs bajo condiciones de produccién en los que la

cantidad de sobrante ea la caja de cartfn se intenta que
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sea zis reducido, M&s predominante quizés es el canal de
filtracién triangular que se origina cuendo dos o afa so-
lapas © panoles superpoestas quedaran colocadas y melladas
unas con ozras¢ Bl canal: o\vxg de Tiltracién se forma cuan-

_dnfnna ;olapa o panel deben bnjar el espesor de un cuadro

o éntalla en la otra solapa. En otros casos, los empalnes

de golaps son eliminados mediante el empalaado de los bor
des adyscentes de las solspas unidas y cibriendo entonces
esta junta con utri solapa.Esto rexulta algs mis care en
funcifn de lx cartulina utilizada, y las filtraciones per
sisten, alguicndo el liguido el camino o senda a lo largo
del empalme y fuera a través del lado de la junta o la es~
quina de la caja de carton.

Invarigblemente, loa disefiadores siempre han retroce-
dide hacia diseiios de cajas de cartén mis caras, con un
decididamente mayor columen de material sobrante, tales
cokio los diseiios que implican eascudetes o uniones y/o va~
riag capas de¢ cartulins (tales como las utilizadas en estu-
ches o cajas de cartdén para envasado de leche) al objeto
de evitar filtraciones. La unica alternativa previasente
disponible, y que es relativamente cara pero que, sin em-
bargo, es la gue ha sido wmés a mepuds utilizada en el pa-
sado debido a gue no existia ninguna mejor, es el separado
fiuncido de bolsa como forro o revestido de la caja.

Asi pues, es el principal objetive del presente in- °
vento el proporcionar un wétodo de fabricacidn de una ca-
ja de mayor ecouncwia, y que sea totalente impermesble, a
prueba de filtraciones.

Otro objeto del presente invento jes sl de proporecio~
nar un metodo de fabricacidén de una caja impsrceable de
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cartén, de cierre termico o por ¢alor gue utilice umna cau-
tidad minima de solapas o paneles laterales o fingles y
que no forme canales o vias de filtraecién o agujeros en
1as esguinas cuando la caja de cartdn esta formada.

Otro objeto del presente invente es el de proporcio-
nar un metodo de fabricacidn de una ezja de cartdn en la
que los obordes de les paneles o cubiertas y las solapas
coaperen con el correspondiente reborde plegable para
proporcionar un cerrado heruetico para el liquido.

Otro objetivo mis del presente invento es el habili-
tar un wétodo para formar una caja de carton que este inti-~
uamente relacicnada con la caja de cartén en la que los
bordes libreos y las solapas o rebordes plegables de leos
paneles terzinales son activados con adhesivo para sunen-
tar la eficacia de la operacién de gellade sobre el estu-
che o caja de cartén,

De acuerdce con el presemte Invento una caja ¢ estuche
de cartdn plefable que utiliza un material de solapa mini-
ne es adaptade para la eficaz formacién mediante silabeua
mecanica'y que es impermeable a- Ios liguidos, Bl: tamauo del
trozo devmaterxal para un: detarmxnado tanafio de eaja de
cartén no séiémenta es redmnido, gino gua este material
tambien ha side disenado para poder aprovechar el cortado
de estos trozos de materigl de forma que se desgperdicle 10“
menos posible.

La caja de cartdén ohjeto del presente invento se ca-
racteriza en un aspecto por la ellninaciéin de todas las
juntas de solapado ¢ soldaduras y la eoliminacién de los
agujeros en las esquinas de la caja que han perjudicado

mucho la formacidn de cajas de cartén hermeticas al liqui-
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do en &l pamsado,. Una solapa artieculada en el’ﬁanal o pafio
del fondo de la caja de cartin se pliega primerasonte a lo
largo. del extrezo de la caja de cartén, guedando bien enten
dido qn¢<ambos extremns.tst&n foraados ignales, de forma

.qne aole 1a formacién de une ‘debe considerarse cusndo me

esta estudzando. L2 solapa se ‘santiens erecta en una esta-

cién de procedimiento donde la activacién del revestimien
to de adheaivo tiene lugar. BEsto se lleva a cabo mediante
una lengllets de gnia que conecta la parte superior de la
cajs de boquilla de aire caliente adyascents, lo cual eli.
ming 6l %rdgihutnfo £ deafigurado del cartén sevitando el
contacto del matal caliente sn la zona critica de cierre.
las lenglietas se utilizan sdemés pars asegursr el guia
final por wedio jdel panel final principal conforse gira
alrededor durante el plegado y pegado de dicha solapa. El
panel final principal unido a la solapa sells la caja de
carton en una esquina y a 1o largo del fondo de la migua,

Una tira del panel lateral menor esti plegada sobre
el borde libre del panel lateral de plena anchupra para
formar la soldadurs o unién lateral para cerrar la esqui-
na restante del fondo dea la caja de cartén: De manera ven-
tajosa, el borde del panel lateral principal empalsa el
reborde interno formado a lo largo de la tira del panel
para ausentar el cierre de la soldadura o costura latersl,

Da modo sigilar, 1la solapa lateral saplama el reborde del

pliegue formado por el panel lateral prineipal a lo largo
de una distancia definida, de forma que el fondo del re-
cipiente o contenedor este efectivaments iuperweakle,

La lenglieta de puia es triangular y praevists inwedia-
tauente por encima de la zona de ecinta adhauivqﬁactivada
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activada por eire caliente, Esta lenglieta de guia es lie
brenentesadhesiva {no activada) y esta conectado por me-~
ig de la solape principal lateral, counforme la misma se
pliega, al objeto da evitar que la solapa lateral o fi-
nal salte haela atras o que salga fuera de su inicialaen~
te posicién de plegado, Una zoma de tira adhesiva a tra-
vés del fonde inter:or del panel %erminal cocopera con
la tira a lo large del fondo exterior de la solapa late-
ral o terminal para formar la uwnidn segura, impermeable d
degeada. La tira del panel a continuacidén s¢ situa en la
posicién final cubriendo el berde libre del panel lateral
prircipal v la caja de cartdn es sometida a conpresidn
(conforae convenga) para la colocacién de los cierves o
sellados.

Preferentenante, la eaja de cartdn es del tipe pre-
forrade, de forma que sl apterial de recubrimiento es
activado hasta obtener una condlecidn o estado de viscosi-
dad para formar un adhesive mediante el soplado de zire
caliente gobre la superficie, La cartulina, de un calibre
de aproximadamente quince puntos 0,381 m.m., desgabierto,Q
teniends, un revestido de ;,%la,&‘ﬁggmos por 92,9 n° do
materiﬁiféﬁ“éi interior dé la cartulina y 1.360,8 gramos
por 02,¢ mz para ¢l exterior sé ha obgervado que da bue-
nos resultados, Sin embargo, si se desea, puede seleccin- "
narse un revestido adicional, por ejemple, a2 Io largo de
las guperficies convexas del reborde del pliegue para dar
a estas zonas un mayor sellado y eficacia de retacado.

La eficacia de sellado de la eaja de cartdén del pres-
sente invento es aumentada habilitando las espeeificas hen

deduras de longitud determinada em 1z existeneia de cartu-
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lina psra definir los papeles, cs decir, las hendeduram
estan previstss de foraa que terminsn aproximadamente en
el borde exterio‘ del reborde. Basta estructura provoca

una vantajoua'cunpresmﬁn y.prensado de s cartulina y el

A,,matur al ‘termopléstico g 10 largo del reborde marcado

para una mayor accidn de retacado. Begundo, esta figura

t.ende a causar un pliegue o frumce del reborde de plegar
én 1a zona de exquina, cuyc plegado del saterisl exacta~
sente an la asqniﬁa del paguete efisaz y ofectivamente re-
taca los orificies que narmalmente se producen en otros ‘
disefios de cajes de cartdn,

De acuerdo con las fases del metodo relativas a la
nay nueva caja de cartén y mis particularmente al mismo
concepto basico de proporciopsr una mayor eficaeia de

sellado, eato se consigue mnediante: (1) la colocacidn

del trozo de waterial en la estacidén de proceso, (2) aplig
cando sdhes.vo a lag perc:.ones seleccionadas de la caja
de carvdn, inciuyendo los bordes libres v la cooperacién
de los rebordes de pliegue, y desmpuas (3) plegande los
panelss laterales o terainales y 1as solapas enganchando
con los bordes Llibres de emplawe para un selladc ufs efi- .
caz., La t:ra del parel, que esta plegada en la posicién
final, se calienta en t da su expansifn y en ia misma
fase del proceso, ¢l reborde de pliegue ae calienta paras
que produzca la viscosidad del material forrmdo. Asimise
wo, &l aire calentado aplicado al fondo de ls solapa ter-
minal es ventajosauente deflectade hacia los extramns
del trozo de gartdén hacia los rebordes de pliegue adya-
centes para asegurar mix lax eficacia del reborde de can-

to libre para doblar y de los clerres o sellog de esquina.
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Sin embarge, todavia se destacaran otres objetives
y ventajas del presente invento, que resultardn eviden-
tes para los especialistas en este congiderando la des-
cripeidn detallada siguiente, en la que yo se representa
y describe solaxente la incorporacién preferida del in~
vento, simplemente por via de ilustracidn del msejor modo
en que se ha consideradec y comtemplado en la realizacién
del invemtou., Como podra aprec:arse, el inventc es capaz
de otras y diferentes incorporaclenes, y sus diversos
detalles son susceptibles de medificacién en diversos ¥y
evidentes aspectos, todos sin apartarse dsl fondo del ip-
vanto. Bn consecuencia, los planos y degeripeciér deben de
considerarse eomo ilustratives em su naturaleza y no eomo
linitativos.

En dichos dibujos se ilustra:

Bn la Figura 1 es una vista del trazado de una pieza
de caja de cartén.formada de acwerdo con los principios
del presente invento y represemtande las superficies que
forman el interior de la caja de cartén terminadaj

, La figura 2 es una vista de perspectiva de la pie~
za @e qéja de cartén del-iﬁﬁentpiéﬁf;cada an un\troqael o
matri;:é&3fdimar o cabez#flﬁlsfable en disposicidén de ple-
gado, de acuerdo eon cierta eatrctura de la caja de artén
v aspectosg del métode del invento,

Las figvras 2A-2D gorn vigtas secclonales transversa-

les detalladas tomadas a lo largo de las lineas correspon-

- dientes 24~2A 2 2D-2D de los tubos multiples o digtribui-

dores de calor del troquel representande la aplicacién d
del aire caliente getivante adhesivo p las zonas de cierre

uis de acnerdo con el inventoj
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estado parcialsente plegado que represents gosteriorss as-
pectos importantes del invento}

La figura { os uns vista de perspectiva de la caja de

Ll Lk
P

ewtén aeabaﬂnf e
" L figura § es una vista mcionnl transversal tomads
a lo largo de la lines 5-5 de la figurs 45 :

Las figuras 5A-5B representan el plegade finsl y la
secuencia de ssllado a lo large de 1la tira del panel exte-
riér y en seceidn transversal en ls lines 5-5A, B

La f‘igura 6 es un trarado de log trooxos de material
para corte de una pieza sencilla de cartén de acuerdo con
el caracter del invento y

Les figuras JA ¥y 7B son representaciones ampliadas de
los rebordes de pliegue con realce y panel formando hende~
duras, y los efectos del cierre o sellado de los misuos,
raapsctivanente,

Segfin el wjemplo de ejecucidén representade,

Con referencia ahora a los plancs en conjunto y espe~
cialmente comenzando con la figura 1, mna descripeidn mis co
completa y dct.sfllsda de las caracteristicas importantes del
presente invento pueden seiialarse, Un trozo de material -1-
se representa sn la figura I con el lado ue forma el inte-
rior de la caja de cartén o estuche que la snfrenta. Este
trozo de materiasl coaprende una cuadriculs S de lineas de
rayss 8 lo largo del ancho y largo del troxo de material r
hendeduras ¢ rajas «2-, -3~ on los lados de la piesa ~1-,
1as cusles definen conjuntamente la diversidad de paneles y
molapas de la caje de cartln,

Especificaments, un panél de fondo -4~ esta previgto
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econ paneles laterales ~5-, -6~ srticulades a lo largoe de
lineas rayadas paralelas a los lados de log mismog. En los
otros dos ladog del panel lateral -6« estan adosades pane-
les laterales principaleg ~7-, ~8~. La cajz o hendedura -3
de la piezz -1- de linéa un lado de una solapa lateral -9-
-10- articulgda éan los lados del panel del foando ~6-3 el
borde opuesto de la polapa lateral «9-, ~10- es definida
por medio de la hendedusds =2-. Lz tira del psmel lateral
menor =ll-, -12« forman el roste de la nueva kporcidn de
la pleza-l-,

Un panel superior principal o cerraniento -13- eon
solapa lateral capalmada «~I4-, ~15- esta pravista en un
oextrems del msterial o piesa ~i-, Una solapa superior mee
nor -16- que pueds incluir una tira apropiada para ras-
gadura, al objeto de facilitar la apertura, esta colocada
en el extreme opueste para complatar la piezs -~l-, _

Ea pieza ¢ mteriéxl de la caja do cartbn asi degeri- '
ta esta fabricada de eartulima, preforentemente de un ca-
libre de aproximadamente 0,3 milimétwa. La pieza o mate- .’
rial em-cuestion cata ravmtida en amhm 1ados con un re—-‘-}
?entimicnto o capa relati?amﬁnt@ dsignda de nng composx—

oidn. turmoplﬁhtica, tal. come el,ﬁulietilen@ o cualesquieg
ra otros materiales plisticos aimtéticos, Alternativamen-
ta, el cartfn puede ger mestmo con composiciones que
incluyan cergs de elevadn punto de fusién. Bl revestinien-
to debe propomionar unas csracteri aticas buenas & prusba <
de humsdad para la cartulina, y debo proporeicnar tambien -
un buen ligado térmico ecuande este rovestiulente o capa
se calienta por medio de aire calionte (de fosrma 'quev 88
haga viscoso) y despues so haga'presi5h parn‘que se adhie~
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ra & la parte adjunta o colindante de la caja de cartén.
Est® revestido taubien debe ser wuficiente pars formar
o1 retscado o espslmado de laa juntas selladas de scuer-

do con *1 imront.o. Uni rmueido o capa de 1.814,4 grasos -
.,,;sor 92,9 u de material wopiada en ol S.ntcr:l.or Jde 1a

cujx de cartén y 1.360,8 gramos por 92,9 2 en la parte
exterior se ha observade que se sjusta a estos objetivos,

'aunqwa debs tanerse prasente que esto pueds variarse de

forma que s adaétc a la aplicacién sspecifica de la re-
sultante caja de cartén, tal como se desee o reszlte ne-
cosario,

La figura 2 ilustrs wna estaciln o faas de procedi.
miento en la cual el revestido termoplfastico presplica-
do al material de la caja de cartin pusde ser voncenienw |
te activado para formar un adbesivo. Gensralments, un

- conplejo de distribuldor sultiple -17-,18+, esta previs-

to on cada lado de 13 estacién pars suminigtrar aire ca-
lentade, preferentemente a tasperaturas altas, del ordes |
de 423% C y 4702 C, durante prriodos de tliempo muy bre.
ves. Las cajas de boquilla reciben este aire calentado
de una fuente tgl como ls indicads, y dirigen el aire
contrs o1 material o pieza -1+ en los lugares desssdos,
Bstan cajas de boquille o toberas tienen bocas de aper .
tura multiples o ranurades en lss aissas pars descargar
el aire calients inmediantemsente adyascente 2 1a piexa .
para cslentar el revestimiento termoplastice hasta lo-
grar un estads de viscosidad, de forsa que entonces se
convierta en un adhesive sctivado,

Las cajas de boquilla o toherss -1"9.~:-20~ descargan sl
aire on ls regién del borde & lo largo de los pansles
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laterales principales o nayores =7=,~8~ a travis de un
orificio adecuads rarurado -2i- para formar una gonrg adhe-
siva AI couo puede verpe clarasmente em la figura 2A. E}
alre es dirigido hacia el lado de debajo del ‘material de
la pieza (representado mediante un ligero sowbreado en la
figura 1) y dirigide para el kpleno calentauiento del bor-
de que forma una parte importante de la costura o juntura
o juntura laterzl de cierre, cowo se veri mfis adelante. La
cantidad de excose de calor de la zong interier del amate-.
rial de esta pieza tambicn vieme a ser ventajosamente dis-
winuido por medie de ls direecciénm hacia fuera do la tobera
w2i=,

La segunda cajs de boquilla o tobera -22-,-23- (figu~
ra 2B) sirve para lanzar o gectar el aire sobre la poreién
inferior de los paneles laterales mayores -7-,=3-, para
formar la zong de la tirs de ciorre Az. Esta zonp kz se
representa nediante un gombreado gruese on 1a figura 1
puesto que esota formada en ¢l lado proximo de 1la peza ~1e
la ranurg -24~ egbta dipigida hacia abajao para asi engancha

la régién del pamel lateral adyacsmm al Fondo de la ca~
aja ﬂe~¢artén.

Tamhien pneﬁen verse en la fignra 28 las aberturas
w25~ de la caja =22«,=23~, cuyas aberturas reoalizan la
funcibn de descargar o eyectar aire caliente contra las
solapas laterales vaeltas heecia arribga <9, «~10-, tal co~
comg se representa en las figuras 2 y 2C. Dobe obgervarse -
que la elasticidad del eartén sirve para nantener las so-
lapas en un angulo agudo conr 1a cara o superficie de 1la
taja «22~,-23~, de forma que solamente la powreidn inferior

de las solapas -~9~,~10- son ealentadaw, y asi pues solad
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wente una tira limitada As de adhesivo es activada sobre
ostag doa partes de la piug. Eb la figura 1, tode 1a zoma
ancha quc se extiende entre las headeduras o rajas «Z2ey=3-

o 1; zana ‘necesaria paﬂ Jﬁmr adhesivo activado, Tasbien

=Ty solapa -9-,-1&- doflecta vontcjonmto una poreidn de

sire caliente dnvimdolo alnd-dor de los lados ¥ hacia
1z rejilla o cuadricula 5 de lineas rayadas inasdiatensnte
adyscentes a la migma, con lo que viens s activar o susen-
tar la activaclén del revestimiento .cn las zonas A‘.l »
para lostfinou que se veran actualements,

La caja de boquilla o tobera =26-,-27-, representada
en la Figura 2D, arroja aire desde una ranura dirigids en
direccidn descendents -23- a través de tods la zona ancha
A, de 1s tira del panel ~1i~,-12« y adesas incluye las li~
neas raysdas adyscentes S, tambien por una razén y motivo
inportante que se indicari mis completawmente a continug.
eidn, ‘

La pieza o material -1- del presents invento esti
particularaente adpatada sediante la forus y moéalo de sus-

panales para gus pueda ser formads con gran velocidad,
utilizando m@inaria sutomatica del tipo de embolo y tro-
quel, Dasicsments, la kpieza o material para la piexs ~i.
debe colocarse sobre la psrte superior del troguel, sn 1la
estacidn o punto de procesc reprossntado sn la figura 2,
en disposicisn pars la splicaciin de un asbolo para ongan. -
char a lo large dol pansl del fondo -4-. Eato sirve pars
atrasr la pisgs -1~ a través de 1z gargante del troquel
haciendo que los pmaléu laterales «5«, -6~ que deben le-
vantarse en la posicidn de levantamiento 'y los psneles la-
terales «lwy~8e,~liw,~12« y solapas laterales »9-,~10-,
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sean plegadas en sus posiciones superpucstas o colocadas
tendidas ercima pars unirse juntas. Como puede comprender~
#6 ahora basicamente contemplemdo las figuras 1-3 de los

planes, las zomas A,, AJ estan ligedas y unidas unas con

otras para formar ei forde de 1a caja, ¥y las zonss Al’ Aﬁ
estan vnidas pora formar la juntura o unidn lateral {vea—
so tambien Ffigura 4).

Purante la fage de proceso de activacidén adhesiva y
las primeras etazpas de la opraeidn de plegade a traviés del
troquel o matriz de formar, las solapas loterales «9-,-10-
se mantienen en la posicién de amgule de slovgeidn, tal
coto ge representa en las figures 2 y 2C, por aedio del
borde superier de la caje de boquills «22-;-23-, Esto re-
sulta posible mediante la lenglicts de nueve gula -29- que

se extiende por encima @ do la zona de cierre A3° Mante-
niendo Ia golapa =0-,~-10- lejos de la superficle caliente
de Ia.boqnilla -22-,~23~ ¥ con solamente el contacto de li-

nea a lo largo idel borde superior, el athesive vigcoso de

1a gzona A, no resulta kperjudieado, lo posibilidad de pega-

3
do de la-solapa con ‘la cara o superfieie on cuestién e

eliminada R la forﬂaoién de. adhaaivo ea la superficie de la
caja de»la boquilla vieua a ser tambian practicanente glie
minada. La forms triangular do Ia lemglieta «28=,-30~, da
progresivanente mayor reéistencia cereca de la base de la
miema para una maxima resistencia de curvatura conforae la
solapa se va lecantando cuando la pieza o material ~1- se ¢
coloca en posicidn por medio del didpomitive de transporte
(no representade). Tambien solamente ¢l punto de contacte
del fpice (vertice de pliegue) o parte superior de lg len-
gliety -20-,~30- es apegurado, conforms se va produciendo el
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moviniente fingl descendente hacia el troquel, asegurande
asi qus no sa produzca una importante y significativa
transferencia de adhesive a la caja de ls boquilla =26
Sy E fir e

~ e

.7 I;',in'i'.'lunsuataa —29—,-—'33_&)7-. taabien aon funcionalasnte
-importantes en sl process ds plegade hacis abajo iraedsa-
taments despues de que la cajs ~22~,+23- esta doupujada..
" En este punto.results importante ¢l que las solapas =9

~10eno pusdan desplazarse nuevamente hatia atris debido
& la elasticidad del cartén para volver a su posicidn
origiral. La lengieta de guig =20-,~30- evita esto, E}
borde o arista vertical =3le,-32- de 1la lengfista (figu-
ra 3} ox agarrade y mantenido en la relacién y contacto
apropiado por medio de los pansles laterales -7-,-8-,
conforne se colocan en posicidn & Yo largo del extrean
de 1a caja de cartén. Puesto que el adhesivo ha sido
activado solamente a todo lo largo de ls tira Az. ia
langlista de guia tiene substancialmente un sovimientn
deslizante libre sobre el kpanel correspondiente «7-,-8-
{vease figurs 3). Las zonas de calentado gque cooperan
A2~A* con #} adhegivo viscoso se unen al final del movi.
misto guiador y foraman uns unién y cierre impermeable y -
hermstico, E1 reborde deslizante =31e,~32- amontons de~ '
masiado adhesivo en las zonas Azz ﬂ‘ para concentrarse
on ls osguina para ausentar la formacidén de cerrado y .
sellado en ls zona A4 alo largo de 1s linez de puntos
conforme se desee, '

Con referencia s la figura 5, se ilustra el con-
eapto del presente invento concerniente al susento de 1a

oficacia de cerrado, En resumen y en pocas palabras, ost(
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concopto emplea el empslmado de los cantos o rebordes li-
bres de las porciones de la caja de cartdn comodamente
enganchados con los bordes plegados -33- que forman la
cugdricula o enrejillsdo S v formando una linea de "reta-
cado® en estos puntos.

Priuweramente, lag naturaleza de los rcbordes plegables
en relieve yue forman toda la cuadricula de puntos S de
1a pieza deben interpretarse kperfectamenta y pueden apre-~
ciarse en la figura 2D, Enrn esta figuras, ¢l realce o rebor-
de plegable -3~ yue delimita 1z linea entre el panel la-
teral -5~ y las tiras menores del kpamel lateral kK -1le--,
-12- apareocen reprosentadas, Como puede verse en esta £i-
gura, la superficie elevada o convexa dol relieve esta en
el lado interier del trozo de material que forma la caja
de cartén, y la porcién conecava esta em la parte exterior,
Bato es de mucha importancia puesic que la superficie lee
vantada formg un empalme para la interacecidénm con el rebore
da libre que se le emparsja en la covoperante poreibn del
cartén,

Asi” pues, haciendo nuevaments refarencia a la figura :
5, el pnngl lateral principnl -7 puede verse como tenion-
do su reborde 1ibre empalmado &l reborde plefable -«33~ de
forma que una definitiva linea de clerre se forma en ol
lago interior de la caja de carténm a lo largo de teda la
altura del envase, La figura SA muestra en detalle ampliado
cono el kpanel lateral mayor o prineipsl -7~ ¢s traido ha-
tia ol reborde plegablo =33- por medio del mecanismo de
eubelo y troquel de la miquina de formar, quedando bien
entendide que tal mecanisamo no esta representado ni descri-

to, Conforme el borde o arista libre de eaparejsmniento del



10

15

20

25

30

nl?-

panel lateral -7- se desplaza hacis la posicién final de
cerrado, la tira del panel -11- ge esta cerrandc en contac-
to Yy enéunch;da estirado con_ii migna, La zons de la super-
£icie exteriér A, del panel Lateral mayor -7- ba sido y ha
visto transofmads su revestimiento termopléistico en adhesi-
vo activado {vease fi;uru 24)3 diQntrax que la sonx As’Aé
tiene adhesivo sctivsdo a través de toda la expansién de la
tira del panel -11- y taabien de sanera muy importante, el
reborde plegable levantsde -33-, todo conforme ge sxplica
¥-7 arriba: Aunque se ha sxagerado para fines ilustrativos
en 1a figura 3B, un exceso de material de sellar ‘tersoplis-
tico forwmands uns linea de retacado -34~ se forsa en el hue-
co, o mea en la colocecidn conveniente entre el borde libre
de empareiado y el reborde -33-. Eata linea de "retacado"
«34~ puede obsgervarse que esta en el interior de la caja de
cartén «~l- v asi pues elimina y evita el pelibro de que exis~
ta cualguier posibilidad de filtracidn de material hacla el
exterior del panel ~7-,

Se hace observar que, debido a la efectividad de 1a 1li-
ne de "retgcado” ~34.

Las zonas Ao cierre Al’*ﬁ gue necesitan ser activadas
y el sncho del kpanel lateral menor -il-, -i2~ pueden man-
tenerse en un minimo., El princlpal requisito ez que sl bor-
de o arista libre debe calentarse lo suficientemente para
asegurar uns plena y total activacién de la junta de empalme,
Otra ventaja impostante radica en el hecho de gue conforse
el panel -11- me pliega, la superficie convexa del reborde
plegable =33~ es comprimido y el material termopliéstico del
mismo esta concentrado en la zona importante para forsar la
linea de retacado -34. Sin embargo, conforme el borde o aris-
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ta empalma o comects el reborde «33-, un efecto de tri-
turado se cree que g@ produce asegurando que la relacidn
de emparejado ez perfecta y completa. Puesto que eata zo-
na es la linea critica de sellado para mayor seguridad
contra filtraciomes, se considsrz gue un espescr de re-
vestido extpa puede sfladirge ventajosamente a la pieza
o material de la caja de eartsn -1- a 1o largo dsl re-
borde «33i~. Coalquier espegor de revesgiide extra puede
sor determinado por medio de la naturaleza de la caja de
cartén especifica, estande la viscosidad del material y
de otros elsmentog debidamonte envasada o empaquetada.
BEn el lado distunte o alejado de la eaja de cartdn
o adyacente al panel lateral -0-, ur similar reborde y
plegable y cierre de empalme de borde libre se fornma,
Bn este caso, el borde o arista que se exﬁiende haciag -

grpiba -31- la la rogibén do la zona de cierre A,, z¢ em-

3
parsja ¥y acopla con el reborde plegeble -35- formando en

1a unida entre el panel lateral principal -7- y dicho

panel lateral -6-, Una linea de "retacado" que se extien-

de hacia arriba -36~- pdta formada en. -esta zona gara ce-
rrar esﬁa rinecon o esquina,ée 1a- caja. Puasto que ne 2
existe ningnna coatura o dierre lateral que se forme en
esta unibn, la zora efectiva de cerrado AS’Aé necepita
prolongarse solg entre una distancia relativamente cor-
v ta hacia el lado, como puede verse clarauente en la
figura 1. La lengliota de guia -29- encina de la zomna de
clerre 53,54 se deja libre del adhospive activado para
su funcidn de guiado, como s¢ ha meacionado anteriormen-
te,, Se hace notar en este punto gue ¢l eierre o gella-

do coa las lineas de “retacado“ a juntas formadas per el

o
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borde libre y el empalume del reborde plegable, segun se
ha descrito, ha eliminado las juntas de recubrimiento o
solapado anteriores que rcqnitron la resduccidén de los pg
neles y qut ocasiona vfhs.b‘canale- de filtreeidns

,~Laa figura- Ay 7B representan 1a eonstrucniﬁn de un cle~

rre o sellsado perfeccionado de las cuatro esquinas del
fondo de la cajz o estuche de eartéﬁ. El clerre o sellado
de las esquinas es importante pars evitar la filtraceidn

a través de log orificios gue hasts ahora han resultado
cuando 1os tres paneles de una caja de cartén se unen pa-
ra foruar un punto conjunto. Este concepto implica la ter-
minacidén de las hendeduras o rajas «2~, =3-, sproximadamen.
te en el limite exterior del reborde plefable ~37- {una
distancla X desde la linea central). En efecto, esta ca-
racteristica hace rebordes de esqguina plegables, esto es,
la interseccidn de los rebordes plegables =37-,-38- (re-
presentadoa en la figura 7A) para fruncirse o guontonarse
hacia la esquina, Este exceso de material y el revestimien-
to termopléstico activado *retaca® 1ia esquina, asegurando
con ello un cierre o sello hermetico y eliainando cual-
quier tendencia 2 que se produgzcs un orificio, como puede
apreclarse en la figura 78. Para mayor explicacién, con-
forme la solapa lateral -9- se pliega ¥y el panel lateral
-6~ se plisga pars adaptarse al nmismo, despues de que las
zonas de La esquing 14 AS han sido totalmente calentadas
por el c;udal de aire caliente, el material comprinido vy
el adhesivo activado de los rebordes plegables -37-,-38-
convengen en aproximasdamente un angulo de 45% y de hecho
se proyectan bacia la esquina., causando asi una oclusién
total,
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En un aaterial o pieza de caja de cartdén de modolo o
ejuplar fabricada de acuerdc con el metodo dal presente in-
vento, los rebordes de relieve -35~-,-37-; ersn aproximadamen-
te de dos milinmetros de anche y la distancia X, de aproxima-
damente un milimetro, fué la adoptada. En terminos generales
pues, las hendeduras o rajas -2-,~3- han sido diacfiadas y
acdeladas de forma que terminen en los limites exteriores
de los rebordes de puntoa, lo cual se ha encontrade cque da
un cerrado y sellade satisfactorie de la esquina de la eajs.

La previa conaideracidn y estudio para la reduccién del
desperdicio cuando se cortan trozes de cartén de una pieza
plana se geiizlan en la figura 6.. Los trozos o piezas de car-
tén adyacentes ~1- estan opueztamente dirifidas de forma que
el panel lateral principal ~1l- de uno es continunio 31 panel
lateral menor -7- de la pieza de cartfn adyacente -1«, Ade~
m4s, las solapas laterales -9~ estan continuas unas con --
otras, Entonces, vy cfectivamente, ¢l desperdicin o dasgasta
queds limitado a sy pequefios recortes formados en los extre-
@08 de la parte superior del paguete o envolterio y caﬂa por-
cién de esta pieza restante ea funcional, tal cowmo ae indica
¥ seﬁala m&s arriba, de ferma qua lag piezag -1l- se ajustan
totalmente y cﬁ&plen el importante objetivo de conservacidn di
la cartuling.

En regumen, la caja de cartbdm -1i- raeplizada segun el me~
todo de fabricacién objeto del presente invento, ha sido ro-
presentada de forma que ga ajuste y cumpla los resultados y
ventajas que hasta ahora no se habian conseguido en este ar-
te. La caja de cartén no esta solamentc caracterizada por su
digelio para conseguir un trezo de material minimo para un

determinado tamaiioc de cartén o de ecajz de cartém y disminuir
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la perdida o desperdicio de 1la cartulina, sino lo que es

1o mﬁa'importantc, esto ha sido cumplide y conseguido mien-
tras se auta £ormanda una caja que elimins las kposibles
vius de ﬁiltraciﬁn y de éénjoros para una construccién ver- -

“daderauonte iuperneable v a prudba de filtraciones.. Los

rebordes piegables ~33~,~35~ cooperan con loa bordes libres’
qui se euparejan del panel de la caja de gart6n y la solapa
~7=-y=0= respectivaaente, para asegurar la formatidn de los
cierres heraeticos al liquideo que vienen a estar suxiliados
y apoyados por las especiales caracteristicas de "retacado®.
La solaps lateral -0« tiene una lengiieta de gunix ~29- que
asegura la adecuada activacidn adhesiva y la colocaeldn de
dicha solapa con respecto al panel lateral principal o mayor
-7~ en la relaciln extendida adecuads y conforne con la
wigmo.

XOX A:

Se revindican como propios y nuevos, Dara que sean ob-
jeto de una Patente de Xnvencidn en Espaila, por kveinte
afioa, rivindicandose prioridad de la Patente depositada en
Estados Unidos con fechs 14 de Abril de 1972, bajo el n#
244.119, los puntos siguientes:

1.~ Método para la fabricacién de cajas de cartén de
cierre por calor, caracterizado por estar fabricada de un
atrozoe de material minimo y yue tienen paneles extendidos
superpuestos para que ge unan y a@hiaran unos con.otros p&r
nedic de un adhesivo termoplésticc en, por lo mencs, una de
cada pareja o de cada dos de las superficies que han de unig
s¢, paneles, laterales y tiras de panel lateral sobre di;
chos paueles laterales delineados por medio de rsbordes de
realce plegables que tienen el lado convexo en ¢l costado
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interior de la pieza, comprendiendo este método las fases
de colocacién de dicha pieza en condiciones sbiertas, pro~
porcionando un adhesivo en, por lo menos, las regiones de
loa bordes o aristas libres que han de empalasr dichoz ro-
bordes plegables y en los Jrebordes plegables,; y plegando
dichos paneles laterales, tirasz de panel lateral y solapas,
de forma que los bordes o aristas libres de los wismos en-
ganchen y conecten en una relacidn de eapalmado con el coe
rrespondiente reborde plegable, con lo cual iosg ladoa de
la caja de cartén y del fondo quedan parfectamente sellados,

2.~ Hétodo para la fabricacidn de czjas de cartdn de
cierre por calor, segon la redvindicacidn 1, en el gue di-
cho adhegivo es previamente aplicado y es de material ter-
moplistico, comprendiende el metoedo las fases edicionales de
goplado de aire caliente para activar el adhesive a travéds
de subgtancialmente toda la expansidén de por lo amenog uno
de dichos paneles laterales y su rchorde plegable para con-
seguir una mayor efectividad y eficacia de sellado,

3.~ Método para la fabricaeidn de calas de cartén de
cierre por calor, segun la rgivihﬁiéaeién 2, comprendiendo
laa,fasaéﬁﬁqig;onales dg,eggéﬁadélée 1a solapa lateral en
sentide agcéﬁd;nte, ¥ desviando o deflectaondo una porcidn
de aire de dicha solapa lteral a gus bordes libres y a los
rebordes de plegadc adyacentes kpara activar mis dicho a
adhegivo sobre los aismos.

4.~ METODO PARA LA FABRICACION DE CAJAS DE CARTOHN bE
CIERRE POR CALOR.

Todo conforme e describe em la Meworia gque anteceds,
se ilustra comeo gjemplo de ejecucidn en los kplanos unidos

a8 ella y se reivindican en su NOTA,



Esta Memoria consta de veintitres hojas foliadam, es-
critas a mi.quina- por uns sola cara y planos gue la compa~
fian. | . "
| Madrid, 13 de Junio de 1975
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