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El invento se reflere a un procedimiento pa
re la fabricacibén de un embalaje con por lo menos un
cuerpo moldeado de pldstico espumado, especielmente «
polistirol, y una envoltura formada por un corte ée -
caja de cartdn, pldstico o materiales similares, en el
que el corte de caja tiene por lo menos un fondo y pa
redes laterales y estd unido al cuerpo moldeado pore
pegamento.

Embalajes con cuerpos moldsados espumados como pieza:
interior y soporte de la mércancia gon conocldogs. En
ellos existe una unidn fija entre la envoltura y el -
cuerpo moldeado, especialmente una unibn de ﬁodas.las

superficies por pegamento. A un embalaje de este tipo

‘8o refiere por ejemplo el modelo de utilidad aleman =

T 425 493, en el que la envoltura estd pegada en toda:
su extendidn firmemente al cuerpo moldeado. Sobre un
corte completamente cubierto de pegamento y que estd
extendido esencialmente en forma bidimensional, se co
loca agui el cuerpo moldeado y este ﬁara ger envuelto
es conducido a tra&és de una estacidn de revéstimiento,
donde se produce una unién firme, homogénea y sin cog
turas entre la envolitura y el cuerpo moldeado.

Por el modelo de utilidad 1 957 683 se CO—
noce el modo de utilizar cuerpos moldeados espumados
en combinacibn con recipientes fabricados por separs—
do a bagse de cortes, para Lo cual el cuerpo moldeado
se introduce en el recipiente eriéido en forma tridi-

mensional y eventualmente se fija allf{ con pegamento.
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Esto es muy engorroso, porgue prﬁctieamente 8010 el -
cuerpo moldeado puede’ser pro&istg de una capa de pe=
gamento que compensa, el Juego entre el cuerpo moldea-
do y el recipiente. Por esto ya se conoce también el
modo delutilizar el recipiente erigido en forma tridi
mensional como molde para el cuerpo a espumar dentro
del mismo, de modo que asl se consigue uns unién mis
o menos firme entre el cuerpo moldeado y el reciplenw
te. '
Si la unibn entre el cuerpo moldeado y la -
envolturs es completa y homog&nea, surge el inconvew-
niente de que todas las irregulaxlidades del cuerpo mol
deado se desbacan en la envoltura, a no ser que se em

pleen envolturas de pared especialmente gruesa, 1o -

que no es conveniente. Los embalajes pierden asi su

vistosidad. Ia colocacidn del cuerpo moldeado sobre
el corte completamente cubierto de pegamento es~difi-
cil y permite en el momento de la colocacién un désll
zamienbo mutuo. ILa elaboracidn de estos embalajes en
médquinas envolvedoras era engorrosa, porque el cuerpo
moldeado se deslizaba con frecuencia fuera de la guia
de los cufios. ﬁos aperatos envolvedores utilizados -
e jercen ademds una presién demasiado pequelia, de modo
que en particular las aristas de los dobleces de la ~
envoltura en el cuerpo moldeado se soltaban después -
de haber desaparecido la presidn y por lo tanto en eg
te sitio no se establecia una unidén firme. También -

resulta desventajoso el consumo muy elevado de pegamen
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t0, Una pegadurs marginal no ers pogibig;.puesto'que
el cuerpo moldeado al ser coloecado sobre el corte de
la caja tiene que ser unido L{irmemente a este. Tempo-
co son posibleé pegaduras por puntos, porque estes se
destacan visiblemente en ol embalaje terminado ademés
de las irregularidadeé del cuerpo moldeado, Aparte de
egto el rendimiento de las miquinas de este tipo era
pequefio y se podian elaborar relativamente éocoa ‘tang,
fios comprendidos dentro de un alcance estrecho, Tame
Pién existfmiuna limitacién con respecto a 1os espesg
res de los materiales empleados.

Para soglayar estos inconvenientes ha sido
propuesto que el corte de la cajo seéa cubierto con e
gamento en tiras longitudinales y transversales, que
Se cologue el cuerpo moldeado y que ambas piezas june
tas sean conducidas por una estacidén de plegado y ende
rezado. De esie modo cada embalaje recorfe un camino
relativamente largo, de modo que la fabricacién era po
sible solamente mediante un sistemaAcontinuo, con lo
que sin embargo surgian una serie de dificultades, EL
corte de la caja podia ser cubierto de pegamento en -
sentido longitudinﬁl y transversal solamente mediante
®h recorrido angular relativamente complicado. Ta -

unién en la zona de las esquinaes era insuficiente, por

"que también aqui se podfa emplear solamente la pegadu

ro por tiras. Debido al tiempo de demora, en el —-
cual cada embalaje era elaborado paso a Paso, Be ==

producian entorpecimientos. ILa instalacién era muy
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complicada en su estructura y ocupaba un éitio relatl
vamente grande., Debido a la complejidad de la insta-
lacién casi no era posible fabricar o elaborar difersn
tes tamafios y/o emplear materiales de diferentes espe
sores, Mambién con la pegadura por tiras, por hacer-
se visibles los sitios de unidn en el corte de la ca=
ja, resulta un aspecto feo del embalaje terminado.

El invento tiene por esto ei objeto de crear
un embalaje envuelto del tipo arriba desecrito, obténif
do por el procedimiento objeto del invento, que Se ==
puede fabricar con un consumo reducido de pegamento y
que sin embargo tenga un aspecto honito,

El embalaje obtenido por el procedimiento de

acuerdo con el invento se caracteriza porque en las =~

_paredes laterales estdn articuladas bridas que forman

los bordes y que el cuerpo moldeado tiene un borde sr
gulido correspondiente ¥ . porgue el cuerpo moldeado y -
el corte de la caja estdn unidos entre si solamente -
en la zona de los bordes por pegadura. De esto resul
ta un consumo de pegamento especialmente pequefio, poxr
que los bordes, para cuya unidn cén el cuerpo moldeado -
Unicamente ée necesita pegamento - aparte de la unién
de las esquinas de las -paredes laterales -~ pueden ser
egtrechos, para obtener por un lado un aspecto a modo
de marco del embalaje y por 6t?o lado obtener una en—
voltura cerrada del cuerpo moldeado, de modo qﬁe la ~
envoltura puede ser desprendids del cuerpo moldeado -

del embalaje solamente mediante la destruccién del em
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Walaje. Ias partes de la envolturﬁ gue no estdn uvnie-
dag firmemente al cuerpo moldeado, es'decif por 1o me-
nos el fondo y las paredes laterales, tienen un aspec-
to bello? por ‘encontrarsge ajustadas con superfieles 11l
gas al cuerpo ﬁoldeado, sin que las irreguleridades del
cuerpo de moideo puedan destacarse hacia fuera en la -
envoltura. Otra ventaja consiste en que se pueden elg
borar los pateriales y los espesores de materiales més_
diversos. '

Tos bordes estdn unidos al cuerpo moldeado =
preferentemente solapdndose entre =i en lag ésquinas,
de modo que én'el lado superior del embalaje ée obtlew-
ne un aspecto atractivo.

BL prooediﬁiento de acuerdo con el invenfo -

para la fabricacibén de un embalaje con por 1o menos un

cuérpo moldeado de polistirol espumado y una envolbura
formada por un corte de caja, en el que el cuerpo mol-
deado se una a la envoltura vor medlo de pegamento, 8Be
caracteriza porque el corte de caja plano es provisto
en sus bordes de pegamento y el cuerpo moldeado es pro
visto de pegamento en un borde erguido y se coloca en
forma ajustada sobre cl corte de caja, despuds de Lo =
cual el cuerpo moldeado con el corte de caja ea empuja
do a través de un hueco, con lo que lag paredes laters
'les ge ajustan al cuerpo moldeado formando al mismo —- -
tiempo las uﬁiones de las esquinas, y porque log bordes
adheridos a las paredes laterales son doblados en una

estacién plegadora y apretados sobre el correspondiente
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borde erguido del cuerpo molaeado slendo unidog a este
por pegamento. Ia pegadura marginal aleanza solamente
a aquellarperte del corte de caja ogue para formar las
uniones de las esquinas tiene que poseer un recubrimien
o con pegamento, Bl verdadero éitio de unidn entre
la envoliure y el cuerpo moldeado es -preparado por una
aplicaclién de pegamento sobre el borde erguido del =
cuerpo moldeado. PYor el pase del corte de caja con el
cuerpo moldeado a-través-de un hueco recibe el corte —'
de caja su forma tridimensional y es apretado al mismo
tiempo estrechamente contra el cuerpo moldeado. Ia fle
xién de los bordes sdheridos a las paredes laterales -
se realiza en una estacidén de plegado, en la que se dis
pone dc una vresién suficlentemente grande pars pegar
log bordes de la envbltura al borde erguido del cuerpo

noldeado.

Pero simultbdneanente con lz formacién de las

‘uniones de lag esquinas pueden unirse también las pare

“des laterales por pegamento al ouerpo moldeado gl ser

ajustadas a este. Bslo se realiza sobre todo sl lag =
paredes laterales tlenen solamente una altura relétivg
mente pequefia, de modo que agui ampoco se(influye de
un modo esencialmente perjudicial en el consumo de pqga‘
mento,

Bl procedimiento de.acuerdo con 8l invento -
permite btambidn elaborar cortes con 1 ‘tapadera adheri
da, de modo que se suprime laaplicaciﬁn;porzseraraao~'

de las ‘tapaderas hasta ahora necesaria. También es po
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Qible que sge emﬁlee un eorte- de caja con un fondo y -

una tapadera qﬁé egtdn unidos entre si por una pared
lateral, con lo que un primer cuerpo moldeado se colo
ca sobre el fondq ¥y otro cuérpo moldeado sobre la ta-
padera j ambos cuerpos moldeados son tratados ulterior

mente en comin con este corte de caja, Para esto es
suficiente que céda vha de las dos partes del corte -
de caja sea unida solamente en tres lados'a bordes er
guidos del cuerpo moldeado respéctivo. '
Al ser empujedo el cuerpo moldeado’con el -

corte de caja a través del hueco, el cuerpo moldeado

se utiliza como cuilo de moldeo y el corte de caja eB
ajustado individualmente al cuerpo moldeado correspon

diente, de modo que irregularidades que forzosamente

_8e presentan en los cuerpos moldeados pueden ser com- )

Pensadas, _

La idea del invento estd repfesentada en -
los dibujos y se describe a continmacién con ayuda de
e jemplos de realizacidn preferidos.' Los dibujos mueg

tran lo siguiente:

Fig. 1 une vista perspeéectivica del embala-
Je,

Fig, 2 un corte a través del embalaje de ~
acuerdo con la Fig., 1 siguiendo la
linea II - II,

Tig. 3 un corte a travds del embalaje de =~
acuerdo con la Fig. 1, siguiendo la
linea IIT - III,
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Pig, 4 una caje con tapadera sbetible formd

" da por dos cuerpos moldeados poco = -

despuds de la pegadura,

Fig.'S el embalaje de acuerdo con la Pig, 4
después de haber sido empujado o tra

vés del hueco, y

Pig. 6 el embalaje de acuerdo con las Fige.

4 y 5 después de la pegadura de los

bordes,

Bn la forma de realizacidn dibujada en las -
Figs, 1 a 3 se utiliza un cuerpo moldeado 1 de polisti
rol espumado que en su lado superior tilene lag depre—-
giones 2 y 3 que estdn adaptadas a las plezas de la =
mercancia a alojar en ellag. EL cuerpo moldeado 1 en
unién con una envolture 4 forma el embalaje que puede
gser de cartbn, ldmine de pldstico, material textil o -
materiales similares y que estd preparado en forma de
un corte, doblado alrededor del cuerpo moldeado 1 y ==
unido a este firmemente de un modo determinado,

Lo envoltura 4 ‘tiene un fondo 5, en el que =

estdn articuladas las paredes laterales 6, En cada pa

red lateral 6 estd previsto un borde 7 que tiene la -

forma de una tira egstrecha. EL cuerpo moldeado 1 tie-
ne un borde erguido 8 que sobresale de la superficie -
del cuerpo moldeado en una medida determinada y cuyo -
ancho estd adaptado al ancho de log bordes 7. Il bor-

de erguido 8 permite de un modo esgpecialmente sencillo
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la aplicaciébn derpegamento en este sitio del ouerpo -
moldeado 1, de modo que la enhvoltura 4 iene que sexr -
cubierta de pegamento solamente en sus bordes que sir-
ven para_formér las uniones de las esquinas 9 de las =
paredes laterales 6, tal como esto estd dibujedo en -
una esquina en la Fig., 1. ILe pegadura completa y la =
wnibn firme entre el cuerpo moldeado 1 y la envoltura
4 se realiza por Lo tanto solamente en la Zona de los |
bordes 7, 8. ZEsto es completamente suficiente para qﬁ
‘tener un ajuste firme, liso y bello de la envoltura 4
en los cuerpos moldeadps 1. Puesto que los bordes T -
representan un destaionamiénto frente a las deﬁés'par-'
tes de la envoltura 4, el cuerpo moldeado 1 tampoco =
puede ser extraldo de la envoltura 4 sin que esta en—-
voltura 4 quede destruida, Por esto la envoltira 4 y
el cuerpo‘moideado 1 forman un embalaje unificado, De
las Plgs. 2 y 3 se desprende que el pegamenﬁo para la
unidn entre la envoltura 4 y el cuerpo ﬁoldeado 1 esté
aplicado solamente sobre el borde erguido 8 en forma -~ -
de la capa 10, _

En la forma de realizacién de les Figs; 4 a
6 egtd representado un embalaje de tapaderé_abatible -

con el empleo de dos cuerpos moldeados 1 que se elabow-

ran Jjuntamente con una envoltura 4., Ia envoltura 4 eg

4 representoda en la Fig, 4 en su estado de corte pla
no, Este corte estd limitado de acuerdo con la forms

necesaria del contorno y estd cubierto de pegamento en

los sitios 11 para formar les uniones de las esquinas 9.
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Los dos cuerpos moldsados 1 estdn provistos de la capé

de pegamento 10 a lo largo de sus bordes erguldos 8. En

este estado los cuerpos moldeados 1 son colocados en =
forma ajustada sobre los fondos 5 de la envoltura 4 y

son empujados en comin a través de un hueco, de modo -
gue 2 su salida adoptan la posicién.relativa dibu jada

en la Fig, 5, Segin se ve, los bordes 7 estén dirigi-
dos todavie hacia arriba y aun no estédn unidos a la cg
pa de pegamento 10. Esto Ultimo se realiza en una esﬁ%
cibén de plegado y de presién, de modo que un cuerpo mol
deado 1 puede ser abatido gobre 6l otro cuerpo moldea=

do 1, tal como lo muegtra le Fig. 6.
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~ommnewr  RETVINDICACIONES —eeoewmsms

18,~ Procedimiento para la fabricacién de -
un embalaje, con por 1o menos un cuerpo moldeado de o
listirol espumado y una envoltura formada vor un corte
de caja, en el que el cuerpo moldeado se une a la eh=e
voltura por medio de pegamento, caracterizado porque. -
el corte de oaja plano es provisto en sus bordes de pe
gamento y el cuerpo moldeado es proﬁisto de pegamento
en un borde erguido & se coloca en forma ajustads so~-—
bre el corte de caja, después de lo cual el cuerpo mol
deado con el corte de caja es empujado a‘través de un
hueco, con lo que las paredes laterales se ajustan al
cuerpo moldeado formando al mismo tiempo las uniones =
de las esqulnas, y porque los bordes adheridos e las -
ﬁaredes laterales son doblados en una estacidn plegado
re y apretados sobre el cdrrespondiente borde erguido

del cuerpo moldeado siéndo unidos a este por pegamento,

28,~ Procedimiento, de acuerdo con la rei-—
vindicacibn anterior, caracterizado porque simulidnea-
mente con la formacidén de las uniones de las esquinas
las paredes laterales al ser ajustadas al cﬁerpo moldea

do son unidas a este por pegamento,

38, Procedimiento, de acuerdo con lag rel=
vindieaclones -anteriores, caracterizado porque se em—-
plea un corte de caja con un fondo y una tapadera que
eétén unidos‘a travds de une pared lateral, y porque -

un primer cuerpo moldeado se coloca sobre el Lfondo y =
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otro cuerpo.moldeado sobre la tapadera y porque ambos
cuerpos moldcados son tratados ulteriomente juntemen—

te con el vnico corte de caja.

48,~ Procedimiento, de acuerdo con las rei-
vindlcaclones anterlores, caracterizado porque al ser
empujado el cuerpo moldeado con el corte de caja a tra
vés del hueco, ¢l cuerpo moldeado es nptilizado como cu
fio de moldeo y el corte de caja es ajustado individual -

mente al ouerpo moldeado oorrespondiente.

58,~ M"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE
UN EMBALAJEY,

Tal como se describe y reivindica en la pre-—
sente Memoria Descriptiva, que consta de doceé hojas es
critas a mdquina por una sola cara y de sus correspon

dientes dibujos,
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