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El presaste invento se refiere a un método pare la 
fabricación de conservar eficazmente productos liquides 
o simi-liquidos y, más particularmente, se refiere a me­
joras o perfeccionamientos relativos a una caja de cartón 

5 en la que el cerrado seguro y efectivo para conseguir una 
impermeabilidad del liquido se consiga con un trozo de ma­
terial de tamaño mínimo.

En el arte o ciencia de fabricar caajas o estuches de 
cartón, se han hecho varios intestes para diseñar y for- 

10 marc a máquina a altas velocidades, una caja de cartón
que sea fabricada de un trozo de material de mínimo tama­
ño para una mayor economía, mientras que al propio tiempo 
asegure una impermeabilidad del liquido, para envasado de 
productos líquidos o semi-liquidos que pueden despuma ser 

1$ inmediatamente congelados. Bates intentos se han consegui­
do coa solo un éxito limitado, de forma que antes del pre­
sente invento una caja de cartón comercialmente aceptable 
p y de bajo coste para articules alimenticios envasados de 
esta forma, tales como vegetales congelados, frutas y pes- 

20 eado, ha eludido em esta ciencia las verdaderos problemas 
de envasado de tales productos. En casi todos les casos, 
el problema principal ha sido lg dificultad de conseguir 
la impermeabilidad de los liquides en tanto se mantiene 
un beneficio de en el tamaño mínimo de material, tanto en 

25 la economía, como en el funcionamiento de la máquina de 
formar de alta velocidad (del orden de 80 cajas/minuto).

las vías de escape del liquido en una caja plefable 
se producen de formas diversas, y estas vías tienden a ser 
M&n amplias bajo condiciones de producción en los que la 

30 cantidad de sobrante en la caja de cartón se intenta que
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sea más reducida, Más predominante quizás es el canal da 
filtración triangular que ae origina cuando doa o más so­
lapas o panelea superpuestas quedaran colocadas y salladas 
unas con otras. El canal ó¿.yiá.da filtración aa forma cuan** 

3 do una solapa o panal deben bajar al espesor de un cuadro 
o entalla en la otra solapa* En otros casos, los espalaos 
de solapa son eliminados mediante el empalmado de los bor­
des adyacentes de las solapas unidas y cubriendo entonces 
asta Junta con otra solapa.Esto resulta algo más caro en 

10 función- da la cartulina utilizada, y las filtraciones per­
sistan, siguiendo el liquido el casino o senda a lo largo 
del empalme y fuera a través del lado de la Junta o la es­
quina da la caja da earton.

Invariablemente, los diseñadoras siempre han retrocá­
is dido hacia diseños de cajas de cartón más caras, con un 

decididamente mayor columen de material sobrante, tales 
como los diseños que implican escudetes o uniones y/o va­
rias capas de cartulina (tales corno las utilizadas en estu­
ches o cajas de cartón para envasado da lecha) al objeto 

20 de evitar filtraetonca. La única alternativa previamente 
disponible, y que es relativaments cara pero que, stn em­
bargo, es la que ha sido más a menudo utilizada en el pe­
sado debido a que no existía ninguna mejor, es el separado 
Auné ido de bolsa como forro o revestido de la caja*

2$ Asi pues, es el principal objetivo del presente in­
vento el proporcionar un método de fabricación de una ca­
ja de mayor economía, y que sea totalente impermeable, a 
prueba de filtraciones.

Otro objeto del presente invento jes el de proporcio-
30 nar un método de fabricación de una caja impermeable de



cartón, da cierre térmico o por calor que utilice una can­
tidad mínima de solapas o paneles laterales o finales y 
que no forme canales o vías de filtración o agujeros en 
las esquinas cuando la caja de cartón esta formada.

Otro objeto del presente invento es el de proporcio­
nar un método de fabricación de una caja de cartón en la 
que los obordes de los paneles o cubiertas y las solapas 
cooperen con el correspondiente reborde plegable para 
proporcionar un cerrado hermético para el liquido.

Otro objetivo más del presente invento es el habili­
tar un método para formar una caja de cartón que este inti­
mamente relacionada con la caja de cartón en la que los 
bordes libres y las solapas o rebordes plegables de los 
paneles terminales son activados con adhesivo para aumen­
tar la eficacia de la operación de sellado sobre el estu­
che o caja de cartón.

De acuerdo con el presente invento una caja o estuche 
de cartón plefable que utiliza un material de solapa míni­
mo es adaptado para la eficaz formación mediante sistema 
mecánico* y que es impermeable a *l*oŝ  líquidos. El;tamaHo del 
trozo de ̂ material para un-determinado- tamaño de caja devi',./r -
cartón no solamente es reducido, sino que este material 
también ha sido diseñado para poder aprovechar el cortado 
de estos trozos de material de forma que se desperdicie lo 
menos posible.

La caja de cartón objeto del presente invento se ca­
racteriza en un aspecto por la eliminación de todas las 
juntas de solapado o soldaduras y la eliminación de les 
agujeros en las esquinas de la caja que han perjudicado 
mucho la formación de cajas de cartón herméticas al liqui—



do eu #1 pasado. Una solapa articulada en si panal o paño 
del fondo de la caja de cantón se pliega primeramente a lo 
largo del extremo de la caja de cartón, quedando bien caten< 
dido que ambos extremos:catan formados iguales, de forma 

5 qué solo la formac ida de nao debe coaeiderarse cuando se 
esta estudiando, la solapa se mantiene erecta en una esta­
ción de procedimiento donde la activación del revestimien­
to de adhesivo tieae lugar. Bato se lleva a cabo mediante 
una lengüeta de gala que conecta la parte superior de la 

10 caja de boquilla de aire callente adyacente, lo cual eli­
mina el frdgihutafo f deaf igurado del cartón evitando el 
contacto del setal caliente en la nona critica de cierre, 
las lengüetas se utilizan además para asegurar el guía 
final por medio jdel panel final principal conforme gira 

1$ alrededor durante el plegado y pegado de dicha solapa. El 
panel final principal unido a la solapa sella la caja de 
cartón en una esquina y a lo largo del fondo de la sisma.

Una tira del panel lateral menor está plegada sobre 
el borde libre del panel lateral de plena anchura para 

20 formar la soldadura o unión lateral para cerrar la caqui­
no restante dél fondo de la caja de cartón: De manera ven­
tajosa, el borde del panel lateral principal empalma el 
reborde interno formado a lo largo da la tira del panel 
para aumentar el cierre de la aoldadura o coatura lateral.

25 De modo sAmilar, la solapa lateral espían* si reborde del 
pliegue firmado por el panel lateral principal a lo largo 
de una distancia definida, de forma que el fondo del re­
cipiente o contenedor este efectivamente impermeable.

la lengüeta de guia es triangular y previata inmedia­
to temen te por encima de la zona de cinta adhesiva activada

y-' - -*
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activada por aire caliente. Esta lengüeta de gala es lt- 
bremente^adhes iva (no activada) y asta conectado por cae­
dlo de la solapa principal lateral, conforme la misma se 
pliega, al objeto de evitar que la solapa lateral o fí- 

5 nal salte hacía atras o que salga fuera de su inicialmen- 
te posición de plegado. Una zona de tira adhesiva a tra­
vés del fondo ínter or del panel terminal coopera con 
la tira a lo largo del fondo exterior de la solapa late­
ral o terminal para formar la unión segura, impermeable d 

10 deseada, la tira del panel a continuación se sitúa en la 
posición final cubriendo el borde libre del panel lateral 
principal y la caja de cartón es sometida a compresión 
(conforme convenga) para la colocación de loa cierres o 
sellados.

15 Preferentemente, la caja de cartón es del tipo pre­
forrado, de forma que el material de recubrimiento es 
activado hasta obtener una condición o estado de viscosi­
dad para formar un adhesivo mediante el soplado de aire 
caliente sobre la superficie, la cartulina, de un calibre 

20 de aproximadamente- quince puntos.. 0,381 m.m., descubierto, 
teniendp,„un revestido de 1.814,4' grasos por 92,$ a de
material oh el interior de ia cartulina y 1.360,8 gramos 

2por 92,9 m para el exterior se ha observado que da bue­
nos resultados. Sin embargo, si se desea, puede saleceío- " 

25 narse un revestido adicional, por ejemplo, a lo largo de 
las superficies convexas del reborde del pliegue para dar 
a estas zonas un mayor sellado y eficacia de retacado.

la eficacia de sellado de la caja de cartón del pros­
eante invento es aumentada habilitando las especificas hen 

30 deduras de longitud determinada en la existencia de cartu-



liana para definir lea papelee, aa decir, las hendeduras 
están previstas de forma que terminen aprcximadameate en 
el barde exterio del reborde. Bata estructura provoca 
ana ventajea* compreai&a iy prensado de la cartulina y el 
mater ial termopláatíco a lo largo del reborde mareado 
para ana mayor acción de retacado. Segundo, cata figura 
t.ende a causar un pliegue o frunce del reborde de plegar 
en la nona de esquina* cuyo plegado del material exacta­
mente en la esquina del paquete eficaz y efectivamente re­
taca los orificios que normalmente se producen en otro* 
diseños de cajas de cartón.

De acuerdo con las fases del método relativas a la 
May nueva caja de cartón y míe particularmente al mismo 
concepto básico de proporcionar una mayor eficacia de 
sellado, cato se consigue mediante: (i) la colocación 
del trozo de material en la estación de proceso, (2) apliq 
cando adhesivo a las porciones seleccionadas de la caja 
de cartón, incluyendo los bordea librea y la cooperación 
de los rebordea de pliegue, y después (3) plegando los 
panelea laterales o terminales y las solapas enganchando 
con los bordea libres de emplee* para un sellado m&a efi- .. 
caz. la t'ra del panel, que esta plegada en la posición 
final, se calienta en t da au expansión y en la misma 
fase del proceso, el reborde de pliegue se calienta para 
que produzca la viscosidad del material forrado. Asista^ 
mo, el aire calentado aplicado al fondo de la solapa ter­
minal es ventajosamente defleetado hacia los extremos 
del trozo de cartón hacia los rebordes de pliegue adya­
centes para asegurar más la eficacia del reborde de can­
to libre para doblar y de loa cierres o sellos de esquina.



Sin embargo, todavía se destacaran otros objetivos 
y ventajas del presente invento, que resultarán eviden­
tes para los especialistas en este conáiderando la des­
cripción detallada siguiente, en la que yo se representa 

S y describe solamente la incorporación preferida del in­
vento, simplemente por via de ilustración del mejor modo 
en que se ha considerado y comtemplado en la realización 
del invento. Como podra apreciarse, el invento es capaz 
de otras y diferentes incorporaciones, y sus diversos 

Í0 detalles son susceptibles de modificación en diversos y
evidentes aspectos, todos sin apartarse del fondo del in­
vento. En consecuencia, los planos y  descripción deben de 
considerarse como ilustrativos en su naturaleza y  no como 
limitativos.

15 En dichos dibujos se ilustra:
En la figura 1 es una vista del trazado de una pieza 

de caja de cartón formada de acuerdo con los principios 
del presente invento y representando las superficies que 
forman el interior de la caja de cartón terminada?

20 La figura 2 es una vista de perspectiva de la pie- ,
za de caja de cartón del invento colocada en un troquel o 
matriz dé formar o cabezal plefahle en disposición de ple­
gado, de acuerdo con cierta eatrotura de la caja de cartón 
y aspectos del método del invento,

25 Las figuras 2A-2R son vistas seccionales transversa­
les detalladas tomadas a lo largo de las líneas correspon­
dientes 2A-2A a 2D-2D de los tubos múltiples o distribui­
dores de calor del troquel representando la aplicación d 
del aire caliente activante adhesivo a las zonas de cierre 

30 más de acuerdo con el invento?
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la figura 3 a# una viata da 3.a caá* ̂  cartón an va 
catada parci almcnte plagado que repreaenta posteriorez za­
péete# importante# del inventot

la figura 4 oa ana víate de perapactiva da la caá* da
cartón aeá&adaf "'"' "̂,.rr- .

la figura 3 aa una viata áeccional tranaveraal tocada 
a lo largo da la linca 5-5 da la figura 4:

laa figura# 5A-5B rapraaantan al plagado final y la 
aecuencia da aellado a lo largo da la tira dal panel exte­

10 rior y en cocción tranaveraal en la linea 5-5A, hl
la figura é ea un trazado de lea trooaea de matarial 

para corte de una pieza aencilla de cartón de acuerdo con 
el carácter del invento y

Iza figuraa 7A y 7B son repreaentaeionaa ampliada# de
1$ loa rebordea do pliegue con realce y panel forzando hende­

dura#, y loa efecto# del cierre o aellado de loa miamos, 
reapectivamente.
Segdn el ejemplo de ejecución repreacotado,

Con referencia ahora a loe plano# en conjunto y eape-
10 eialmeute comenzando con la figura 1, ana deaeripción mée ce 

completa y detallada de laa earacterieticaa importante* del 
preaente invento pueden anhelarme, Vn troza de material -1- 
ae repreaenta en la figura 1 con el lado ue forma el inte­
rior de la caja de cartón o catuche que la enfranta. Bata

15 trozo de material comprende una cuadricula S de linea# de 
rayam a lo largo del ancho y largo del troao de material y 
hendedura* o raja* -3-, -3- en loa lado# de la pieza -1-, 
laa cumie# definen conjuntamente la diveraidad de panelea y

. solapas de la caja de cartón.
30 Eapecificamente, un panel de fondo -4- ceta previato
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can pandes laterales -5-, -4- articuladas a lo larga de 
lineas rayadas paralelas a las lados de los mismos. Bh los 
otras das lados del panel lateral -6- estas adosadas pane­
les laterales principales -7-* -8-. la caja o hendedura -3- 

$ de la pierna -1- de linda un lado de una solapa lateral -9- 
-10- articulada da las lados del panel del fondo -6-} el 
barde apuesto de la solapa lateral -9*? -10- es definida 
por medio de la hendeáuada -2-. la tira del panel lateral 
menor -11-, -12- fornan el resta de la nueva kporción de 

10 la pieza-!-.
Un panel superior principal a cerramiento -13— con 

solapa lateral empalmada -14-* -15- esta prevista en un 
extrema del material a pieza -1-* Una solapa superior me­
nor -Id- que puede incluir una tira apropiada para ras- 

15 gadura, al objeto de facilitar la apertura? esta colocada 
en el extremo opuesto para completar la pieza -1-.

La pieza o material de la caja de cartón asi descri­
ta esta fabricada de cartulina? preferentemente de un ca­
libre de aproximadamente 0,3 milímetros. La pieza o mate- 

20 rial en cuestión esta reveatido- en ambos lados con un re-'-'- ' . - ' ] . ;Y" '
vestimiéato o capa relativamente]delgada de una composi­
ción termopléstica, tal como el polietileno o cualesquicq 
ra otros materiales plásticos sintéticos. Alternativamen­
te, el cartón puede ser revestido con composiciones que 

23 incluyan ceras de elevado punto de fusión. B1 revestimien­
to debe proporcionar unas caracteri eticas buenas a prueba < 
de humedad para la cartulina, y debe proporcionar también - 
un buen ligado térmico cuando este revestimiento o capa 
se calienta por medio de aire caliente (de forma, que se 

30 haga viscoso) y despaea se haga presión para que se adhie-_
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y# a. la parta adjunta o colindante da 1# Caja da cartón. 
E*t# revestido también debe ser suficiente para formar 
el retácelo a empalmado de "las juntaa sellada* da acuer­
do coa el invento. Vnírevestido o capa da 1.814*4 gramo#

5 , .ŷ or 92,9 a da material acopiada en el interior jda la 
caja da eartda y 1.360,3 grano* por 93,9 a ea la parte 
exterior ae ha observado que ae ajnat* a cato* objetivo*, 
aunque deba tañarse presenta que esto puado variara* da 
forma que *a adapta a la aplicación aapecifiea da la ra­

to sultánte caja da cartón, tal cono ea daaaa a raeulta ne­
cesario.

la figura 3 ilustra una estación o faca da procedi­
miento aa la cual al ravaotido tarmopl^estico praaplica- * 
do al material da la caja da cartón pueda aar vonesnian-  ̂

15 to activado para formar un adhaaivo. generalmente, un . 
complejo de distribuidor aultiple -17-, 13-, esta, previo- 
te en cada lado de la eotación para euministrar aire ca­
lentado, preferentemente e taepereturee eltaa, del orden =' 
de 433" C y 470" C, durante periodo* da tiaaqao smy bre­

go va*, la* caja* da boquilla reciben e*ta eirá calentado 
da una fuente tal cono la indicada, y dirigen al aire 
contra al material e piaña -1- en lo* legara* deseado*. 
Sata* caja* de boquilla o tobara* tienen boca* da aper­
tura múltiples o rasuradas en le* mioma* par* descargar 

25' el aire calienta inmadiantamanta adyacente a la piaña 
para calentar al revestimiento tarmoplaatico hasta lo­
grar un eatado da viacooidad, da forma que entonce* ** 
convierta ea un adhaaivo activado, 
la* cajas de boquilla o tobera* -19-,-20- descargan al 

30 aire aa 1* región del borda a lo largo da los panol**



laterales principales o mayores -y-<,-8- a través de un 
orificio adecuado rasurado -21- para formar una zona adhe­
siva como puede verse claramente en la figura 2A* El 
aire es dirigido hacia el lado de debajo del "'material de 
la pieza (representado mediante un ligero sombreado en la 
figura í) y dirigido para el kpleno calentamiento del bor­
de que forma una parte importante de la costara o juntara 
o juntura lateral de cierre* como se verá más adelante. La 
cantidad de exceso da calor de la sana interior del amate­
rial de esta pieza también viene a ser ventajosamente dis­
minuido por medio de la dirección hacia fuera de la tobera 
—21—#

La segunda caja de boquilla o tobera -22-,-23- (figu­
ra 2B) sirve para lanzar o pactar el aire sobre la porción 
inferior de loa panelea laterales mayores -7-,-8-, para 
formar la zona de la tira de cierre Ag. Esta zona Ag se 
representa mediante un sombreado grueso en la figura 1 
puesto que esta formada en el lado 'próximo de la pesa -I- 
la ranura -24- esta dirigida hacia abajao para asi engancha 
la región del panel lateral ad^aeepte'al fondo la ca- 

aja de-cartón.
También pueden verse en la. figura 28 las aberturas 

-23- de la caja -22-,-23-* cuyas aberturas realizan la 
función de descargar o eyactar aire caliente contra las 
solapas laterales vueltas hacia arriba -9-, -10-, tal có­
seme se representa en las figuras 2 y 2C. Bebe observarse 
que la elasticidad del cartón sirve para mantener las so­
lapas en un ángulo agudo con la cara o superficie de la 
caja -22-,-23-, de forma que solamente la porción inferior 
de las solapas -9-,-10- son calentadas, y asi pues aola9
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canta una tira limitad# da adhaaivo aa activada aobra 
aataa dea partea da la pieza. Bb la figura 1, toda la zona 
aecha que aa extiende cetra íaa hendedura* o raja* -2-,-3- 
aa la zona'náceaaria para ̂ <Mar adhaaivo activado. Taabian 

$ 14 aplepa -9-*-10- daflaeta yentajoaaaemte una porción da
aira calicata deaviandolo alrededor da lea ladea y hacia 
la rajiüa a cuadricula S da linea* rayada* iH*adiata**ent* 
adyacaataa a la aiaaa, coa la que viene a activar c awaen- 
tar la activación del revaatiaieatc aa la* zona* A^,Ag,

ÍO para loa fíne* qua aa varan aetualamenta#
La cala da boquilla o tobara -2Ó-,-37-, rapreaantada 

an la figura 2D, arroja aira daada una ranura dirigida an 
dirección daacandcnta -28- a travóa da toda la tona ancha 
A^ da la tira dal panal -11-,-22- y adaaaa incluya laa li- 

1S neaa rayada* adyacaataa S, taabien por una razón y activo 
iaportaata qua aa indicará aia ccaplatamanta a continua­
ción.

La pieza o cataría! -1- dal praaanta invento eatí 
particularaanta adpatada aadianta la fama y modela da aua 

20 panelea para que pueda aar femada con gran velocidad,
utilizando ota quinaria automatice del tipa da anhela y tro­
quel. Bazieameate, la kpieza o material para la piara -1- 
debe colocara* aobre la parta auparior dal troquel, en la 
natación o punto de procaao repraaantado an la figura 2,

25 an diepoalción para la aplicación de un embolo para engan­
char a lo largo dal panal dal fonda -4-. Bato airve para 
atraer la pieza -i- a travda da la garganta dal troquel' 
haciendo qua loa panelea lateral** -5-, -ó- qua daban le­
vantara* aa la poaicióa da levantamiento y lea panelea la- 

30 taralaa -7-,-8-,-11-,-12- y aolapaa lateral** -9-,-i0-,
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sean plegadas en sus posiciones superpuestas o colocadas 
tendidas encima para unirse juntas. Como puede comprender­
se ahora básicamente contemplando las figuras 1-3 de los 
planos, las zonas Ag, A3 están ligadas y unidas unas con 

5 otras para formar el fondo de la caja, y las zonas A^, A^ 
están tmida** para formar la juntura o unida lateral (véa­
se también figura 4).

Durante la fase de proceso de activación adhesiva y 
las primeras etapas de la opración de plegado a través del 

10 troquel o matriz de formar, las solapas laterales -9-,-10- 
ae mantienen en la posición de ángulo de elevación, tal 
como se representa en las figuras 2 y 2C, por medio del 
borde superior de la caja de boquilla -22-,-23*. Bato re­
sulta posible mediante la lengüeta de nueva iguia -29- que 

15 se extiende por encima e de la zona de cierre A^. Mante­
niendo la solapa -9-,-10- lejos de la superficie caliente 
de la boquilla -22-,-23- y con solamente el contacto de li­
nea a lo largo idel borde superior, el adhesivo viscoso de 
la zona no resulta ^perjudicado, la posibilidad de pega- 

20 de de la solapa con la cara o superficie en cuestión 'es
eliminada y la formación de adhesivo ea la superficie de la 
caja de la boquilla viene a ser también prácticamente eli­
minada* la forma triangular de la lengüeta -29-,-30-, da 
progresivamente mayor resistencia cerca de la base de la 

' 25 misma para una maxima resistencia de curvatura conforme la 
solapa se va lecantando cuando la pieza o material -1- se c 
coloca en posición por medio del dispositivo de transporte 
(no representado). También solamente el punto de contacto 
del épica (vértice de pliegue) o parte superior de la len- 

3& gdeta -29-,-30- es asegurado, conforme se va produciendo el



movimiento final descendente hacia al troquel, asegurandc 
asi qus no se produzcs une impórtente y significativa 
transferencia de adhesivo a la caja de la boquilla -2ó- 
-27-. .... .

las. lengüeta* -29-,-3&- también sea funcionalmente 
importantes en el proceso de plegado hacia abajo inmedia- 
tásente deepnes de que la caja -33-,-33- cata deapejada. 
Bn eate punto reaulta importante el que las solapas -9- 
-tO-no puedan desplanarse nmevae<w*te haéia atrás debido 
a la elasticidad del cartón para volver a su posición 
erigida!. La lengüeta de guia -29-,-30- evita esto* El 
borde o arista vertical -31-,-12- de la lengüeta (figu­
ra 3) ea agarrado y mantanido en la relación y contacto 
apropiado por sodio de loe panelea laterales -7-,-8-, 
conforme ee colocan en posición a lo largo del extremo 
de la caja de cartón. Puesto que el adhesivo ha aldo 
activado solamente s todo lo largo de la tira Ag, la 
lengüeta da guia tiene subetancialsente un movimiento 
Realizante libre sobre el kpanel correspondiente -7-,-S- 
(veaee figura 3). Laa zonaa de calentado que cooperen 
Ag-Ag con el adheaivo viscoso se unen al final del movi- 
mieto guiador y forman una unión y cierre impermeable y 
hermético. El reborde Realizante -31-,-32- amontona de- 
maeiado adhesivo en las zonas Ag, A^ para concentrarse 
en la esquina para aumentar la formación de cerrado y
sellado en la zona A. alo largo de la linea de puntos

4
conforme se deaee.

Con referencia a la figura 5, se ilustre el con­
cepto del presente invento concerniente al aumento de la 
eficacia de cerrado. En reaumen y en pocae palabras, eat<



concepto emplea el empalmado de los cantos o rebordes li­
bres de las porciones de la caja de cartón cómodamente 
enganchados con los bordes plegados -33- qwa forman la 
cuadricula o enrejillado S y formando una linea de "rota- 

5 cedo* en estos puntos.
Primeramente, la naturaleza de los rebordes plegables 

en relieve que forman toda la cuadricula de puntos S de 
la pieza deben interpretarse kperfectamanta y pueden apre­
ciarse en la figura 2D. En esta figura, el realce o rebor- 

10 de plegable -33- que delimita la linea entre el panel la­
teral -5- y las tiras menores del kpanel lateral k - H -- ,
-12- aparecen representadas. Como puede verse en esta fi­
gura, la superficie elevada o convexa del relieve esta en 
el lado interior del trozo de material que forma la caja 

15 de cartón, y la porción cóncava esta en la parte exterior. 
Beto es de mucha importancia puesto que la superficie le­
vantada forma un empalme para la interacción con el rebor­
de libre que se le empareja en la cooperante porción del 
cartón.

20 - Asi pues, haciendo nuevamente referencia a la figura *'
5, el p-aRel, lateral principal' -7- puede verse como tenien- 
do su reborde libre empalmado al reborde plefable -33- de 
forma que una definitiva linea de cierre se forma en el 
lado interior de la caja de cartón a lo largo de toda la 

25 altura del envase, La figura 5A muestra en detalle ampliado 
como el kpanel lateral mayor o principal -7- es traído ha­
cia el reborde plegable —33— por medio dal mecanismo de 
embolo y troquel de la máquina de formar, quedando bien 
entendido que tal mecanismo no esta representado ni descri- 

30 to. Conforme el borde o arista libre de emparejamiento del
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panel lateral -7- ae desplaza hacia la posición final de 
cerrado, la tira del panel -11- ae esta cerrando en contac­
to y enganchado eatirado con la misma. la zona da la auper- 
ficie' exterior'-Â  del panel '^¿cral mayor -7- ha aido y ha 

5 visto transofmado su revestimiento termoplástieo en adhesi­
vo activado (veaae figura 2A); mientras que la zona Ag,Ag 
tiene adhesivo activado a través de toda la expansión de la 
tira del panel -11- y también de manera muy importante, el 
reborde plegable levantado -33-, todo conforme ae explica 

10 más arriba. Aunque se ha exagerado para finea ilustrativos 
en la figura 5B, un exceso de material de sellar termoplAa- 
tico formando una linea de retacado -34- se forms en el hue­
co, o sea en la colocación conveniente entre el borde libre 
de emparejado y el reborde -33-. Beta linea de "retacado*

15 -34- puede observarse que ests en el interior de la eaja de
cartón -1- y asi pues elimina y evita el pelibro de que exis­
ta cualquier posibilidad de filtración de material hacia el 
exterior del panel -7-.

Se hace observar que, debido a la efectividad de la li- 
20 ne de "retacado" -34.

Las zonas de cierre A^Ag que necesitan ser activadas 
y el ancho del kpanel lateral menor -11-, -12- pueden man­
tenerse en un mínimo. B1 principal requisito es que el bor­
de o arista libre debe calentarse lo suficientemente para 

2S asegurar una plena y total activación de la junta de empalme. 
Otra ventaja importante radica en el hecho de que conforme 
el panel -11- se pliega, la superficie convexa del reborde 
plegable -33- es comprimido y el material termoplástico del 
mismo esta concentrado en la zona importante para formar la 

30 linea de retacado -34. Sin embargo, conforme el borde o aria-



ta empalma o conecta el reborde -33-* en efecto de tri­
turado se cree que se produce asegurando que la relación 
de emparejado es perfecta y completa. Puesto que esta zo­
na es la linea critica de sellado para mayor seguridad 

5 contra filtraciones, se considera que un espesor de re­
vestido extra puede añadirse ventajosamente a la pieza 
o material de la caja de cartón -1- a lo largo del re­
borde -33*-. Cualquier espesor de revestido extra puede 
ser determinado por medio de la naturaleza.de la caja de 

10 cartón especifica, estando la viscosidad del material y 
de otros elementos debidamente envasada o empaquetada.

En el lado distante o alejado de la caja de cartón 
o adyacente al panel lateral -ó-, un similar reborde y 
plegable y cierre de empalme de borde libre se forma.

15 En este caso, el borde o arista que se extiende hacia
arriba -31- la la región de la zona de cierre Ag, se em­
pareja y acopla con el reborde plegable -35- formando en 
la unión entre el panel lateral principal -7- y dicho 
panel lateral -6-. Una linea de "retacado" que se extien- 

20 de hacia arriba -36- eáta formada en esta zona i?arg ce­
rrar este rincón o esquina de lá caja. Puesto que no e 
existe ninguna costura o cierre lateral que se forme en 
esta unión, la zona efectiva de cerrado A^.A^ necesita 
prolongarse sola entre una distancia relativamente cor- 

25 y ta hacia el lado, como puede verse claramente en la
figura i. la lengüeta de guia -29- encima de la zona de 
cierre A^,A^ se deja libre del adhesivo activado para 
su función de guiado, como se ha mencionado anteriormen­
te,. Se hace notar en este punto que el cierre o sella- 

30 do coa las lineas de "retacado" o juntas formadas por el



borde libre y el empelle del reborde plegable, según ae 
ha descrito, ha eliminado laa jnntaa de recubrimiento o 
solapado anteriores que requieren la reducción de los p& 
seles y que ocasiona vías b panales de filtración* 
las figuras 7 A y 7b representan la construcción de un cie­
rre o sellado perfeccionado de las cuatro esquinas del 
fondo de la caja o estuche de cartón. El cierre o aellado 
de las esquinas es importante para evitar la filtraceión 
a través de los orificios que hasta ahora han resultado 
cuando los tres paneles de una caja de cartón se unen pa­
ra formar un punto conjunto. Este concepto implica la ter­
minación de las hendeduras o rajas -2-, -3-# aproximadamen­
te en el limite exterior del reborde plegable -37- (una 
distancia X desde la linea central). Bn efecto, eata ca­
racterística hace rebordes de esquina plegables, esto es, 
la intersección de los rebordes plegables -37-y-38- (re­
presentados en la figura 7A) para fruncirse o amontonarse 
hacia la esquina. Este exceso de material y el revestimien­
to tarmoplóatico activado "retaca* la esquina, asegurando 
con ello un cierre o sello hermético y eliminando cual­
quier tendencia a que se produzca un orificio, como puede 
apreciarse en la figura 7B. Para mayor explicación, con­
forme la solapa lateral -9- se pliega y el panel lateral 
-6- se plijSga para adaptarse si mismo, después d# que les 
zonas de la esquina A,,A. han sido totalmente calentadas

i ^ ^por el caudal de aire caliente, el material comprimido y 
el adhesivo activado de los rebordes plegables -37-,-38- 
convengen en aproximadamente un ángulo de 45* y de hecho 
ae proyectan hacia la esquina., causando asi una oclusión 
total.
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En un material- o pieza de caja de cartón áe modelo o 
ejmplar fabricada de acuerdo con el método del presante in­
vento, los rebordes de relieve -35-*-37-y eran aproximadamen­
te de dos milímetros de ancho y la distancia X, de aproxima­
damente un milímetro, fué la adoptada. En términos generales 
pues, las hendeduras o rajas -2-,-3** han sido diseñadas y 
modeladas de forma que terminen en los limites exteriores 
de los rebordes de puntos, lo cual se ha encontrado que da 
un cerrado y sellado satisfactorio de la esquina de la caja.

¿a previa consideración y estudio para la reducción del 
desperdicio cuando se cortan trozos de cartón de una pieza 
plana se señalan en la figura 6.. Los trozos o piezas de car­
tón adyacentes -1- están opuestamente dirigidas de forma que 
el panel lateral principal -11- de uno es eontinuio al panel 
lateral menor -7- de la pieza de cartón adyacente -1-. Ade­
más, las solapas laterales -9- están continuas unas con —  
otras. Entonces, y efectivamente, el desperdicio o desgasta 
queda limitado a muy pequeños recortes formados en los extre­
mos de la parte superior del paquete o envoltorio y cada por­
ción de esta pieza restante es funcional.-, tal como se indica'-' 
y señala m&s arriba, de forma que las piezas -1- se ajustan 
totalmente y cumplen el importante objetivo de conservación d< 
la cartulina.

En resumen, la caja de cartón -1- realizada según el mé­
todo de fabricación objeto del presente invento, ha sido re­
presentada de forma que se ajuste y cumpla los resultados y 
ventajas que hasta ahora no se habían conseguido en este ar­
te. La caja de cartón no esta solamente caracterizada por su 
diseño para conseguir un trozo de material minino para un 
determinado tamaño de cartón o de caja de cartón y disminuir



la perdida o desperdicio de la cartulina, sino lo que es 
lo mía importante, esto ha sido cumplido y conseguido mien­
tras se esta formando una caja que elimina las kposibles 
visa de filtración y de agujero# para una construcción ver­
daderamente impermeable y a prueba de filtraciones.. Los 
rebordes plegables -33-,-35"* cooperan con los bordes libres 
que se emparejan del panel de la caja de cartón y la solapa 
-7-,-9- respectivamente, para asegurar la formación de loa 
cierres herméticos si liquido que vienen s estsr auxiliados 
y apoyados por lss especiales características de "retacado". 
La solapa lateral -9- tiene una lengüeta de guia -29- que 
asegura la adecuada activación adhesiva y la colocación de 
dicha solapa con respecto al panel lateral principal o mayor 
-7- en la relación extendida adecuada y conforme con la 
mismo.

& .1JLA.1
Se revindican como propios y nuevos, para que sean ob­

jeto de una Patente de Invención en Sapada, por kveinte 
aSoa, rivindicandose prioridad de la Patente depositada en 
Estados Bnidoa con fecha 14 de Abril de 1972, bajo el n* 
244.119, los puntos siguiente*t

1.- Método para la fabricación de cajas de cartón de 
cierre por calor, caracterizado por eatar fabricada de un 
atrozo de material minino y que tienen panelea extendidos 
superpuestos para que se unan y adhieran unos con otros por 
medio de un adhesivo ternoplíatice en, por lo menos, una da 
cade pareja o de cada dos de las superficies que han de unig 
se, penales, laterales y tiras de panel lateral sobre di­
chos paneles laterales delineados por medio de rebordes de 
realce plegables que tienen el ledo convexo en el costado
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iaterior de la pieza, comprendiendo este método las fases 
de colocación de dicha pieza en condiciones abiertas, pro­
porcionando un adhesivo en, por lo menos, las regiones de 
los bordes o aristas libres que han de empalmar dichos re- 

5 bordea plegables y en los jrebordes plegables, y plegando 
dichos paneles laterales, tiras de panel lateral y  solapas, 
de forma que los bordes o aristas libres de los miamos en­
ganchen y conecten en una relación de empalmado con el co­
rrespondiente reborde plegable, con lo cual los lados de 

ÍO la caja de cartón y del fondo quedan perfectamente sellados,
2. - Método para la fabricación de cajas de cartón de 

cierre por calor, según la reivindicación í, en el que di­
cho adhesivo es previamente aplicado y es de material ter— 
emplástico, comprendiendo el método las fases adicionales de

15 soplado de aire caliente para activar el adhesivo a través 
de substancialmente toda la expansión de por lo menos uno 
de dichos paneles laterales y su reborde plegable para con­
seguir una mayor efectividad y eficacia de sellado.

3. - Método para la fabricación de cajas de cartón de 
20 cierre por calor, según la reivindicación 3, comprendiendo

las fase¿^Adicionales de enervado de la solapa lateral en 
sentido ascendente, y desviando o deflectando una porción 
de aire de dicha solapa Iteral a sus bordes libres y a los 
rebordes de plegado adyacentes kpara activar más dicho a 

25 adhesivo sobre los mismos.
4. - METODO PARA LA FABRICACION DE CAJAS DE CARTON DE 

CIERRE POR CALOR.
Todo conforme se describe en la Memoria que antecede, 

se ilustra como ejemplo de ejecución en los kplanos unidos 
30 a ella y se reivindican en su NOTA,
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Esta Me¡aoria consta de veintitrés imjas foliadas, es­
critas a mfquina por una sola cara y planos que la compa­
ran. - .

5
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