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PATENTE DE INVENCION

i , . ‘Docket P~1619 (D-7002) _ f

"Primetainer"

- ~@//¢/gm0ud @%%W%lﬂ o
N PROCEDIMIENTO Y MAQUINA PARA LA FABRICACION

DE RECIPIENTES.

éZ%Zmzznﬁa:-THE MEAD CORPORATION, entidad norteamericana, .= - .:
residente en Talbott Tower, 118 W, First Street,

DAYTON, Estado de Ohio 45402, EE.UU. de A.

La presente invencidn tiene por objeto un pro

cedimiento de fabricéciég de recipientes, eapecialmqﬁ L
lfe recipientes de embalaje, asi como a una méqu@na péra
su puesta en practica. -

] . Se'conoce.ya, por ejempio por la patente fran?esa.‘

©2,174.588 ,recipientes de embalaje constituidos por un cuer '

b
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po a forro de cartdn obturado en una, al menos, de sus porcio-

nes extremas por un fando de materia pldstica hecha solidario

L

del forro, En tales recipientss conocidos el ﬁqndo yy eveniual
mente, la tapa del recipiente son fabricados por las técnicas
de inyeccidn de materia plédstica, relativamente complejas y
costosas,

Igualmente se conoce, por la solicitud de pa-
tente alemana 1,454,953, un reciviente de embalajs constituido
por una envoltura de papel o de materia plistica abturada an
una de sus porciones sxtremas por un fondo de materia pldst:ca
hecho solidario de la envoltura y fabricada por termoformadc,
Cuando talss recipientes comprenden una erwltura de papel, ¢u

utilizacidn no es posible para productos liguidos, pastosos o

viscosos, por sjemplo productos élimenticios a base de lache,
y ello en razdn de la sstanguidad insuficiente de la unidn dsl
fondo de materia plastica a la envoltura de papel, no pudisndo
ser socldadas las materias plisticas usuales al papsl, Cua do
tales recipiehtes comprenden una envoltura de materia pldstica,
ocasionan para su fabricacidn unconsumo importante de materii
prima cuyo precio, en aumento constaﬁte 8 importante, grava

al costo del embalaje de tal forma que su explotacidn comer~

cial no puede ser assgurada,

Es una finslidad de la invencidn proporcionar
un recipiente, sn particular de embalaje, su progedimiento de
Fabricacidn y una miquina para su pussta en préctica, que pa-
lian los inconvenientes de los dispositivos y procedimientos

conocides como evocados mas arriba,

A este respecto una finalidad de la invencidn

es proporcionar un recipiente, en particular de embalaje, que

comprende un forro o pared lateral de cartédn y un fondo de ma~
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teria pldstica cuya solidarizacidn con sl forro sea a la vez
da una excelente calidad de reslistencia mecdnica y de una es-

tanquidad total con rasspscto al contenids del reci pisnte y -

nque, ademis, pusda ser facilmente obturado en su parte superig:

por una tapa de cierre, por ejemplo un opsrculo en hoja da
aluminio o similar.

Igual mente es una finalidad de la inven-
ciéniproporcionar un recipiente sobre cuyas pargdes la aposi-
cidn de inscripciones por impresidn es muy fécil,

También es una finalidad de la invencidn

proporcionar un procedimie to de fabricacidn de tal recipien-

tg en el cual el fondo solo es de materia pldstica tarmoforma$fﬁ

day limitando asi 8l costo del recipiente a un yalor compati-
ble con su difusidn y su sxplotacidn comercial,

£l recipiente segldn la invengidn, que com-

prends un forro o pasred lateral de cartdn y un fondo de mata=-:.

i
ria pléstica de reborde periférico hecho solidario del forro |

por termosoldadura o termopegadura en un margén de una psli-
cula de materia de caracteristicas de termo=-soldabilidad o de
termopegadura gue revisfen interiormente el forro da cartdn
al menos cerca de su porc dn extrema de fondo, &8 caracteriza
porque comprends ademds, en su porddn extrema distante dsl
fondo, un collarin en la misma materia pldstica que la cons=
titutiva del fondo y hecho salidario del farre por las tdcnic
usuales de termopegadura, termo~-sellade o similar,.

La pelfcula pusds ser una pelicula de ma~
teria plésfiCa o de parafina, o un revestimiento del tipo
"hot-melt" adhesive o un harniz termo~sallants,

£1 material constitutivo del fondo 8o plil-

hn

je en funcidn de sus propledades. de trabajo por termoformatdo
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vy, 8f ello es nescesarie, 2l conjunto de las caracteristicas
ragqueridas p;ra aste material es obtenido con gyuda de un:
ldmina de materia plistica compuesta constituida por dos ¢
por un mayor ndmero de capas de naturalezas diferentes, ct ma
una capa de poliestireno para proporcionar la rigidez desca-
da y una capa de polietilsno destinada a ponerge en contactn
con 8l producto a embalar cuando éstes es, por ejemplo, up
zumo de fruta,

£1 procedimiento segln la invencidn de Fa-
bricacidn de un recipiente, en particular de smbalaje, qus
comprende un forro o pared lateral de cartdn y un fondao ds
materia plastica conformadso por termoformado de una hoja de
materia pldstica para agenciar un reborde periférico de igual
seccidn recta gue la del forro, siendo hecho solidario el
rebords del forro por termoscldadura o termopegadura sobre
un mirgen de una pelicula de materia de caracter—isticas de
termo-soldabilidad o de termopegadura que guarnecen interior-
mente sl forro al menos cerca de su porcidn extrema de fordo,
se caracteriza porgue despuds que el fondo del recipiente
haya sido soltado de la limina de materia plédstica simple
o compuesta an la qus ha sido formado, ss llsva la parte su=~
perior del recipiente enfrente de la limina, ~entonces vaclaw
da correspondientemante-al fondo y gue presanta un collarin
conjugado del reborde -, y porque al collarfn fprmado sobre
la ldmina ss hecho solidario del forro por termgsoldadura o
termopegadura sobre una banda de materia pldstiga o de barniz
termo~sellante que guarnece extsriormente el forro de cartdn
cerca de su porcidn extrema distants de la del fondo.

Se obtiens as{, en la parte syperior del

recipiente una supgrffcia de materia pldstica sgbre la que
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‘te la descripeidn que sigue,dada a t{tulo de sismplo y con

puede llevarse, de forma sn si conocida, una tapa dercierre,
por ejemplo un operculo de l4mina de aldminio o similar, Ads-|
mis, se uti-liza de esta mansra la casi totalidad de la l4&mina
de materia'pléstica simple-o compuesta de donde procsds el

fondo, lo que limita las pardidas de materia prima a un redu-

cido valor.

El procedimiento segdn la inyencidn es ven
tajosamente puesto en prdctica en una méaquina que assqura la
fabricacion simulténea, en contfnuo o semi~cont{nuo, de una

pluralidad de recipisntes, de mado que la solidagrizacidén, por

termosoldadura o termopsgadura, del conjunto de los collarines
de una misma matriz con las partes superiores de¢ los forras
de la pluralidad ds recipientes reune entre s{ }os recipisntes,
Mediante corte de la matriz segdn un contorno gue engloba
un cierts ndmero de recipientes se procura éntqncas, como
frecuentemente es deseado, por ejemplo para la gomercializacidn
de leche cuajada o similar, grupos de recipiantes reunidos
8n su parte superior por la matriz de materia plistiqa,

La invencidn ser4 me jor o mprendida mediandt

referencia al dibujo anexo, 8n el qus:

La figura 1 es una vista esquemdtica ds
un mecanismo de distribucidn de esbozos de forras de cartdn
que equipan una miquina segdn la invencidn. |

La figura 2 es una vista ds extraemo de una
forma de realizacidn de un esbozo tal como es almacenado an
la reserva dsl mecanismo de distribucidn mostrado en la Flou-
ra 1,

La fiqura 3 es una vista esguemdtica que

muestra uncs medios de puesta en forms del Form a le splida
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del mecanismo de distribucidn,

La figura 4 es una vista sn seccidn longi=-
tudinal del forro de cartdn de un recipiente segdn la inven-
cidn.

La figura 5 ilustra el procedimisntoc de ter-

moformade del fondo de un recipiente segdn la invencidn,

La figura 6 muestra una etapa intermedia

del procedimiento de Fabricacidn de un rscipiente segln la

invencidn,

La fiqura 7 ilustra una etapa siguiente del

procedi miento de fabricacidn. !
{

La fiqura 7a es una vista similar a la ¢:

la figura 7 pero para una variante.

La figura 8 ilustra la etapa de fijaddn,

sobre la porcidn extrema del forro distante dsl fondo, de un

collarin extsrno. |

La figura 9 muestra un recipignte de emba-

laje al final de la fase ilustrada en la figura B,

La figura 10 musstra un recipients de embaﬂ
laje seqin la invencidn guarnecido ds producto embalado y ce-

rrado por un slemento de tapa.

La figura 11 es una vista similar a la de

la figura 10, pero tras eloarte de la tapa y de su collarin-

soporte.

La figura 12 es una vista supgrior, con
arrancamiento parcial, del recipiente de embalajs mostrado

en la figura 1ll.

La figura 13 musstra, segdn una vista supe-

rior, una limina de materia pldstice simple o compuesta en la

que han sido fotmados unos fandos de recipientes saqdn la in-
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vencidn,

la figura 13a es una vista superior con
arrancamiento parcial de una pluralidad de embalajes seqdn la
invencidn tras la puesta en posiddn de tapas de cisrre con ayu-
da de uma ldmina de aluminio o similar.

La figura 14 es una vista esquemitica, en
alzado, de una mdquina para la puesta en prictica del procedi-
miento seqdn la invencidn.

La figura 15 es una vista esquemitica de
una parte de la miquina mostrada en la figura 14 previamenta
a la fase de conformacidn dd fonds, : 7 ;

La figura 16 es una vists similar a la ds

la figura 15 pero para otra condicidn.

La figura 17 es una vista similar a la d:
las figuras 15 y 16 psro para todav{a otra condicign.

La figura 18 es una vista a mayor escala
que llustra la deformacidn de una lémina de mataria plistica
durante sl termoformado del fondo del facipisnta.

La figura 19 es una vista ssquemitica de
Qna parte de mdquina segdn la invsncidn que musstra unos me-
dios de solidarizacidn de un collarfn con la porcidn extrema
distante del fondo de un recipiente segdn la invencién.

La figlra 20 es una vista simflar & la de
la figura 19 pero para otra condicidn, :

La ficura 21 es una vista similar a lu do
las figuras 19 y 20 pero para otra forma ds realizacidn,

Un recipisnte segdn la invancidn yuo punrde
ser un recipiente de embalajs, pero igualmente urp redplantn

del tipo de un cubilate, comprends prind palmenta flquras 1)

y 12, un forro o pared lateral de cartdn, 10, y un fo ndo 11l du
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materia pldstica fijado de manera estanca al forro 10. Este
gs da forma ciifndrica o ventajosamente prismatica para faci-
litar su fabricacidn, su manipulacidn y su almacenamlento en
las mdquinas usuales de trabajo de cartén y, alnquesste des-
crito s ilustrado a continuacidn en una reéliZQUién de sacw-
cién recta hexagonal, ningdn cardcter limitativo debe ser cang
siderado en esta forma particﬁlar.

El1 forro 'de cartdn 10,qe se obtiene con
ayuda de miguinas usuales de corts, ranurado, Yy pegadura da
cartdn, presenta, en su pared interna 12, figurg 4, 'y csrca
de una de sus porciones extremas, un margen 13 gn unape lfcula
de materia de caracteristicas de termor soldabilidad o de ters
moprgadura por ejemplo una pelfcula de materia plastica cuyo
espesor es del orden de algunas decenas de micrgnes. Este mar-
gen, que reina en una peguefa fraccidn de la longitud dd forrg
es llesvado sobre el cartdn del forro por las tégnicas conoci-
das de esnluccidn o de pegadura y la materia gue le constituys
se 8lige para que exista entre §l y la materia pldstica cns-
titutiva del fondo 1l una afinidad de tesrmopegadura o de ter-
mosoldadura, guedando bien entendido gue tanto la pelicula da
materia del mirgen 13 como la l4dmina de materia pldstica en
la que es termoformade el fondo 1ll, ~de una maﬁera qus sera
descrita en detalle a conti nuacidn-, pueden ser pelicula y
14mina simples o compuestas.

Mientras qus sn algunas rsalizaciones sl
mirgen 13 es llsvado en forma de una banda estrecha spbre la
superficie interna del forro ld, constituys, en otras reallza-
ciones, la zona de extremo de una funda que domipa la totali-

dad de la superffcie interna 12 del forro.

La invencidn prevé ademds que la parts de
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gen 13 pero que igualmente se slige para presentar una cierta

‘trae por una ventosa neumitica 17 de un almacen 16, figura 1,

. do alrededor de sus lineas de ranurado, y el forro es despla-

entre unas placas 22 y 23 cortadas segin perforac vcnes do

IV

extremo del forro opuesta a lu que lleva sl mArgen 13 prasant
en su superficie externa 14, una banda 15, sensiblements de
igual lonaitud gus el mirgen 13, en un barniz termo-ssllante
que tiene la propisdad, en caliente, de soldar la materia

plédstica al cartédn, o 8n una pelfcula de materia plastica

que puede ser idéntica o difersnte de la constitutiva del mAr

afinidad de termo;:egadura o des termosocldadura con el material
simple o compuesto constitutivo de la l4dmina ds matsria plisw
tica sn la que es termoformado el fondo 11 dsl recipientsa.

FPara la fabricacidn de gsts Gltimo, se ex-

de un mecanismo de distribucidn donds es almacenado en plana,

un forro 10 como se muestra en la figura 2, es decir reple 5~

gado por medi os mostrados esquemiticamente an 18 'y 19 en 1,
Figura 3 para constituir, en el sjemplo aqui degerito y re-
presentado, un estuchs de seccidn recta hexajonal abierto

en sus dos porciones extremas.

El canto o arista 20 de la porcidn oxtrama
del forro adyacente al margen 13 se utiliza comg parte del
molde previsto para el termoformado del fondo 1) a partir da
una lAmina de materia plastica simple o compuesta., Cono sn
muestra en la figura 5, la limina de materis plAstica 21,
que es primeramente reblandscida por medio da calentamiento,

como es habitual en la técnica del termoformado, sw mantiuna

contorno de igual forma que la de los forros pero do una di-

mensidn muy ligeramente superior, Mientrss que la ldmina de

materia plistica 21 es as{ mantenida, el forro 10 y un mndril -
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24 que contiene son simultdneamente llevados en contacto con
la limina 21,.de modo que la cara Fr;ntal 25 del mandril 24,
que Bstd perforado ds pasos atravesantss 26, venga a ponarse
en contacto con la ldmina de materia pliastica 21, mientras
sl forro iO s introducido en la lamina, en estado pldstico,
una altura que corresponde sensiblements a la longitud del
margen 1l3. Haciendo operatoria una fuente de depresidn a la
que se conectan los pasos atravesantes 26 del mandril 24, la
1dmina de materia plistica 21 es deformada para dar origen
al fondo 11 cuyo contorno es exactamente el del forro qus ls
ha realizado y qus presenta un reborde perifdrico 27 en co-
rrespondencia de la longitud del forro 10 en saliente con
respecto a la cara frontal 25 del mandril 24, Simulténsamante
a la puesta an forma de la lédmina de materia plastica, 21,
la aplicacidn de esta dltima sobrs sl margen 13 proveaca el
termopegado o termosoldadura del reborde pariférico 27 sobre
el mérgen y la solidarizacidn estanca del forro y de la lami-
na de materia plistica termoformada, Cuando lis placas 22, 23
son separadas, y 8l mandril 24 es retirado, la condicidn es
la mostrada sn la figura 6, @s decir que el forxe 10 as a0 li-
dario de la l8mina de materia plédstica 21 gue pressnta no so-
lo el reborde 27 sino igualmente un collarin 28, gxterior al
Fofro, pero no fijado a éste en virtud de la mo soldsbi lidad
del cartpn a la materia pldstica constitutiva de ls lamina 21|
En el termoformado del fonde 11, oon o ain
depresidn,puede contribuir una herramlenta de forma conjuyada
de la dsl forro, como ssri expliado mds tarde con refarancia
a las figuras 15 a 18,

Para separar el fondo 11 del redplente del

rasto de la ldmina ds méteria pléastica 21 se progeda, coma a0
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muestra en la figura 7, a un corte de la l4mina a l;‘altura
del collarin 2B. Para lograr ésto, un punzdn 29, cuya cara
frontal 30 es de forma conjugada de la del fondg 11, provaca
el desplazamisnto relative del forro 10 y del fanda 11 con
respecto a la lamina 21 mantenida en posicidn par las placis
22 y 23 o placas similarss.

Como variante, y como se muestra en la ‘i-
qura 7a, el conjunto formado por el forro 10 y la ldmina da
materia plistica 21 solidaria del forro por el reborde 27 lsl
fondo 1l es llevado enfrents de una herramienta de abrasidn
31 sobre la que se aplica por un mandril 32 introducido en al
interior del forro y cuya cara frontal ds sxtremo es de forma
conjugada de la del fondo 11, Bajo la accidn de la herramirnta -
31, el quardamonte 33 que une sl rebarde 27 y el collarin .8,
Figura 6, ms rota y la ldmina 21 es desolidarizada del fors o
10 que, bien entendido, permanece unido al fonde 11 en viri ud
del termosoldado o termopegado del reborde 27 de dste sobre el
margen 13,

£l reciplents obtenido al Final de la faie
de fabricacidn ilustrada en las figuras 7 o 7a cpmprede as’
un forro de cartdn al que se fija de mansra estanca un fond
de materia termopldstica. Este recipiente puede per utilizaio
tal cual, por ejsmplo como cybilete o similar o puade ser,
deépués del.llenadc obturado en su parte superior, por una i
tapa apropiada,

Para la fabricacidn de recipientes de emba-
laje destinades a contener productos alimenticios, po: ejomplo
a base ds leche, como leche cuajada, cremas, o similaras, se

preve recurrir a la aplicascidn del collar{n 28 formado sobra

la ldmina de materia pldstica 21, durante las fasas du fabpi-
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| miento de la zona de contacto del collarfn 28 y de la bands

~LHS
S1py ere

cacién descritas mis arfiba, para agenciar en la parte sups-
rior del recipients, distanga del fondo 11, una superficis de
apoyo propia para recibir una tapa u operculo por ejemplo lle+t:
vada por las tdcnicas de termosocldadura de una ldmina de alu-
minio o similar.

Para lograr ésto, el forro 10, cuya parte
superior ha sido previamente guarnecida de la banda 15 de ma-
teria pldstica o de un barniz termo-sellants, o que rescibe an=
tonces esta banda, es desplazado segln un movimisto relativo
con respecto & lalamina de materia pldstica 21 hasta llsvar
el collar{n 28 en contacto con la banda 15, figura 8. Al es-

tar posicionado el forro por una herramienta 35, el calenta-

15, por medios 36 y 37 que se panen &n contacto con la limina
21 y la mantienen simultdneamente en posid 6n, ascqura el ter-
mopegado o la termosoldadura de ‘la lamina sobre la cara ex-

terna del forro 10; sl recipiente estd entonces como se mugs-
tra en la figura 9. Despuds del paso a la altura des up pugsto

de llenado de producto a embalar, pueds ser llsvado a un dis-

3

positivo gus viene a aplicar sobre la superficie 38 que prolon
ga sl ca]larfn_ZB de la limina de materia plédstipa 21 una 18-
mina de allminio o similar 39, fijada de forma estanca sobra

la superffcie 38 por termonoldadura o termopegadyra con ayuda

de un barniz termo=-sellante o pur unos medios similaros.

Despuds de la fijacidn de la lémina 39 cons=
titutiva de la tapa sobre el recipiente que contjene wl pro-
ducto embalado C, y que astd entonces como se murstra on li
figura 10, un corte simdltdneo de la ldmina 39 y de lgy limina

de materia pldstica 21 proporciona el recipisnte mostradn an

las figuras 11 y 12,
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Adnque el procedimiento haya sido descrito
mds arriba para la fabricacidn de un recipiente, es, prsferen
tamente, puesto en prictica de modo a fabricar simultdneament
en continuo o en sami-contfnuo una pluralidad de racipientss,
ventajosamente, con ayuda de una maquina 50, Esta, figurs 14,
recibe en su porcidn extrema anterior la lémina de materia
nldstica simple o compuesta 21 que, guiada por un rodillo 51,
pPasa en primer lugar s la altura ds medios de calentamiento
52 destinados a provocar su reblandedmiento previa al termafo
mado en un puesto 53, Ests as alimsntado de forye 10 2 partir
del mecanismo ds distribucidn lé'y comprende ungs medios, no

representados, que disponen una pluralidad de fgrros seqdn

Una distribucidn geomdtrica predeterminada, por ejemplo an

lineas vy columnas, sn correspondencia con la digtribucidn do
los mindriles 24 y de las aherturas de las placas 22 y 23, A

la salida del puesto 53, la l&mina de materia plistica simple

0 compuesta 21 es as{ conformada segdn unapluralidad de fondod

1l de los que son solidarios los forros 10,

En el puesto 54, adyecente al puesto 53,
loa fondos 11 de los recipientes son o bien por cortadura o
bien por abrasidn, o incluso por arrancamiento o todavfapor
un proceso tsrmico u otro, separados del raesto de la l4mina
2l y, a la salida de aests puesto, la Idmina 21 es como se
muestra en la figura 13, es decir asté perforada de abarturas
40 que tienen, cada una el contorno de la seccidn recta dg un
forro 10, Llas aberturas 40 son repartides sobre toda W anchur.
de la limina 21, ~sntre bandas 41 Y 42 por las gue la limina
es mantenida lateralments durante su desplazamiento a travds
de la miquina en 8l sentido de la flucha f=-, por ejemplo sa-

gdn n columnas de P aberturas cada una si el nimgro de raci-

i

!
|

.i
|
1
i

i
;
!
|

p .
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plentes fabricados simultdneamente es n x p, sisndo sntonces
8l paso de av;nce de la midquina n veces la mayor dimensidn
longitudinal de los recipientes.,

En el puesto 55 que sigue al pusstu 54 an
el sentido de desfile de la ldmina 21, es efectuada sobrs la
pluralidad de recipientes la operacidn ilustrada en la fiqura
B, es decir que la lamina de materia pldstica 21 vaciada, talj:
como se ilustra en la finura 13, es desplazada gon respscto
a los forros provistos de sus fandos para fijar la ldmina por
termopegado o termosellado sobre la parte superior de los re-
cipientes,

Después de pasar por debajo de un puesto de
llenado 56 de producto C a embalar, los recipientes R, unidos
entre sf{ en su parte superior por las zonas 38 de la limina
de materia pléstica 21 que rsinan sntre las aberturas 40, pues
den ser cerrados en una mdquina 57, usual, de pyesta en posi-
cidn de tapas u opérculos en una ldmina de aluminio o similar
39 desenrollada a partir de una reserva 58, Lla gperacidn da
termo-sellado o termopeqgadura de las tapas tiens lufgar wn el

puesto 59 de la miguina 57 y, a la salida de esta pu:sto,

8l conjunto de los recipientes.llanados y obturgdos es como s«
muestra en la figura 13a, es decir qua los recipientss son
reunidos entre s{ por las zonas 38 de la l4mina de matsria
pléstica 21 solidaria de los recipientes por sus collarines
28, |

Después de pasar por un puasto de eorte 6
de las zonas 38 de la ldmina 21 y de la lémina 39, las ragi-
pientes son tomados por un transpuréauur de svacuacldn 61, E1

corte efectuado en sl puesto 60 se wlige en funcidn de lon

deseos de los utilizadores de la méquina 57. Puade sep condu-
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-s8 desea agrupar los recipientes dos a dos y segln un contor-

“forma conjugada ds la buscada para sl fondo 11 dgl recipiente

(figuras 15 a 18), La miquina comprende igual mente, sn sl

18-

cido para formar racipisntes distintos, o para formar un Qru-
pa de recipientes reunidos entre sf, por ejemplo 4 con un
corte como se muestra con lfnea de trazos mixtos en la parts
superiaor de la fiqura 13a. E£1 corte puede, bien entendidop,
ser de cualquier otra forma, por ejemplo como se musstra con

trazos mixtos sn la parte inferior de la fianura 13a cuando

no gus recueréa el de la seccidn recta de los racipiehtes.
En una forma de realizacidn preferida, la

méquina segin la invencidn comprends en el pussto de forma-

cidn 53 una multiplicidad de buzos 100, cada uno de seccidn

recta que corresponde a la del forro 10 y cuya base 101 es dg

puesto, matrices 102 que rodean cada una un forra 10 y cuyg

borde cortante 103 forma salients ligeramente con respacto
al canto o arista 20 del forro, formando sl borde 103 1la por-.
cidn extrema de un anillo qué presenta en su superficie ex-
terna 104 una ligera conicidad. En la cara de la limina de ;

materia plastica 21 opussta aaquella qua esta enfrante del

buzo 100 y de la matriz 102, la miquina comprende contra-by

zos 105, de superficie de extramo 106 igualments m njugada
de la dsl fondo 11 y unas contra-matrices 107 cpya uuparffnlé
de sxtremo 108 as de conicidad conjugada de la del anillng :
de matriz 102,

Como variantse, los contra-buzps 10% estan

conformados como se muestra con 1lfnea de trazo mixta an la

Para ls pussta on forma des la ldmina de ma-

!
|
- figura 18 , i
|
[
|

teria pldstica 21 segdn los foncos 11, por una parta, y la
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solidarizacidn de los fondos sobre las porcionegs extremas de]
los forros lb, por otra, se desplaza hasta el acercamianto
los buzos 100 y los conjuntos contra-buzos 105 -contra-matri+
ces 107 hasta llevar estos drganos a la anndicién mostrada
en la Figqura 16 en la que cada fondo 11 termofgrmado de un
recipiente es solidario de un forro 10 por mediacidn de un
reborde perifdrico 27 agenciado en la ldmina 21 por 6l forru,
Iqualmente se recurre a la aplicacidn, sventualments, deuna
depresidn transmitida por el intervalo 99 que raeina entre uni
forro 10 y un buzo 100 para la conformaci dn del Fondo 11, Du+
rante la operacidn descrita mds arriba, cada mgtriz 102 y cat
da contra-matriz 107 Forman,'en la l8mina de materia plés:ica

21 un collarin 28 gque as separado del fondo 11 en el puesto

54 por arrancamiento de una parte 28a de la ldmina do materia
plistica durante la fase ilustrada sn la figurg 3, vy durantai
la cual cada contra-buzo ldS ¢s desplazad en e} sentido da
la flscha f con respecto a la contra=matriz 107 y a la matri:
que le estdn asociadas, arrastrando con él al huzo 100 y al
fondo 11 .
En uraprimera forma de ejecucidn de la ma-

quina ssegin la invencidn, los forros 10, previamente quarna-

nidos de una banda 15 de materia plistica o de un barniz

termo-sellante, son llevados por desplazamiento ralative con

respecto a la ldmina de materia pldstica 21, al pussto 5%
enfrente de anillos 110 cuya superffcie interna estd pﬂrForﬂ%
da de una abertura 111 de proysccidn de aire cellenta.

La 14mina 21 de la que depsenden los collaw
rines 28 es mantenlds ajustada sntre uma brida 118 y wns

contra-brida 119 de fondo 120 de forma conjugada de la dg lo:

fondos 1l de los recipientss, figura 20, por lo gqua sa intro-
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duce sn cada forro 10 un buzo 115 unido a un vdstago 116

por un bloque deformable 117, por sjemplo de caucho, hasta 1la
llegada del forro a la condicidn mostrada sn la figura 20 en
la que la banda 15 préviamente calentsda estd anfrente del
collarin 28,

El forro 10 y el fondo 11 que les ss sclidario
son mantenidos por el fonde 120 de la contra-brida 119, por
lo que una presidn ejorcida por el vdstago 116 segdn la direc
cidn ds la flecha p provoca la defarmacidn del ploqus 117 que
anlica con la fuerza requerida la banda 15 del forro contra
el collar{n 28 para su solidariéacién respactiva.

En una variante de ejescucidn, fiqura 21, la
operaciones de solidarizacidn de un collarfin 28ysabre la band

15 del forro y la aplicacidn de un operculo 125 de clerre ce

.recipiente son ejecutadas en una sola y misma fasa. Con tal

fin, un punzdn 126 provisto de medios de calentgmiento (no .
representado) ss aplicado sobre la ldmina de alyminiq o sini-
lar 127 dsst@nada a cerrar 8l recipiente, mientras qua sl fo-
rro 10 y el collarin 28 son mantenidos per un dispositivo 128
igqualmente provisto de medios de calentamisnte (no represanta-
dos) que rodea al collarfin 28 y al forro 10, Un barniz tarmo-
sellante o similér gue haya sido llevado sobre la léming da
aluminio en zonas mostradas en g y b , es deoir en zonas o~
rrespondientes a la aplicacidn de la l4mina sobre el collarfn
29, por una parte, y sobre la cara interna del forro, por otrf
la mantiene bajo presidn entre el dispositivo 128 y 8l punzdn
126 de la ldmina de aluminio 125, del forro 10 y del collirin
28 provoca la termosoldadura o el termopegado de la limina de
aluminio sobre el collarfin en las zonas mostradas en a, la

termosoldadura o sl tsrmopsgade ds la ldmina da aluminio so=-

.a .

i_‘

iy
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.pelfcula ss ventajosamente ds poliestirenc, mieptras gus pue-

18~

bre el forro de cartdn 10 en zonas mostradaz en b, e igual~
mante la aﬂidarizacién del forro y del collarin 28 en zonas
mostradas en ¢ y que son aguellas sn las qus impera la banda
15 anteriorments mencionada. _

Para la fabricacidn de los recipientes sa-
gln la invencidn, vy cuando una pelfcula de mataria pldstica
guarnece la totalidad de la cara interna 12 del forro, la |
elaccidn de la pslfcula es funcidn del destinoc del recipisntg,
Si dste no sstd previsto para encerrar un producto alimenticilo
la pelfcula puede ser de acrilonitrilo-butadieno~sstirang
(AQS), en polistilensc de alta o baja densidad sn polipropilang
en metacrilsno-butadisno-estireno (MBS), en poliestireno,
en-cloruro de polivinilo, an poliester o similar. En el casc

de un recipiente destinado a contensr productos lecheros, la

de estar prevista en polistileno para'el embalaje de zumas de
frutas o similares, Todavia pueds ser de polietilsno de glta
dansidad o ds polipropileno cuando el product a smbalar as
acondicionado en calients,'siendo aproplado el pmplec de una
pelfcula de cloruro de polivinilideno (PVDC) cugndo se desea
protegér el producto embalado del oxigeno del ajre ambiente.
Tras la determinacidn de la naturaleza de

la pelfcula qus racubre interiormente el forro, o llevada

unicamsnte segdn un mirgen, la lidmina de materia pldstica sim
ple o.compuasta destineds a proporcionar al fonde 11 dsl re~
ciriente por termoformado se glige correspondientamente a la
oelfcula pare que exista una clerta afinidad de tormopogaco

o de termosoldadura sntre la pelfcula y la lémina.

Ademas de las ventajas ya mencionadas de -

celidad mecénica, de estanguidad, de higiens y de costo ds
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-"liot-melt" de revestimiento, "hot-melt" adhesivo, barniz u

)]0

recipientes segdn la invencidn, la utilizacidn de un forre
de cartdn que puede ser ficilmente imprimido g buen pred o,
permite liberarse de las dificultades inhsrentes ya sea a la B
impresidn de las materias pldsticas o bien a un envoltorio
del forroc por un manguito de papsl o similar qus comprende
las impresiones dessadas para la identificacidn dsl productol

embalada,

La invencidn comprende los recipientes cuyo,
forro es de un cartdn tratado por o_revéstido de parafina, ;
|
otra materia propia para depositarsg uniformemente en la su-
parficie, : i

Los revestimisntos pueden sar enlucidos
interior y sxteriormente con vistas é una impermeabilizgcidnl
total y contribuir a diferentes estadios de la fabricaddn
dal recipiénte: termo-sellado del fondo en el interior del
recipiente, no termo-sellade de la lémina ds la qua proceds

8l fondo al extsrior del rescipiente, termo-sellado del ca-

llarfn.

!
;
La invencidn preve impermeabilizar las sec—i

ciones del forro adnque sean las sscciones .superiores @ fn-|

-

feriores del aontorno o bien la parte que se pome en contacts

i

con el producto embalad a la altura de la solapa de nagaduraT

7 » rd !
Con tal f{n, preve o bien la utilizacidn de un cartdn trata-

'

do en su masa por un producto aceptado para estar en contactT

con los alimentos o bien una pulverizacidn sobre las porcio=-!
!
nas ds barniz o de otro revestimiento impermeatble. !

I
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Descrita suficientemente la naturaleza del inven-
to, asi como ia manera de realizarlo en 1la pr&ética, debe ha-'
cerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas
son susceptibles de modificacione; de detalle en cuanto no al-

teren su principio fundamental.
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de recipientes, cada uno de los cuales comprende un forro o

| pared lateral de cartén y un fondo de materia plastica confor-
‘ayuca del forro para agenclar un reborde perlférlco de igual

del forro por termosoldadura o termobégadura sobre un m&réen

- 'del reborde del fondo, siendc solzdar1o el collarin de la 14~

- do de materia ﬁléstica, los fondos'de todos los recipieﬁtes

- 2] -

REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento y mhquina para la fabricacién '

mado por termoformado de una lémina de materia plastiéé con

geccidn recta-que la del forro, siendo solidario el reborde

de tna pelicula'dé materia de caracteristicas de termd-ééldé-,

bilidad o de termopegadura que guafnpée iﬁtgfiofmente el forfq '

al menos cerca de su porcidén extrema de fondo, caracterizado

dicho procedimiento poraqe después de que el fondo del recipien

te haya sido desunido de la lamina de materxa plastlca en 1la.
que ha sido termoformado, se lleva la parte superior del re-
c1p1ente, a la altura de la lamina, entonces vaclada corres-

pondlentemente al fondo y que presenta un collarin conJusado

mina del forro por termosoldadura o termopegadura sobre una
banda de materia plastlca que gQarnece exteriormente el forro
cerca de su‘extremo distante del fondo o sobre una banda de
un barnlz termo-—-sellante.

- 2, Procedimienio segﬁn la reivindicacién 1, ca-
racter1zado porue el fondo del recipiente es desunido de la
lamlna de materia plastica en la que ha sido termoformado por
cortadura. abrasién, arrancamiento o slmllaf.

3.- Procedimlento segun las re1v1nd1cac1onea an—
feriores,.caracterlzado porque para obtener una pluralldad de
recipientés. en parficular de recipientes>ge_embalaje que com

prenden cada una un forro o pared lateral de cartén y un fon-
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.ciones extremas distantes, de las de los fondos, o sobre una

- 22 -

se conforman por termoformado de una lamina de materia plésti- - =

ca con ayﬁda @e los forraos de los.recipientes o de herranien-
tas de forma similar.para agenciar en cada fopdo un reborde

periférico de igual seccidn recta que la del forro, siendo he-
cho solidario el reborde o collarin de cada fondo del forro

al que se asocia por termosoldadura o termopegadura sobre un
mérgén de una pelicula de materia de caracteristicas de tefmo-
soidabilidqd o de termopeéadura gque guarnecen interiormente el

forro, al menos cerca de su porcién extrema de fondo, y porque

después de que los fondos de los recipientes hayan sido forma-

dos=, se 11éVa a la altura de la lamina, entonces vaciada éorrcg

pondiéntemente a los fondos y que pregenia alrededor de cgda
cavidad un_cpllarin conjugado dei reborde del fondo, la parte
superior del recipiehte donde los_collarines formados sobre
lé l4mina son hechosrsolidarios de los forros por termo-solda |
dura o termopegadura sobre una banda de materia plastica que

guarnece exteriormente los forros de cartbén cerca de sus pcre

banda de un barniz termo-sellante, de modo que todos los reci
pientes de la pluralidaﬁ de recipientes sean reunidos entre
si por las zonas Qe la lamina de materia plastica que imperan
‘entre las cavidades o vaciados.

4.; Maquina para la puesta en practica del proce
dimiento segln una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizaj
da porque cuando dispone de medios de termoformado segln ﬁn
fondo de recipiente, de una lamina de materia plastica, dicha
mAquina comprende medios para, después de gue el fondo del re
cipiente haya sido desunido de la-lamina de materia plastica

en la que ha sido formado, poder desplazar el forro y su fon

do con respecto a la lamina, y medios para hacer solidaria la

Lo pensy=
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lémina de la parte del forro distante del fondo por termosol-

dadura o termopegadura, de un collardm de la l4mina sobre una’

banda de maferia plastica o Qe barniz té;mo-sellante'que guaghj 

nece exteriormente el forro de cartdn,

5. Maqulna seglin la reivindicacidn &, caracteri—

zada porgue el collarin es conformado con ayuda de una herra- |’

mzenta de forma similar a la del forro y que sobresale con re

'_pecto a la porc1on inferior de éste Gltimo durante 1a termo- ?

formadura de la lamlna de materla plastica.

6.- Maqulna segln la relvindlcaclon 4, caracterx-

zada poryue los medios para hacer solldarlo el - collarin del

forro comprenden brganos de calentamiento de una banda de ma~A

teria plastica o de un barniz termo—sellante que guarnece ex—

teriormente el forro de cartén en.surporéién extrema distante

del fondo y un buzo deformable pafa la aplicacién de la presi#n

de termosoldadura o de termopegadura del forro de cartdn ao-

bre el collarin.,

- Miquina segln la reivindicacidén 6, caracteri+

zado porque los medios para hacer solidario el collarin de

la porcidn extrema del forro dlstante del fondo aseguran 8i-—

multaneamente la termosoldadura de una lamlna de alumlnio o
similar sobre el collarin y/o una parte de la superficie in-

terna del forro, para el cierre del recipiente,

8 - Mﬂquna segln la relv1ndicac16n 7. caracte-

‘'rizada porque los medios comprenden un punzén provisto de med:

de calentamlento Y proplo para cooperar con un contra—punzén
1gua1mente prov1sto de medios de calentamlento para la aplica

cién a presidén de la lamina de alumlnlo contra el collarin y

contra la superficie interna del forro cerca de su porcién ex

trema, asi como ﬁara la aplicacidn a presidém y calentamiento
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del collarin contra una banda de materia plastica o deé un bar-
niz termo-sellante que guarnece el forro de cartédn sobre su'qg
perficie externa en su porcidn extrema distante del fondo.

9.~ Procedimiento y miquina para la fabricacibn

de recipientes, tal y como queda sustancialmente descrito en 1+
pfexente Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos,
Esta Memoria consta de 24 hojas escritas a mAgui-

na por una sola cara.

Madrid i fi [F'Ti' ?97?
THE MEAD CORPORATION
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