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El presente invento se refiere a perfeccionamien
tos en la fabricacion de cajas, es decir, recipientes que
constituyen al mismo tiempo embalajes, destinados més par-
ticulsrmente al transporte, @ la presentacion y 2 1ls ven-
ta de productos slimenticios,

Estes cajas estan hechas hebitualmente de carton
compacto o de pléstieo y el probhlema mayor que se pantes,
cusndo estas Ultimas son utilizadas para el acondiciona-
miento de los productos alimenticios, es el de 1la buena
conservecidn de estos (ltimos debido a las dificultades

de veﬁ::;gzzg;:ﬁ:ﬁ‘BTtgmnanﬁunﬁanmohecimiento rapldo de
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provista de medios 'on,"ﬁ“hséfvendOMé

une buena resistencie en estsdo himedo, con objeto
poder servir de acondicionsmiento a productos alimenti-
cios muy fragiles, teles como frutas y, especialmente,
frutas rojas.

A este efecto, el invento tiene por objeto un
p}ocedimiento para fabricer un recipiente~embalsje ¢ ca-
ja de carton precortado y plegable, que incluye un fon-
do, custro lsdos laterales, patillas abatibles interiormen
te solidarias de 8l menos dos de los lados latersles, ca-

racterizado porque incluye @gujeros de ventilecion dispues—

tos a 1o largo de las cuctro aristas que delimitan el
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fondo y/0 a lo largo de las cuatro aristas formedas por
los lados dos a dos,

Ventajosemente, la caja segun el invento com-
prende un fondo, cuatro lados leterales, patillas sbati-
bles interiormente solidarias de al menos dos de log la-
dos laterales, estando el conjunto cortedo y ranurado en

una pieza en bruto de cartdn ondulado con microacanaladu-

' ras, revestido en una de sus carass, por ejemplo por pe-

gado, por una hoja de papel celulosa, del tipo calandru-

do o e¢ristalizado, tratads en la masa con une resing ami-
nada que 8segura una buena resistencia en eatado humedo,

constituyendo dicha hoja la carg interior de la caja.

Segun otre caracteristica, la hoja de celulosa
esté perforada, al menos en el fondo de la caja, por una
multitud de pequeiias perforaciones en forma de ojo de
aguja.

El invgnto tiene igualmente por ohjeto otros
medios pars asegurar una buena ventilacion a 105 produc-
tos contenidos en el recipiente y tiene también por obje—
to mejorar este ultimo para facilitar el apilamiento, el
embalaje y la manipulecion de tales recipientes-emhala-
jes.

Se describirén ahora diversos modos de reali-
zacidén de la caja segin el invento, asi como la maguina

dispuests para su fabricacion, heciendo referencia a los
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dibujos, en los cuales:

La figura 1 representa uns .vists desde érriwa,
en estado desplegedo, de un primer modo de realizacion
de une caja conforme al invento. |

ILa figurs 2 representa una variante de realiza-
cion de la cajs de la figura 1.

La figura 3 representa una vista en estado ple-
gedo de la caja de la figura 2, provista de una pelicula
pléstica transparente que rodes a la caja.

Las figurass 4 y 5 representan, respectivamernte,
en estado desplegado y montado, otro modo de realizaeidn
de la caja segun el invento.

La figura 6 representa, en estado desplazado,
una caja apilable igualmente conforme al invento.

Las figuras Ta, Tb y 7¢ representan vistes par-
eciagles de la ceja de la figura 6 en estado montado.

La figura 8 representa en estado desplegado otra
caja apilable conforme al invento.

La figura 9 representa una vistas de detalle par-
eial de la caja de la figura 8 en estado montado.

La figure 10 representa esqueméticamente una mé-
qﬁina da febricseidn de las cajas segin el invento, ¥y

Las figuraes 11 y 12 representan dos variantes
del dispositivo de puests en forms-evacuacidn (67) de la

maquine de la figura 10,
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En la figura 1, se ha representado una caja en
estedo desplegado, constituida por un fondo 1, dos gran-
des lados laterales 2 y dos peguelios lados laberuales 3,
Los dos grandes lados laterales 2 estén provistos en sus
dos extremos de une patille 4 abatible interiormente.

En la figura 1, los trazos continuos son tra-
zos de corte, mientras que los trazos puntesdos delimi~
tan 1ineas de doblez reslizadas por recalcado.

En las cuatro esquinag del fondo 1, es tan rea-
lizados agujeros circulares 5 a caballo sohre el fondo 1,
los laedos laterales 2 y 3, asi como les patilles 4.

En las liness de doblez que separen los grandes
lados laterales 2 de las patillas 4 y estan realizados
cortes en eruz 6, completados por una linea de doblez yue
forma un rombo o un cuadrado 7 y cuya mision se explica-
ré en lo que sigue.

Finalmente, a uno y otro lado de cada uno de
los pequefios lados laterales 3, esté formedo un trezo de
corte 8 perpendicular al borde del lado 3 y completado
por una linea de doblez 9, encontrandose el conjunto 8-9
a la misma distencia del agujero 5 que el conjunto 6-7.

La caja representada en la figura 1 es realizu-
da, de preferencia, por corte y ranurado de una pieza en
bruto de cartén ondulado con microacanaladuras,

Los agujeros 5 tienen como misidén reforzar la
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ventilacion en la base de la caja. Dados los lugares en
que estan formados estos agujeros, las frutas no se Ponen
en contacto con los agujeros, lo que impide que se estro~
peen, Ademds, la posicion de estos agujeros 5 facilita la
formacion de le caja en el momento de doblar las patillas
4.

El mantenimiento de la caja en posicidn doblada
de utilizeeion, puede estar asegurado, por ejemplo, por
una goma o una red (no representadas) que, depués de la
colocacion de una pelicula pléstica transparente sobre
le caja, viene a apretar esta peliculs sobre la parte su-
perior de los lados de la caja, viniendo'a insertarse en
las entalladuras formadas en los cuatro angulos de la ca-
ja por las 1lineas de corte y de doblez 6, 7, 8 y 9.

ia variante representada en la figura 2 difiere
del modo de realizacidn de la figura 1, esencialmente por
el hecho de que las liness de corte y de doblez 6,7,8 y
9 de 18 caja de la figura 1, estén sustituides por cortes
correspondientes circulares 10 ¢ esemicirculares 11. La
misidén de estos cortes 10 y 11 es exactamente la misma
que la de las lineas de corte y de doblez 6 a 9,

La figura 3 representa la caja de le figura 2,
en posicion de utilizacion y rodeada de una hoja de celo-
fan 12 que recubre los grandes lados laterales 2. Con el

fin de mantener la banda de celofén 12, se da a los pe-
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quefios lados laterales 3 wna altura ligeramente superior
a la de log grandes lados laterales 2,

El cierre de la caja esté asegurado, por ejem-
plo, por unag gonz (no representada) que da la vuelts g 1la
caja i_nser'téndose en las entallgdurss definidas por lag
perforaciones circulares 10 y semicirculares 11,

Naturalmente, se puede hacer recubrir por 14
benda de celofén 12 los pequeiios lados laterales 3, er
cuyo caso son los grandes lados latersles 2 los que pre-
sentan una altura ligeramente superior a la de los pegue-
flog lados laterales 3, y e3 entonces posible formsr por
corte dos empuiiaduras opuestsas solidarias de los dos grun-
des ledos leterales 2.

En las figurss 4 y 5 se hé representado uns va-
riante de realizacion de 1la caja sezun el invento.

En la figura 4, se ha representaldo una caja en
estado desplegado, constitulda por un fondo 1 trapezoidul,
dos grandes lados laterales 2 iguales y dos pequeiios la-
dos laterales 13 desigueles. Los dos grandes lados late-
rales 2 estan provistos en sus dos extremos de patillas
abatibles 14.

En esta figura 1, los trazos continuos son tra-
z0s de corte, mientras que los trazos punteados delimitan
lineas de doblez reslizadas por recalcado.

En las dos lineas de doblez que separan los dos
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grandes lados laterales 2 del fondo 1 y & caballo sohre
estas lineas, se han representado egujeros de ventils-

cion 15, Igualmente, y & titulo de ejemplo, se han re-

presentado estos mismos agujeros de ventilacion igual-

mente en las lineas de doblez que separan los pequefios
lados laterales 13 del fondo.

En esta misma figurs 1, los ocho &ngulo exte-
riores 16 de los cuatro lados laterales y los cuatro an-
gulos interiores 17 de las cuatro patilles sbatibles, es—

tan muy redondeasdos, con el fin de evitar que despues
del doblez las esgquinas inicien la rotura de la pelicula
de envoltura.

Fipalmente, estas cuétro patillas ahatibles 14
estan unidas & los dos grandes lados 2 por una doble 1i-
nea de doblez 18-19, con el fin de asegurar que las cua-
tro aristas no presenten linea cortante, sino que estén
bien redondeadas,

La figura 5 rerrrsenta, después de doblez y pe~
gado, la cajs de la figura 4.

La figure 6 representa una cajs apilable en es-
tado desplegsdo, constituida por un fondo 31 rectangular,
por dos grandes lados laterales 32 y por dos pequefios
lados 33. Los dos grerdes lados 32 estan provigtos de ps&~
tillaes abatibles 34 necesarles para la puésta en forma de

cajaes.



10

15

30,

25

30.10.75

En la figura 6, los trazos continuos son trazos
de corte, mientras que los trazos punteados delimitan lae
1ineas de doblez.

En este misma figura, los sgujeros de ventila-
cion lleven ls referencia 35.

Lus cojas de le figura 6 son apilables de la
menera siguiente:

- Los dos pequetios lados laterales 33 llevsu
raraleleamente & sus 1ineas de doblez dos lengﬁetgs de
apoyo 36. Cada uns de estas dos lengletas lleve dos pa-
tillas de ensemhlaje 37, cuya mision sera descrits més
adelante.

-~ Los dos grandes lados laterales 32 llevan
igualmente, cade uno, dos patillas de ensemblaje 38,

- Pinelmente, la pieza en hruto lleva en las
cuatro esquinas del fondo 31 cuztro cortes o lumhreras
39. Los lados 39a de estos cortes son paralelos y se en-
cuentran en la perpendicular de los lados 36a de las
lengletas de apoyo 36. Los lados 39b de estas lumbreras
39 tienen sensitlemente como dimepsidu el grosor de la
meteria (certon ondulado) que comstituye ls caja.

En el momento del ensamblaje, las lengﬁetaé
de apoyo 36 y les petilles de ensazklaje se doblan y ocu-
pan un pleno peralelo al plano del fondo 31. Las psetillas

de ensamblaje 37 se doblen en un pleno perpendicular al



de las lengilietas de apoyo 36 y se alojen en la gbertura
creada entre los grandes lados letersles 32 y las pa-
tillas de fijecidn 38 por el doblez de estes patillas
en un plsno perpendiculsr al de los gran@es ledos.

5 Las figures T7g, 7Tb y 7c mnuestran un detalle
de montaje de las lengletas de spoyo 36 y de las peti-
1llses de ensemblaje~-fijacion 37 y 38, y ls manera en que
los lados 39a de las lumbreras 39 practicadass en el fore
do de las cajas se encuentran en la rerpendiculer de las

10 gristas 36a de las lengletss de apoyo 36, mientras que
la alture de corte de sstes lumkreras permite precisa-
mente g8 una caja tomar posicién sohre-la que se encon-
traba debajo de ella,

Otra forme de reslizacién de la caja apilable

15 conforme al presente invento esté representadaAen la fi-
gura 8,

En la figura 8, la caja desplegads incluye un
fondo rectangulzr 51, dos grandes lados laterasles 52 y
dos pequeiios lados 53. Los dos grandes lados laterales

20 52 incluyen dos lengietas abatitles 54 necesserias para
la puesta en forms de la caja.

En la figura 8, las liness continuas son tre-
zos de corte, mientras que las lipeas en punteédo repre-
gsenten trazos de doblez.

25 Cajas de este figures son apilahles de la manera

30.10.75 - 10 -



siguiente:
~ los dos pequefios 1lados laterasles 53 llevan

en sus extremos opuestos a las lineas de doblez lengie-
» tas de apoyo 56, provistas de hendidurss de ensamhlaje
-5 57 y de orificios de apilamiento 52.
- Los dos grendes lados leterales 52 llevan igual
mente dos patillas de ensamblaje 58 por lado.
~ Finalmente, los pequefios lados latersles in-
cluyen en el lugar de ls arista formada con el fondo tan-
10 tas lengletas de epilemiento 55 como orificios de apile-
miento 52 tienen las lenglietas de apoyo 56 (este nimero

es de 1 en la figura 8).

'En el momernto de la puesta en forma de l& caja
(figura 9), las lengietas de spoyo 56 y les petilles de
15 ensemblaje 58 se encuentran en planos parglelos al plano

del fondo de la caja 51.

Las petillas de enssmbleje 58 se inserten en
las hendiduras de ensamblaje 57 que se encuentran sobre
lee lengietss de spoyo 56 y asi las patilles de ensemble-

. 20 je mentienen 8 las lengietas de apoyo en el planc pars-
lelo &l fondo de la csaja. .

En el momento del doblez de los pequefios lados
laterales 53, les léngﬁetas de apilemiento 55 permanecen
en el rleno de los lados pequefios, es decir, que estas

25 lengietas se colocen cusi perpendiculares con relacion

30.10-75 - 11 -
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al fondo 51.

En el momento del apilemiento, las lenguetsas
55 de la csja superior se inserten en los orificios de
gpilemiento 52 practicados en las lengﬁeﬁas de apoyo,
sujeten es{ a les cajas apiladas unas contra otras, y
oponiéndose a todo desrlazamiento relativo latersl de
estas cgjas,

Todas las cajas representadas y descritas més
arriva pueden estar revestidasVinteriormente, ror pegado,
por ejemplo, por una hoja de papel celulosa, del tipo ce~
landrado o ¢ristalizado y tratedes en la masa con una re-
sine sminada,

La porosidad normal de la celulosa calandrads
es nula o, como méximo, de 0,02, debido al calendrsdo su-
frido por este tipo de papel, perb utilizando ciertas pas-
tas y disminuyendo la presién de calandrado, se puede oh-
tener,sin embtargo, une porosidad de 0,05 a 0,10, Debido
a esta porosided mas elevada, sl hacerse la celulosa mu~-
cho més sensitle a la humedad y al perder por este hecho
sus propiedsdes mecénicas en un ambiente humedo, se incor-
poren a la pasta resinas sinteticas teles como melsmina,
urea~-formol w otra, con un porcentsje que puede variar
de 5 a 8% con relacidén a la meteria fibrosa. Estes resi-
nas protegen laes fihres de la humedad y les permiten con-

servar su resistencis mecénica en estado himedo,

- 12 =
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Ventajosamente, la hoja de celulosa del fondo
de la caja y, eventualmente, de los lsdos, esté perfora~
da por una multitud de pequefins perforaciones en forme
de ojo de sgujes, con el fin de mejorer todevie la poro-
sidad de la caja.

5i es necesario, se puede utilizar un papel de
porosidad més eleveds, tal como un papel friccionado o
couche, fabricado a hase de pssta de sulfito o kraft, con
une porosidad que puede situarse entre 1 a 3¥%.

Se podrd, en lugar de reslizar ls incorpora-
cion de los colorentes a la paste de papel, partir de
un soporte blanco friccionedo o ineluso couché ordinario,
que tiene, por el contrario, une gren porosidsd. Este so-
rorte es ulteriormente impreso sobre una cara con unm Co-
lor 1liso o un motivo cuslquiera (imitacion de hojas, por
ejemplo) de un color, siendo revestida esta impresién ver-
de de un barniz poroso, que protegera a los productos ali-
menticios y conservera una buena resistencis mecénice al
papel en estado humedo.

El presente invento se refiere igualmente & un
procedimiento de fabricacion perticulermente econdmico
de las cajas de embalaje conforme sl presente invento,
asi como a una maguins pera lae puesta en practice de es-
te procedimiento,

La figura 10 representa esquemdticemente una



maquina de fabricacion de las cejes de embalaje que, ali-
mentada de piezas en bruto, produce cajas terminades,
perforadas, revestidas, impresas segin las necesidades,
- puestas en forma y pegadas,
5 La figura 11 rerresenta dos variaentes del dis-
positivo de "puesta en formae-evacuacion" de la méquina
de la figura 10.
La figura 10 representa la méquina pera febri-
cer las csjas, constituida por un bastidor longitudinal
10 destinado a recibir todos los aparatos necesarios para
la eleborecion del producto acabado, recibiendo dicho -
bastidor asi los elementos u orgenos previstos para el
mando, la subordinecion y el control de ésta. ‘
Para elgborar el producto terminedo, ls mé-
15 quina esegura: »

- le slimentscion, las traslaciones, l& perfo-
racion, el descescarilledo, el revestimiento, la impre-
sion, el encoledo, la recogida, le embuticidn-metrizado
y la evacuacidn.

20 ) En particular, le referencia 61 representé»la
alimentacidn de le méquina que asegﬁra el eprovisiona-
miento de éste con piezas en bruto cortedas.

Comprende un depdsito vertical o ineclinado de
dimensiones regulables.

25 La extraccidén de las piezas en bruto del depd-

- 14 -
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sito se hace, o bien por ventosa y circuito a depresidn
incorporado (bomba cilindrica o cémera de diefragma) co-
mo seé representa en 618, o por ventosa y circuito a de-
presion independiente de la maquina, o ineluso por tem~
bor de dedo o correa de extraceidn, o cuelquier otro sis-
tema. '

El sistema de traslacidn esquemetizado en 68a

y 68b de la figura 10 esegura el transporte de las piezss

cortadas, por una perte, entre el depdsito en la entrada

de la méquina.61 ¥ las correderas de posicionamiento pa~
ra le perforscidén 60 y, por otra parte, entre una perfora-
dora 69 y un sistema de embuticidn 66, donde son recogi-
das por otro conjuﬁto de c¢orrederas,

Esta traslecidn continua estd eseguradas por un
Juego de pifiohes que arrastren dos cadenss dispuestes 8

wno y otro lado del eje longitudinal de la méquina., Este

dispositivo puede ser fijo o reguleble en separacidn.

"En el caso de un conjunto fijo, las cadenas
estan unidas entre si por travesefios que llevan tacos de
empuje 68c.

En el caso de un ¢conjunto de pifiones y cadenas
regulables‘en separacién, los tacos 68c estén montados
directamente sobre las cadenas y 2 intervalos equidis-

tantes,
El paso de los tscos 68¢ se hace en sincronis=-

- 15 -
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mo con el conjunto de la méquina. Guiass laterales asegu-
ren la rectitud de 1a traslacion de la pieza cortada y
la centran en su trayectoria con relacion al eje longi-
tudinal de la méquina. Guias superiores le mantienen so-
bre la superficie operacional. 7 |

La ejecucion de las operaciones de perforacidn
es realizada en 69, yu sea en forma slternative, ya sea
en forma rotative sobre las pieiés en bruto previamente
cortadas.

Tanto en uno como en otro caso, la operacion
aporta a las piezas en bruto, a voiuntad{ )

- las perforsciohes de lado s lédd‘o lumbreras -
(agujeros de ventilacion, por ejemplo), 7

- las lineas de doblez marcadas, pero no corta-
das, '

- las microperforaciones que, dispuestas sobre
algunas zonas, atraviesan neoesaéiamente 1a'hbja de es-
tanqueidad de celulosa, pera no atraviesan necesariamen=
te el soporte (carton) en todo su gﬁosor, '

y esto con ayuda de un utillaje punzén-metriz
que no realiza més que las perforaeciones en una sola po-
sicion, '

Ademés, segﬁn el presente invento, los punzo-
nes y matrices individuales y normalizados pueden estar

posicionedos y/o ser cambiados a voluntad, permitiendo

- 16 -
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asi la realizecidn particularmente econdmica de utille-
jes que corresponden a diferentes modelos de cajas.

, Después de la perforacidn, las piezas en bruto
son recogides por ls segunda mitad del sistema de trasla-
cidn 68v para presentarse en la perpendicular del puesto
de descascarilledo, representado en 62, puesto que eli~-
mina los desechos de papel o de material qﬁe subsisten
del corte~perforacidn previo y, particularmente, las pasg~
tillas que quedan en los agujeros de ventilacion previs-
tos en el corte.

Este descascarillado se fealiza, 0 hien por un
dispositivo de tambor y sgujes de eyeceion, o con contra-
partida de oaucho flexible, ya sea por cepillo rotativo
0 fijo, ya sea por vibrador o cualguier otro dispositivo,
o perforador de agujas que viene afperforar la unica ho-
Ja del anverso de la parte ondulada, es decir, el inte-~
rior de la caja, |

La operacidn de impresidn sigue al descascari-
1llado,

El dispositivo de impresidn de la maquina lleva
las referencias 63 e incluye uné o dos cubas de tinta
63a, 63b, rodillos 63¢ y un tambor distribuidor porta-cli-
chés 63d;

Le instalacion de impresidn puede estar monte-

da encima de la superficie operacionel o debajo de esta
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superficie, Puede estar montada igualmente de modo perme-
nente encima y debajo y ser arrastrada segﬁn las necesi-
dades en sincronizacidn con la mercha de la méquina,

La operacion de impresién puede estar ssociada,

segun las necesidades, a una operacidn de revestimiento.

Tgualmente, en ciertos casos, el revestimiento puede te-

ner luger sin impresidn.

El revestimiento es una operscion que distri-
buye sobre la totalidad o parte de la pieza cortada pro-
duetos liquidds o pastosos destinedos a mejorar el aspec=-
to y/0 les caracteristicas mecénicas de ésta, A titulo
de ejemplo, el revestimiento puede hacer estanco un pa-
pel que no lo es, y puede hacer brillante o satinasdo un
cartén de aspecto mate. |

Le instelacién de revestimiento es idéntica a
la de impresidn descrite més arriba,

La impresiénrrevestimiénto va seguida por el
encolaedo representado en 64 en la figura 10,

El encolado aéegura la aportecion y el depdsi-
to en lugares determinados de la pieza cortada de la can-
tidad de cola justamente neceseris parae asegursar que la

pieza cortada conserve la forma geométrica que le confe~

rira la operacion de embuticidn que se describird después.

Esta operacion se efectila, o bien con ayuda de

dispositivos ¢lésicos que comprende: recipiente laminador,

- 18 -
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tambor distribuidor, porta-cliché, como se representa en
64a, o bien por una pfoyeccién con ayude de un circuito
de recipiente de cola, bomba, electrovélvula y boguilla
de proyeccién. La cola empleads puedé ser, o bien una
cola en frio, o por el contrario, una cola "caliente" del
tipo "hot melt®,

La operacion de encolado es la Gltima de las
operaciones de preparacidén, Una vez terminado el encole-
do, el sistema de traslecion 68b que hace avanzar las
piezas cortadas desde la perforaciodn nesta el encolado
a una cierta velocidad uniforme, continﬁa todavia hacien
do avanzar las piezas cortadas encoladaé hasta el puesto
de recoglde representado en 65,

El dispositivo de recogida toma el relevo de
las cadenss de transmisidn que pesan, cdmo ge ha indice~
do, a velocidad ¢onstente, Este disposiéivo atelera la
traslacion de la pleza oortada para aseéurarle el tiempo
operatorio necessrio pera la embuticidn y posieidn, ede-
més, la pieza cortsde con precisidn en la perpendiculer
del piston de embuticidn 66. La operacidn de recoéida
es realizada por una corredera 65a equipada con una garra
65b articuleda y animasda de un movimiento alternativo
segin el eje longitudinel de ls méquina, Los drgenos de
mando de la corredera estén sincronizados con el comjun~

to de la méquina e incluyen posibilidades de regulacidn
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de la emplitud de la carrers, asi como el origen y la po-
N . ! . . . , H
sicion extremea de su movimiento sin interaccion de una
de estas regulaciones con la otra. -
Estendo la pleza cortads posicionada con pre-
cision por el dispositivo de recogida, la operacion de

embuticion-matrizado asegura la puesta en forme de ésta

previamente apreteda o reacondicionada.

Esta operacion se efectus por un dispositivo 66
que incluye, encima de la superficie opefatoria,'un con-
junto de 6rganos cuyo elemento terminal esnimado pbr un
movimiento alternativo lleva en su perte inferior una
placa o un pistdn en forma 66a emovible, que tiene el
perfil y las dimensiones interioresAdel contenedor. Este
nismo dispositivo incluye, debajo de la superficie opera-
toria; un conjunto fijo, reguleble en fofma Yy en dimen-
sidn ¥y que inocluye, como pre-doblador; esapigas oculteblas
y permanentes, cuya mision es preacondicionar el doblesz
de los diferentes elementos del corte para que el dobieZS
de las parédes y de las 1engﬁetas de pegedo se hagé en
el orden previsto del recubrimiehto 66b, A

El dispositivo de metrizedo inecluye, en su par-

.te inferior, un canal de salida ajustablé donde las cajas,

imbricadas unas en otras, terminan la consolidacion de su
pegado 66¢.,

El dispositivd de evacuacion, referencia 67 de

- 20 -




10

15

©.. 20

25

30.10.75

le figura 9, recibe los contenedores o cajas imbricadss
unas en otras y en trance de secarse. La recepecion puede
ir acompaiiada, de una meners facultativa, de recuento y
de constitucion de lotes.

Les figuras 11 y 12 representan dos variantes
del dispositivo de evacuacion, En la figura 11, en 71,
se ha representado un dispositivo de bherrilete giratorio -
para elmecenaje vertical por lotes contados o no,

Le figura 11 no representa més gque un solo ca-
nel vertical de recepcidén 71a, en que n estén dispuestas
redialmente lado a lado sobre el barrilete,

En la figures 12, en 72, se ha representado un

dispositivo de evaouseidn por resteles dobles (represen~

tedos) o triples (no representados) interconectables hajo
el canal de salida, para el almacensaje vértical de lotes

contados o no,
Cades uno de estos dos dispositivos puede incluir

un sistema gsincronizado de eyeccién automatica.
El mando de los diferentes 6rganos puede ser rea-
1izedo mecénicamente, por bieles, levas, et¢,.. o por go-

tos hidréulicos, neuméticos o cualquier otro dispositivo

subordinado. .
En funcionamiento continuo, las operaciones su~-

cesivas de la mdquina, como se han descrito mas arriba

¥y haciendo referencia a las mismas figuras, se desarro~-
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llen de la manera siguiente:

Las piezas cortadas previamente épiladas, son
introducidas en el depdsito de elimentacidn 61 de la mé-
quina representada en la figura 10,

Las piezas cortades son extraidas de una en una
de este depdsito por los sistemes dé extraccién descritos
més srriba y son depositedas sobre la cadena tfaﬁsporta-
dora de tacos 68a, 68b y 68ec. . :

Las cadenss transportadoras de tacos, animadas
de un movimiento continuo e velocided constante, trans-
porterén las piezas cortades a través de laé‘diférentgs
operaciohes de perforacidén 69, de descascerillade 62, de
impresidn 63, de revestimiento y de enoolado 64, como se
ha descrito més erriba como operaciories efectuadas por.
rodillos o bombas, todos en sincroqismo con la trasla-
oidn de las piezas oortedas, asegurada por el movimiento
de lescadenas de tacos,

Al final de las operaciones 62-63-64, las pie-
zas cortadas son recogidas por las correderas, aniiadas
de movimientc horizontal elternativo en ainéroniémo con

el movimiento de lass cadenss y se presentan asi de una

en una en la vertical del pistdn, que efectia la embuticion-

matrizado finel 66. Para hacer esto, este pistén'esté ani-
mado de un movimiento alternativo de sentido vertical,

iguaelmente en sincronismo con el movimiento continuo de
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las ¢sdenas trausportadorss y con el movimiento slternati-
vo de las corredersas.

El pistdn, en su movimiento de descenso, empu-
ja la pieza<cortadaval pre~doblador donde espigas ocul-
tebles y otras permanentes egeguran el orden de doblez
de los elementos destinados @ superponerse,

Bajo el efecto de empuje del pistdn, les pie-

zaz cortadas en curso de montaje penetren unss & continue-

0idn de otras en 1ls matriz donde sdopten ls forma defini-

tiva. Las partes anteriormente encoladas son fijadas con~

tra los elementos previstos para recibirlas, _

Los embalajes-contenedores~cajas ssi formados
entrén gsucesivamente en las piezas que las preceden o se
apoysn sobre éstas y mientras la colae termina de secarse,

empujados por las piezes siguientes, descienden hacia los

dispositivos de evacuacidn (figuras' 11 6 12) donde son

temporalmente almacensdos, y luego eyectados por lotes,
El dispositivo de matrizado y de pre-doblez
incluye Utiles emovibles de forma aspropiada a csda forma-

to & febricear;, Este dispositivo puede inoluir-un calente-

‘miento de le pieza cortada pera faciliter el termo-solda-

do en el momento de la puesta en forna.
La evecuecion puede estar asegurada con ayuda
de canales dispuestos en forme de barrilete 71 (figura 11),

o en rasteles sencillos o dobles 72 (figura 12), o inclu~
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so triples,

‘ La presente solioitud que corresponde a la pré-
sentada en Francie el 6 de Abril de 1.972, con el nimero
72 12,177, se scoge a los beneficios del srticulo 51 del

-5 vigente Estatuto sobre Propiedad -Industrial.

REIVINDICACIONES -
10 ' . , ; : L

Los puntos de invencidn proris y nueva que se
presenten pera gue seen objeto de este solicitud de Fe-

tente de Invencion en Espafia, por VEINTE afiog, son los

15 que se recoger en las reivindicsciones siguientes:
18,- Procedimiento de fahricmoidn contimue de -

:eoipientee-cajas de emhalaje de cartén praviamehte Qor~
tedo y plegeble, cartdn onduledd u otras materias simi-
lares, reéestido 0 no de hojes de papel de selulosa del

20 tipo celendrado o oristalizedo, tratadaes eventualmente
con una resine aminsda, por ejemplo, cuyos recipientes
ineluyen un fondo, cuatro lados laterales, patillas aba-
tibles interiormente solidarias de gl menos dos de los
lados laterales, e incluyen agujeros de ventilacidn dis-

25 puestos a lo largo de las_cuatré sristes que delimitan

30.10.75 - 24 -
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el fondo y/o a lo largo de las cuatro aristas formadas
por los lados dos a dos, caracterigado por el hecho de
que el rroducto acabado, dobiado,pegedo, impreso, reves-
tido, es obtenido en otras tantas operaciones hechas en
secuencias, alimentando las piezes en bruto una maguina
de fabricecidn continua que las hace avanzer en perte
por una traslacion a velocidad constante, en parte por
resccion alternativa, con el fin de que estas piezas en
bruto sean sucesivemente punzonsdas - descascariiladas -
impresas‘- revestidas =~ encoladas, antes de ger presen~
tadas ante un segundo Juego de correderas, presentando
estes Wltimes, en un movimiento alternativo las piezss
en bruto una 8 uns ante el dispositivo de embutiocidn-ma-
trizado que @segura ls pueste en forma de las piezas en
bruto y luego las hace entrar en canales de almscenaje
provisional, ocualquiera que sea la forma: cuadranguiar,
recta o trapezoidal de la base del producto obtenido,

28,- Procedimiento segun la reivindicecidn 18,
caracterizado porque se forman gbertures de forma cual-
quiera en las esquinas del forndo del recipiente, a cabe-
1lo sobre este ltimo y los ledos laterales.

38,~ Procedimiento segun las reivindicsciones
18 4 28, carecterizado porque el fondo tiene una forme
particularmente apropiada para el embalaje y la presen-

taeidn de une clerte mercamede definida,
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48,- Procedimiento segun la reivindicacién 38,
caracterizado porque el fondo tiéne una forme trapezoi-
dal.

58,~ Procedimiento segin uns de las reivindi-
caciones 12 a 4%, ceracterizado porgue todosrlés vérti—

ces, sristas y esquinas superiores estén redondeados con

el fin de eviter que éstos practiquen comienzos de rotu-

re en eventuales sobre-embalejes de plistico, por” ejem~
plo termo-retréctil.

68,- Frocedimiento segin una dé las reivindi-
caciones 18 a 52, ceracterizado porque el recipiénte se
hace de cartdn onduledo con microéoanala&uras revestido
en una de sus carss, por ejemplo por pegado, de una ho-
ja de papel celulosa del tipo celandrado o eristaiizado,

trataede en la masa con una resine aminsda, gque asegura

une buena resistencia en estado himedo, constituyendo di
cha hoja le cara interior del reciplente.

78,- Procedimiento segin le reivindicacidn 6,
caracterizado porque la hoja de celulosa esté perforada,
gl menos en el fondo del recipilente, por una multitud de
requeflas perforaciones en forma‘de ojo de aguja.

8,- Procedimiento segln 1la reivindicacidn 62,
caracterizado porque la resina amineda es una resina mé-
lemina.

98,- Procedimiento segiun la reivindicecidn 68,
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caracterizedo porque la resina aminada es una resina
urea-formol.

108,~ Procedimiento segun una de las reivin-
dicaciones 14 a 98, caracterizado porque las eristas la-
terales externas estan entslladas pera permitir la re-
cepcidn de una ligadura que rodea al recipiente y lo
mantiene en posicidn doblada, dispuesto para el empleo.

118, Procedimiento segin una de las reivindi-
caciones 18 a 108, caracterizado porque esta rodeado por
una hoje de materia plistica transparente que recubre

dos ledos laterales opuestos del recipiente y gue fprman

" una bande termosoldada extremo con extremo,

128,- Procedimiento segun la reivindicacidn 118,
caracterizado porque los dos ledos no recublertos por di-
cha benda tienen una glturas ligeramente superior a la de .

loa otros dos lados,
138,- Procedimiento segin las reivindicaciones

11¢ ¢ 128, caracterizado porgue los dos ledos no recubier-

tos por dicha banda estén'provistos de empuiiaduras o asas

de aprehension,
148,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 62,

carscterizado porque esté hecho parcislmente poroso revis-
tiendo el interior del recipiente de una hoja revestida
de una celulosa que asegura a dicha hoja un aspecto bri-

llante y una dierta porosided greciass a una disminucidn
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de 12 presién de calandrado y al empleo de una pasta de
composicion perticular en lé cual estén incorporadas
resines sintéticas tales como melamina o uree-formol,
con un porcentaje que veris de 5 a 8% con relacidn a la
materia fibrossg, con el fin de proteger las fibras de
la humedad y de permitirles conservar su resistencis
mecénica.

158, Procedimiento éegﬁn una de las reivin-
dicaciones 12 a 58, caracterizado porque estd hecho par-
cielmente poroso revistiendo el interior del réc{piente
de un papel friccionado o couché fabricsdo a base de pas-
ta de sulfito o kraft, que posee una poroéi&ad del orden
de 1 = 3%,

168,~ Frocedimiento segun una de las reivindi-
caciones 12 a 528, caracterizado porque el interior del
recipiente esté revestido de una hoja de pepel blanco
friccionsdo o couché de gran porosided, estendo ests ho-
Ja ulteriormente impresa por una cara con un color liso
¢ un motivo cualgquierse de un color, estando revestids
esta impresidn de un barniz poroso celuldsico destinado
a proteger los productos alimenticios y a conservar una
buena resistencia mecénica al papel en estado himedo,

172.~ Procedimiento segin una de les reivin-
dicaciones 18 a 162, caracterizado pofque comprende me-

dios que permiten el apilamiento, consistiendo estos
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medios en superficies o lengietas de apoyo en la parte
superior de los recipientes Y en dispositivos de encla-
vamiento de la ciase macho-hembra dispuestos en la par-
te superior y en la parte inferior del recipiente.

188,~ Procedimiento segin la reivindicacion
174, caracterizado porqué el dispositivo de enclavamien-
to de la parte superior'esté incorporado a la superficie
0 lengﬁeta de apoyo ¥ esté constituido Por una muesca

en 1la cual es susceptible de ser introducida una espi-~

- &a conforme 8 la parte inferior del lado solidario de

diche superficie &e 8pOy 0.
198,- Procedimiento de fabricacidn continua

de recipientes-cajas de eﬁbalaje.

Tal y como ee hs desorito en la Memoria que

‘antecede, representado en los dibujos que se acompéﬁan

y para los fines que se han especificado,
Estd Memoria consta de veintinueve hojas es-

erites a mégquina por una sola cars,

Wedrid, =7 OCT, 1975

Albertp ge Elzaburd
Por ¥ , "ng‘;
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