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' mediante un pliegue en #ngulo recto y une superposicidén

ols nam, l

- . EL presente invento se refiere, de un modo ge
neral, a envasea que son .en conjunto de carag o lados vara
lelos y que estén construidos a vpartir de una pleza elemen
tal de cartdn, cartdn ondulado u otro material en l4mina
que estd cortado y ranurado anropiadamente, y, mds particu
1armeﬁte, se refiere al caso en que dichos envases deban eg
“tar vrovistos de‘un mango o asidero para faciliter la ac-
cidn -de asir y la menipulacidn de los envases.

De manera conocida, la pieza elemental a var
tir defla cual’ se hace un envase comprende usualmente cua-
tro paneles iaterales generalmente cusdrangulares que es—
tén en aliné;bidn ¥y sucesivamente articulados en pares por
.1{neas ae dobiez 0 plegado transversales varalelas, estan-
do si se desea, los dos paneles laterales extremos de esta
alineacidn de paneies sujetos entre si para constituir unav
unidad de envase tubular vreliminar que nuede ser suminis-
trada en estado plano y que se puede poner muy répida y fé
cilmente en su forma final definiendo um volumen en su po-

sicidn de uso.

. Como también se sabe, los paneles laterales
de dicha pieza4e1emental estén usuvalmente extendidos late-
ralmente, & lo largo del mismo‘lado longitudinal de la ali
neacién que forman y mds alld de las lfneas de plegado lon
gitudinales o de rafz perpendiculares 2 lag lineas de ple-
gado transversales entre ios paneles laterales, mediante

solapas de fondo capaces de formar conjuntamente un fondo

més 0 menos acentuada, por ejemplo de la manera de fondos
usualmente denominados "Fondos americanos®.

El presente invento se refiere mds particular
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-mente al caso en gue a lo largo del otro lado longitudinal
de la allneacldn de naneles 1atera1es de dicha pieza‘ele-
mental, se extienden al menos algunos de estos paneles lar
terales, tembién lzteralmente més alléd de la linea de ple-
gado de raiz 0 longitudinal perpendicular a las lineas de
plegado o doblez transversa}eg entre vares de paneles la-
terales; mediénte golanas de cierre canaces de formar con |
juntemente un cierre extremo qﬁe pﬁede 0 no ser similar al
fondo esociado. . '

~ Con el fin de que dicho envase que procede de
dicha pieza elemental pueda ser equipado con un mango 0 asi
dero, ha sido siempre propuestb sujetar dicho mango en dos
paneles laterales de la correspondiente unidad de envase .
tubular preliminer pdr medio de remaches, por ejemvlo.

Pero el montaje de este mango requiere, a con

tinuacidn de la construccién de una unidzd de envase tubu-
lar preliminar, una|0peracidnﬁadiciqnal en la unidad, en
el curso de la cual esta unidad es abierta y se introduce
en ella un miembro de soporté_qapaz de resistir el empuje
del dtil necesario para situar los remaches en dos de esto

Ul

paneles laterales opuestos, siendo la unidad cérrada a con
tinuacién. '

Por lo tanto, es necesario proporcionar, ade-
més de las mdquinas usuales utilizadas para troquelar, ra-
nurar y pleger viezas elementales configuradas, wna mdqui-
na canaz de efectuar la operacidn adicional que conduce al
montaje de un maengo o asidero.

Pars montar dicho mange en una unidad prelimi
nar de envase tubular, ha sido también propuesto sujetar

dichd mango individualmente en un soporte, indevendiente-

-
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Irmente de las oneraclones de tquuelado, ranurado y plegado

Hojn naira. 3

_que conducen 2 la formacidn de esta unidad de envase tubu~
lar preliminar, sujetando desyués a esta unidad el soporte|
que’ ha sido provisto asi de un mango.

Pero, avarte de este hecho, en este caso, es
necesario por_lo tanto nroporcionar uma operacidén esnecial
para la corstruccidn individual de 1los mangos a montar,
sief¥o necesario tembién, come zntes, montar estos mangos,
enVei curso de una-operacidn adicional realizada vara esta
finalidad, en'las unidades de envase~preliminarés a equi~-
par con dicho mango. - o ,

| Un objeto.del presente invento es eviter di-
cha operacidn adicional.

Nds precisamente, tiene vrincipalmente por odb
Vjeto proporcionar un método apropizdo para fijar un mango
0 asidero a un envasé sin efectuar ningune operacidn adi-
cional en la pieza elemental y/b en.la unidad tubular pre-
liminar utilizada en la formacién de dicho tipo de envase.

También tiene por .objeto ﬁrOpprbionar una pie
za elemental, una unidad éreliminar ¥y un envase tratado
de acuerdo con este método.

' Segin el invento,' se crea un método para fi-
Jar un mango a un envase que tiene al menos una solapa de

cierre, que comprende disponer, en dos bordes opuestos de-

de doblez, sujetar una tira en el estado plano a dicha so-
lapa y a dichas orejetas, hacer dicha tira integral con di
chas orejetas, por ejemplo por adherencia, plegar dichas

orejefas contra dicha solapa alrededor de sus respectivas

-

dicha solapa, orejetas situadas en la extensidén mitua, ca~|

da wna de cuyas orejetas estd situada mds alld de une linea

¢
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— lineas de doblez y sobre el lado de dicha solapa en el que

t
’

Hoja ném. 4

estd dispuesta dicha tira y sujetar dichas orejetas plega-
das.a dicha solapa, vor ejemplo'por adherencia.
! Se ha visto ciertamente gue una tira situade

de este modo en posicidn en el estado plano y extendiéndo-

se desde una de las orejetas de la solapa en que se monta
a2 la otfa,'se conforma por si misma, cuendo se pliegan lag
orejetas en cuestidén contra dicha pieza elemental, en un
mango que sobreszle de dicha solava debido 2l hecho de que
como consecuencia de este nlegado, los extremos de la »er
te media libre de la tira, es decir los extremos de esta
parte de cuerpo fija, se mueven uno hacia otro.

Pero el hecho de que, a pesar del mango sobrg
saliente que forma a'continuacidn, esta tira pueda, semin
el invento, ser situada en estado-nlano, permite la fdeil
integracién de la correspondiente oneracién de montaje en
el procedimiento que conduce, de la manera usual, a la for

macidn de piezas elementales en el materisl tratado, in-

cluso antes de troquelar diéha_pieza elemental a vartir ds

este material. _
Ademés, el plegado de las orejetas a las cua
les estd asegurada la tira se.puede integrar fécilmente

en el procedimiento de tratamiento aplicado a una pieza

elemental troquelada para formar una unidad de envase . tubu

lar preliminsr, ya que eéte plegado implica un simple ple

gado del tipo usualmente encontrado en el curso de tal prg

cedimiento.
4s{ no hay retoque u operacidn adicional a
aplicar a la unidad de envase tubular preliminar obtenida

y existe una marcada reduccidn en el coste global de la
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Hoja nfim. 5

' " Ademds, como consecuencia del método segﬁn
el invento, los extremos de una tira que forma un mango se
aprisioﬁan ¥y agarran firmemente entre, por wa varte, la
solapa de cierre pféﬁista de esta tira que forma un mango

¥y, por otra narte, orejetas gue forman una extensidn late

rel continua de esta solapa y estdn plegadas sobre la so-

-, En consecuencia, la tira que forma un mango
segin ‘el invento tiene ventajosamente una elevada resis-
tencia a Iasfraccidn.

’.;Los objetos del invento y las caracteristicas

cidn que s1gue, que se da solamenie a modo de ejemplo, con
referencia a los dlbugos esquemdticos que se acompadan,
en los cuales:

' Ia figura 1 es una vista en plenta de una pig
za elemental segin el invento;

'_‘ﬁa'figura 2 es una vista en seccidn parcial
de esta pieza elemental tomada vor la linea II-II de la
figura 1 y a mayor escala;

Lag figuras 3A y 3B son vistas parciales en
perSpectivé de la misma ilustrando las operaciones de ple
g2do que producen el mango o asidero requerido;

' Ia figura'4 es una vista en seccidn parcial,

similar a la figura 2, después de las operaciones de dle-

) _ La figura 5 es una vista esquemética que ilusg|
tra, de una manera general, las condiciones bajo las cua-

les se efectia el plegado de un material en el curso de di
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—cho plegado; ¥y
' La figura 6 es una vista varcial en perspecti
va de la ﬁarte superior del envase de czras paralelas obie
nido de una bieza elenental segin el invento.

Estas figuras ilustran, a modo de ejemplo, la
aplicécidn del invente al caso en que la pieza elemental
'10, apropiada para producir un envase segin .l invento, se
troquela de wna lémina de cartén ondulado de doble pared,
es decir, una l4mina de cartdén ondulado gue tiene, como se
puede épreciar mejor en la figura 2, una capa media ondula
da 11 dispuqéta entre un lado de cierre exterior 12 y un
lado de ciegfe interior 13 y hechos apropiademente integra
les entre si.en la vrédctica por adherencia de las lineas

ﬁe creda de las ondulaciones a dichos lados de cierre.
 De una manera usuel, las lineas de corte que
pertenecen a esta pieza elemental estdn reoresentadas por
l{neas llenas, mientras que las lineas de doblez estén re
presentadas vor lineas de trazos cuando correspondena un
primer senfido de plegado hacia el lado de cierre interior
13, y en 1lineas de puntos cuando corresponden a un segundo
sentido de plegado opuesto al plegado anterior y, por lo
tanto, dirigido hacia el lado de cierre exterior 12.

En lo que respecta a la construceidén de un en

mental 10 comprende, de manera general, una alineacién lon

» gitudinal de cuatro panales-latefales generalmente cuadran,

gulares 144, 14B, que son sucesivamente articulados en pa-
res por lineas de doblez paralelés-transversales'15.

En lo que se refiere m#s orecisamente, en la

realizacidn ilustrada, a la construccién de un envase de

vase de caras o lados generalmente paralelos, la pieza elg|- .
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—lados paralelos de séccidn transversal rectangular, la pie
-za elemental 10 comnorende éos vaneles laterales de mayor

| anchura 144 que alterpan cdn dog paneles'lgterales de me-~
nor enchura 14B.

_ Para construir una unided de envase tubular
pfeliminar con dicha nieza elementsl 10, estédn previstos
medios para sujetar los paneles lateraies extremos del en-
vase uno a otro.

En la realizacidn ilustrada, la dieza elemen-
tal 10 tiene para esta finalidad, més 2lléd de una linea de
doblez trensversal que define el borde transversal extremo
de un panel ;ateral 144, une banda de unién 17 que es capa
de ser aplicada contra el panel lateral 14B gue estd opues
£0 a la misma y de ser apropiadamente sujeta a éste dltimo
por ejemplo.por adherencia.

‘A lo largo de un lado longitudinel dado de la
‘alineacidén de vaneles laterales 144, 14B 'y mis alld de las
lineas de doblez de rafz o longitudinales 18%, 188 perven-
diculares a la linea de doblez transversal 15, la pieza
elemental 10 comprende lateralmente solzvas de fondo 194,
19B que estén ind&vidual y completamente dispuestas en la
extensidn de sus pane1es latersles correspondientes 144,
14B y que son capaces, de manera conocida, de formar con-
juntamente vin fondo del tipo cominmente derominado "Fondo
americano®. - .

" A lo largo del lado longitudinal opuesto de
la alineacidn de vaneles laterales 144, 14B y mds allé de
les lfneas de doblez de raiz o longitudinales 202, 20B per
pendiculares a las lineas de déblez fransversales 15, la

piezé elemental 10 comprende también lateralmente solapas

4
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—de cierre 214, 21B que estdn individusl y completamente

Hola nfim. 8 .

dispuestas en la extensién de los correépondientes paneles
laterales 144, 14B y son capaces de formar conjuntamente
un cierre extremo éimiiar, en el ejemnlo iiustrado, al fon
do asociado, siendo las solapas de cierre 214, 21B en esen
cia resvectivamente similares a las solapas correspondien-
tes 144, 14B del fondo. ’

'Estas disposiciones son bien conocidas en si
mismas y no se describirdn con mayor detalle en la presen
te memoria. '

Segun el invento, la solapa de cierre 214 de
la pieza elemental 10 estd provista laterzlmente, en dos
bordes opuesios, de orejetas 22, 22 que estdn dispuestas
en alineacién mutua y que estdn situadas mds alld de una
linea de doblez 23, 23’ que es sensiblemente perpendiculan
a la linea de doblez de rafz o longitudinal 204 de esta S0
lapa de cierre 214 y estd sensiblemente en la extensién de
la correspondiente linea de doblez transversal 15 del pa-
nel lateral 144 desde el que se extiende esta solapa de
cierre 214, |

las 3ineas de doblez 23, 23’ que definen las
orejetas 22, 22’ corresponden-a un pliegue dirigido hacia
el lado de cierre exterior 12.

A De manera conocida, estas lfineas de doblez
23, 23 pueden ser incorporadas, por ejemplo y como se
muestra, seccionando el lado de cierre interiar 13 de la
capa ondulada obtenida 11 mediante un ranurado apropiado
de la pieza elemental 10 (figura 2).
Situada en el lado de cierre exterior 12,

wna tira 24 se extiende en estédo plano a lo largo de la
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rsolana de cierre 21A, desde una de las oregetas 22 22’ de

tidn se nueden sujetar, en lugares diferentes y de manera

Hoja atun. 9

ests Wltima a la- otra. ,

Los extremos de la tira 24 se hacen integra-
les’con las oreaetas 22, 227, por ¢ jemplo por adherencia.

En la figura 2, la zona corresnondiente de
1nterconex16n 25, 25? ha sido .resresentada esquemédticamen-
te en llneas gruesas.

F . Preferiblemente, con resnecto 2 cada orejeta
22, 22', esta zona de interconexidén 25, 25’ no va mds. alld
de la linea de plegado 23, 23’ que sevara la orejeta de la
solape de ‘cierre 214 desde la que se extiende. ‘ |

. En la realizacién ilustrada (figura 2), ha

sido mostrado esquemdticamente en E la distancia gorrespon
diente entre el limite de una zonz de intercomexidn 25,
25’ & la corresnondlente linea de doblez 23, 23'.

. Una tira 24 segqin el invento puede ser situa
dé eﬁ estado plano en cualquler etapa del orocedimiento pg
ra producir una pieza elemental 10,

Por ejemplo, es posible situer de una manera
continua dichas tiras en forma de wna banda sobre el mate|
rial a partir del cual se corta la pleza elemental 10, in
cluso durante la formacién de -este material o a continuaé
cidn de la formacidén del mismo, siendo sujefada esta ban-
da a intervaios & dicho material en zones correspondientes
a las piezas elementales que son cortadas después del ma-
terial.

" & modo de modificacién, las tiras 24 en cuesg

discontinua,. al material en cuestidn en zonas corresvon-

dienies e las solapas, que son después cortadas del mate-
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—rial, colocdndose por ejemwplo en nosicidn estas tiras en

wn puesto de montaje en sineronismo con el puesto de tro-
quelado ée la pieza elemental.

La tira 24 segin el invento se sitda de pre-~
ferencia en posicidn en el material del cual se hace la
pieza'elemental 10, incluso antes de gue esta pieza sea

;troquelada de este material,

' Ademés, la segunda solapa de cierre 214 de la
pieza elemental 10, que estéd previsia para oponerse a la
que, cgmo se-ha descrito anteriormente, lleva la tira 24,
tiene una ranura o hendidura 28 epropiada para el paso de
esta tira, ;égdn se describe mds abajo, y los bordes de
esta hendidufa 28 estdn nrovistos cada uno de una muesca
29 que estén enfrentadas entre si.

Las orejetas 22, 22' que llevan la tira 24,
segin el invento, son plegadas contra la solana 214 en le
gque se extienden plegando en 1809 alrededor de sus respeg
tivas lineas de doblez 23, 23’ en el lado de dicha solapz

21X en el que estd situada diche tira 24 (figura 33) y deg

pués se hacen integrales con la solapa 214 en cuestién,
por ejemplo vor adherencia (figura 3B).

Esta operacidn de plegedo se vuede realizar
incluso durante el procedimiento para convertir la pieza
elemental 10 en una unidad -de envase tubular preliminar
mediante la conexidn de la lenglieta 17 que extiende el pa-
nel lateral extremo 144 al-vanel lateral extremo 14B antes
o después de este procedimiento.

.. ' sin embargo, puede ser que, en el curso de di
cho plegado, los extremos de la varte media libre de la ti

ra 24 sean desplazados uno hecia otro de manera que la ti-
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- T'a, COmo Sse renrgéenta esqueriéticzmente en las figuras- 34,

Hola ntm. ll

3B.y 4, sea deformada y constituya un ﬁéngo o asidero 35
que sobresale de la solapa 21A en la que estf montada.

Esta desviacidén representada esquemdticamente
gor las flechas en las figuras 3A, 3B y 4, aumenta (y lo
nismo sucede con respecto al saiiente del mango formado
por la tira 24), con aumento de la diferencia E explicada
aﬁteriormenté entre los extremos fijos de esta tira y las
lineas de doblez correspondientes. Pero, en la prictica,
esta desviacidn ocurre incluso si esta distancia E es nu~
1a. '

Ya desviacidn en este caso puede‘exblicarse
por el hecho~de que, como se representa esquendticamente
en la figura 5; hay en el curso del plegado de cuzlquier
material 30 sobre si mismo, una fibra neutra 31 de este mal
terial que no estd sometida ni a esfuerzo de traccidn ni
esfuerzo de comﬁresidn y divids el espesor de este materi:L
en dos capas, a saber, una capa inferior 32 sometida a es-
fuerzo de traccidn y una capa suverior 33 sometida z es-
fuerzo de compresidn. '

- Ias %artes de la capa 33 que estiin situadas
a la izquierda de la linea de -doblez corresyondiente al
plegado del material 30 sobre si mismo, son tras este ple-
gado desviadas hacia la derecha en la direceidn de la fle-
cha F de la figura 5, y 1o mismo sucede con cualesquiersz
elementos.sifuados en la §uperficie de éste materigl hacia
la izquierda de este plegédo. Esto sucede con partes de
la tira 24 que permanecen sin conectar a las orejetas 22,
22 que se extienden desde 1a.solépa de cierrs 214 que 1lg
va 14 tira 24. |
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Se’observaré que, después del plegado de es-
tas orejetas 22, 22’, el extremo correspondiente de la ti-
ra 24 estd firmemente aprisionado y agarrado-entre estés
orejetas y la correspondiente solépa de cierre 21A y la
sﬁjecidn resultante es todo lo méds definitivo que las ore-
jetas 22, 22' forman una extensidén continua de esta sola-
e _ | . :

3 En el curso de 1aranertura o colocacién en
un volumen o en forma tridimensional de 12 unidad de enva-
se ftubular Qreliminar hecha a partir de la pieza elemental
10 segun el método descrito anteriormente, la solipa 21A
que tleva el mango o asidero 35 formado por la tira 24 se-
gin el invento se pliege en 4dngulo recto antes de plegar .
la solapa de cierre 211 que tiene la hendidura 28 y dicho
mango 35 se aplica en dicha hendidura (figura 6).

Este mango 35 es asi accesible a cualquier .
usuario desde el exterior y el asido del mango es facilitz
do por las muescas é9 de la hendidura 28 a través de la
cual pasa. ',_

Como la construccién de le unidad de envase
tubular preliminar a partir de la pieza 10 y la conforma-
¢idn tridimensional de esta unidad de envase tubulérlareli
minar se efectian de la manera usual, estas operaciones
no se describirén con detalle éqﬁi ¥y es innecesario deseri
bir con mayor detalle o representar dicha unidad de envase
tubular preliminar, la cual, segin se muestra, puede sumi-
nistrarse ventajosamente en estado plano.

Preferiblemente, pero no necesariamente, la
tira 24 a utilizar segin el invento es una simple tira o co

rrea de material sintético no tejido, por ejemplo de polie
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— tileno.. Tal disposicidn, que no debe considerarse como
1imitativa"del.invento,'prOporéiona_satisfaccidn particu~-

t
lar,

Se debe entender que este invento no estd 1i-

mitado a la realizacidn descrita y mostrada, sino que com
’ . . .

prende todas las modificaciones del mismo comorendidas

" dentro del alcance de dicho invento.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva, que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paw-
tente de Invencidén en Espafia, por VEINTE aflos, son los que
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

12,~ Método perfeccionado para fijar un man-
go o asidero a un envase que comprende al menos una solapa
de cierre, comprendiendo dicho método disponer en dés bor-
des opuestos de dicha solapaorejetas que estdn situadas en

prolongacién.una con otra, cada una mis alld de una linea

1 de doblez, montar una tira en estado plano sobre dicha so-

lapa y dichas oreje£as, sujetar dicha tira a dichas oreje-
tas)‘gor ejemplo por adherencia, plegar dichas orejetas al-
rededor de sus feSpectiVas lineas de doblez sobre un lado
de diéha solapa en el que est& situada dicha tira y sujetar
dichas orejetas plegadas a dicha splapa, por ejémplo por
adherencia, i

22,- Método segin la reivindicacidn 12, en
el que la 2zona en la que se sujeta la tira a una‘oréjeta
estd limitada al interior de la lfnea de doblez entre di-
cha orejeta y la solapa de la que se extiende dicha oreje-
ta. -

32,~ Método segin las reivindicaciones: 12 ©
28, en el que el envase en cuestién procede de una pieza
elemental de cartdn, cartén ondulado u otro material lami-

nar que estd apropiadamente ‘troquelada, y que comprende su-
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|_jetar continuamente tiras a dicho méteriai en forma de una
banda, en el propio curso de la produccion de dicho mate—'
rial o después de dicha préducciép, siendo sujetada dicha
banda a’ intervalos: a dicho material en correspondenciahcon
las piezas elementales que deben ser a continuacidn corta-
das de dicho maFerial.

Qﬁ.- Método segin las reivindicaciones 12 6
25,'én el que dicho envase procede de una pieza de cartdnm,
cartén ondulado u otro material laminar apropiadamente tro-
quelado, y que comprende sujetar tiras a dicho material a
intervalos en correspondencia con las piezas que deben ser
despuéds cortadas de dicho material. ' -

5a,- Método segin la reivindicacién 42, en
el que las tiras son sujetadas al material pertinente en
un puesto de ensamble que est sincronizado con un puesto
de corte en el que se cortan las piezas elementales de di-
cho material,

68, ,- METODO PERFECCIONADO PARA FIJAR UN MAN- ,
GO O ASIDERO A UN ENVASE JUE COMPRENDE AL MENOS UNA SOLAPA
DE CIERRE, .

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian y pa-
ra los fines gque se han especificado.

Esta Memoria conéta.de quince hojas escritas

a midquina por una sola cara,

MADRID," 27.DIC.1978
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