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El presente invento concierne a una banda constituida por
plezas de plantilla consecutivas para envases, consistiendo esta =
banda en cartén y teniendo lineas de plegado longitudinales y conti
nuas que dividen a cada pleza de plantilla en zonas longitudinales,
v en cada pieza de plantilla cuatro lineas de plegado transversales
que dividen a la pieza de plantilla en cinco zonas transversales, -

con lo cual cada pieza de plantilla puede ser plegada para obtener

n -

un envase, en donde lz zona transversal mds central forma los Lade3

rectangulares del envase, siguiendo a cualquiera de los lados las =

PR AN

zonas transversales y que tienen en las regiones de las zonas léﬁgi
tudinales que en el proceso de plegado pasan a estar opuestas entre

£y

s{, unas lineas oblicuas de plegado que hacen posible un plegado -~

AT

constituyen los extremos del envase y las zonas transversales situa

3 ~
3

das mis hacia el borde constituyen sobre los extremos unas costﬁi&%
que clerren el envase y en que las capas de cartén situadas una fren
te a otra han sido unidas entre sf{ con la ayuda de material plisti-
co.

La formacién de envases a partir de una banda que compren
de piezas de plantilla consecutivas es un método cominmente emplea-
do en la fabricacién de envases.de cartén. El método es particular-
mente bien aplicable cuando el envase no obtiene su conformacién de
finitiva hasta'la operacién en que es llenado. Por ejemplo, en el -
eénvasado de alimentos lfquidos, primeramente se puede plegar la ban

da a lo largo de las lineas de plegado longitudinales para obtener

un tubo, dentro del cual se abastece el liquido que esti siendo en-
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vasado. El plegado y la costura de los extremos del envase tendrin
lugar entonces por debajo del nivel del liquido de manera que el -
extremo superior del envase inferior y el fondo del envase superior
son formados simulténeamente. S6lo después de elio son desprendidos
los envases uno de otro por corte. La forma del envase completado -
plegado a partir de una pieza de plantilla que forma parte de la -
banda es un paralelepipedo rectangular, cuyo extremo superiqr no sé
lo puede ser rectilineo sino que también puede estar compuestofah;%
dos planos que sobresalen en una pendiente. La forma del extrembség

~

perior del envase depende de las proporciones entre las anchuras de

las zonas longitudinales de la banda y las zonas transversales que

k)

pasan a ser plegadas para obtener los extremos superiores. o

Las costuras colocadas en los extremos del envase son‘fég
madas por las zonas transversales situadas mds hacia el borde dé‘}a
pleza de plantilla., Guando se producen los envases que aparecen del
modo mis comin en la prictica los cuales tienen una seccidén trans-
versal cuadrada, el lugar de la costura estard compuesto de cuatro
capas de cartén una sobre otra. El material pldstico requerido en =
el proceso de costura ya estid presente como una franja aplicada so-
bre el cartén, y la costura se lleva a cabo con la ayuda-de un rodi
1lo de costura en caliente, que funde al material pléstico.

Las bandas que pertenecen al estado conocido de la técni-
ca tienen-'la desventaja de que en los lugares de costura sobre los

extremos del envase sélo estd disponible la cantidad de material -

pléstico para unir las capas de cartén que se encuentran presentes
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sobre las superficies de las zonas transversales situadas mis hacia
el borde de la pieza de plantilla. El hecho de producir una costura
exenta de fugas con dicha pequefia cantidad de material pléstico re-
sulta diffcil, y la adicién de material pléstdico suplementario al -
lugar de costura harfa complicado y complejo al proceso de £abrica-
cién. No obstante, en el caso de envases que contienen un producto
liquido constituye un requisito enteramente absoluto el estado exen
to de fugas de las costuras. e st

El objeto del presente invento es eliminar la desventéjé

PRI

y formar una banda en que sobre los extremos de los envases pleéd:i
dos a partir de aquella se produzcan costuras exentas de fugas. El
invento estd caracterigado por el hecho de que las zonas longitydi;
nales en que estin situadas las lineas de plegado oblicuas tienqﬁr-
sobre la linea divisotla entre piezas de plantilla consecutiVasg”gy
el cartén unas aberturas que han sido cubiertas con una capa de ma-
terial plistico de manera que cuando las piezas<£eplanti11a estén -
siendo plegadas el material plistico que cubre las aberturas seri -
plegado en los lugares que han de ser unidos por costura pﬁra ser -
interpuesto entre dos capas de cartén situadas una contra otra. De
esta manera se obtiene una cantidad suplementaria de material plése
tico para los lugares que han de ser unidos por costura y que asegu
ra la adherencia fuerte, estanca y exenta de fugas entre las franjas
de cartén colocadas una frente a otra. Dado que al mismo tiempo la

costura comprende un menor ndmero de capas de cartdén que han de ser

unidas entre sf{, los riesgos de fugas en que se incurre son igual -
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mente menores por esta razbn.

Una forma de realizacidén del invento, que concierne a una
banda formada a base de cartén recublerto con material plis€ico, es
t4 caracterizada porque el recubrimiento de material plistico del =
tértén continda a ambos lados de la banda sobre las aberturas de ma
nera que gada abertura esti cublerta por dos capas superpuestas de
material plistico. Una banda de esta clase es casi tan ficil de fa-

- ~

bricar como una banda cubierta con material pldstico desprovista dé

PR

aberturas.

Otra forma ventajosa de realizacidén del invento esti ca=-

aTa

racterizada por el hecho de que la longitud de las aberturas as = -
igual que la anchura de las zonas longitudinales en que estén s;gﬁé
das las aberturas. En ese caso seri formada en el lugar que harée ;
ser unido por costura una zona que se extiende desde un extremoiQIT
otro de la costura de soldadura y que comprende sélo dos capas de -
cartén situadas una frente a otra, y en que el material pléstico -
que cubria las aberturas adyacentes en la banda ha sido plegado pa-
ra quedar emparedado entre estas capas de cartén. Si se desea, las

aberturas pueden ser formadas también de manera tal que su anchura

sea igual que la anchura agregada de las zonas transversales situa-
das mis hacia el borde quebordean sobre la linea divisoria entre -
dos piezas de plantilla consecutivas. Entonces las aberturas com- -
prenderédn las regiones conjuntamente delimitadas por dichas zonas =

transversales y las zonas longitudinales que presentan lineas de ple

gado oblicuas. Cuando las piezas de plantilla de dicha banda estén
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siendo plegadas para formar envases, las capas de material plistico
que cubren aberturas adyacentes serin plegadas en doble sobre toda
la regién de las costuras extremas. Esta forma de realizacién puede
ser empleada por ejemplo cuando el envase tiene una seccién trans-
versal rectangular.

El invento es descrito con detalle en lo que sigue con =

ayuda de ejemplos, con referencia a los dibujos anejos, en los cua-

les: T

La figura 1 presenta parte de una banda de acuerdo coﬂ“gl

invento, que muestra una pieza de plantilla de envase en su totéli;

dad.

La figura 2 muestra parte de:una banda de acuerdo con .otra

forma de realizacién del invento.

La figura 3 muestra parte de la banda de la figura 1 izf:
que ha sido plegada para obtener un tubo.

La figura 4 muestra un envase hecho plegando una pieza de
plantilla a partir de la banda de la figura 1 y que ha sido despren
dido de la banda después de coser sus extremos.

La figura 5 muestra el envase terminado hecho a partir de
una pieza de plantilla de la banda de la figura 1.

La figura 6 muestra un envase acabado hecho de una p{gza
de plantilla de la banda de.la figura 2, ¥

La figura 7 muestra un envase hecho de una pleza de plan-

tilla de una banda de acuerdo con una tercera forma de realizacién

del invento.
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En la figura 1 se muestra la banda 1 que consiste en car-

tén cublerto con material pldstico y que esti compuesto de piezas -
de plantilla 2 consecutivas para envases. La figura representauna pleza de
plantilla en su totalidad y parte de las siguientes piezas de plan-
tilla que siguen a cada lado de la misma. Las lineas divisorias 3 ~
entre plezas de plantilla 2 han sido indicadas con una linea llena
en la figura. Las lineas de puntos en la figura indican las lfneas
de plegado a lo largo de las cuales puede ser plegada cada pie;g’d;
plantilla 2 para obtencr un envase. La banda 1 comprende cuatroj?i;

-

neas de plegado longitudinales y paralelas 4, las cuales dividen ﬁ )

-
v T

cada pieza de plantilla 2 en cinco zonas longitudinales 5 hasta 9.
La anchura combinada de las zonas longitudinales 5, 9 situadas ;%;1:
hacia el borde es ligeramente mayor que la anchura de las tres éo-}
nas longitudinales 6 a 8 centrales, de igual anchura. Cada piezgﬁﬁé
plantilla 2 de la banda 1 comprende ademds cuatro lineas de plegado
transversales 10, que dividen a la pieza de plantilla en cinco zonas
transversales 11 hasta 15. De estas zonas, la zona transversal 13 mias
central constituye la parte principal de la longitud de la pieza de
plantilla 2, siguiendo las zonas transversales 12 hasta 14 a ambos
lados de la misma, due son mutuamente iguales en anchura, tienen una
anchura que es la mitad de la de las zonas longitudinales 6 a 8 mis
centrales, y en que las zonas transversales 11 a 15 situadas mis ha
cia el borde de igual anchura mutuamente tienen una anchura menor -

que la mitad de la anchura de las zonas 12 y 1l4. Las piezas de plan

tilla 2 dela banda que se muestra en la figura 1 pueden ser plegadas
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para obtener envases con la forma de un paralelepipedo rectangular
en que la zona transversal mis central de la pieza de plantilla, 13
forma los cuatro lados con forma rectangular del envase, las siguien
tes zonas transversales 12 y 14 forman los extremos con forma de -
cugdrado del envase y las zomas transversales 1l y 15 situadas'més
hacia el borde forman las costuras sobre los extremos. Para el pro-
pésito de plegar los extremos, la banda 1 presenta lineas de plega-

do oblicuas 17 que han sido producidas en las regiones 16 deliﬁié&f

das por las zonas longitudinales 6 y 8 as{ como por las zonas trans

versales 12 y 14, y que discurxen en un 4ngulo de 452 con referencia

a las lineas de plegado &, 10 que discurren longitudinal y transvex

PO ]

salmente. Debido a las lineas de plegado 17, las regiones 16, en re

e

“lacibn con la operacién de plegado, pueﬁen ser plegadas hacia abajc

bajo las regiones confinadas por las zonas 5, 7, 9, 12 y 14. 7

.

woa T

La banda de la figura 1 comprende ademis aberturas 18 cu-
biertas con una capa de material plistico, estando colocadas estas
aberturas sobre los limites 3 entre piezas de plantilla 2, en las =
zZonas longitudinalés 6 y 8, La longitud de estas aberturas 18 con -
forma rectangular es la misma que la anchura de las zonas longitudi
nales 6 y 8. Entre los lados de las abe?turas 18 y las lineas de -
plegado transversales que confinan las zonas transversales 11 y.ls
situadas mis hacia el borde quedan unas solapas 19, que pueden ser

plegadas en doble en su centro. Entre las aberturas colocadas adya-

centemente una a otra estan unas lineas de plegado 20 que dividen -

en dos a las zonas 1l y 15 en su centro y que facilitan el plegado
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de los extremos de envase y su costura por soldadura.

La banda 1 mostrada en la figura 2 difiere de la que se -
acaba de describir en el hecho de que la anchura de las aberturas =
18 cubiertas con material plistico es igual a la anchura combinada
de las zonas transversales 11 y 13 situadas mis hacia el borde. Aho
ra, las lineas de plegado transversales que confinan dichas zonas -

11 y 15, es decir las lineas 10, coinciden con los lados de las ~ -

e

aberturas 18, y no existen aqui las solapas 19 ni las lineas de ™~

“as

plegado 20 que son parte de la forma de realizacién de la figurafl,

La conformacién de piezas de plantilla 2 que pertenecer a

~a

la banda 1 a la forma de envases se logra por el hecho de que }ﬁu -
banda, para comenzar, es plegada para obtener un tubo 21 de secg%éﬁ
transversal cuadrada. La figura 3 ilustra parte de dicho tubo 21 {
plegado a partir de una banda 1 tal como se muestra en la figur;‘i;
habiendo sido cortado este tubo sobre la parte superior a lo largo

del limite 3 entre dos plezas de plantilla consecutivas 2, En la =~
prictica, la fabricacién de envases se lleva a cabo de manera tal -
que en primer término las aberturas 18 son cortadas de la bayda ly
se producen las lfneas de plegado &4, 10, 17 y 20. Después de ello =
la banda es recubierta sobre ambos lados con una pelicula de mate-

rial pléstico, que prosigue sobre las aberturas 18. La banda es co=
locada en la méquina envasadora en la forma de un rollo, que es ple
gado en accién continua para producir un tubo 21 tal como se mues-

tra en la figura 3, en donde las zonas longitudinales 5 y § de la -

banda han sido superpuestas parcialmente y unidas para formar una -




costura. La sustancia que ha de ser envasada es abastecida dentro. -

del tubo 21, que simultineamente esti en movimiento hacia abajo. -
Después de que ha sido llenada una pieza de plantilla paravenvase,
se lleva a cabo.una operacién de costura con la ayuda de rodillos -
5 de prensado en caliente, en la cual operacién el extremo superior =
del envase llenado, inferior, y el fondo del envase superior son for
mados ambos al mismo tiempo. Cuando se envasan liquidos, es ventajo

so realizar la postura por debajo del nivel de liquido em el tube 21,

P

con lo cual la cantidad en exceso de liquido es exprimida en la ope

10 racién de costura dentro de la pieza de plantilla para envase suﬁe?

e

rior. El abastecimiento de lfquido dentro del tubo 21 puede desarro

-
e i

llarse entonces sin interrupcién. Finalmente, los envases son sepa-
rados por corte én la lfnea divisoria 3. "
La figura &4 presenta un envase 22 formado a base de ug%{{
15 pleza de plantilla 2 que pertenece a una banda 1, tal como se mues-
tra en la figura 1 y que ha sido separada de la banda después de -
costura. El envase 22 tiene lados rectangulades 23 y egtremos cua~ -
drados 24, Las costuras 25 en los extremos 24 estin compuestas de =
dos partes superpuestas 26 § 27 separadas por la linea de plegado -
20 20. La parte inferior 26 de la costura 25 comprende cuatro capas de
cartén opuestas que han resultado adheridas una a otra en la opera-
cibén de costura debido a la fusién del material pléstico sobre la ~

superficie del cartédn por el rodillo de prensado en caliente. La -

parte 26 comprende las partes de la zona transversal 11 & 15 de la

25 pleza de plantillia 2 que se encuentran entre la linea de plegado ~
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transversal 10 que confina a la respectiva zona transversal y a la
linea formada por las lineas de plegado 20. La parte superior 27 de
la costura 25 comprende las partes de la zona 11 6 15 que estén en-
tre las 1fneas de plegado 20 y el limite 3 entre piezas dé plantilla.
Cuando la pieza de plantilla 2 esti siendo plegada para obtener un
envase 22, el materlal pldstico que cubre las aberturas 18 serd do-

blado en la parte superior 27 de la costura que ha de ser empareda~

da entre dos capas de cartén opuestas. En la operacién de costurift

LRI

el rodillo de prensado funde al material pléstico que une entre si_

a las capas de cartén. Con vistas a facilitar la manipulacién déi -

CaTa -

envase terminado 22, las costuras 25 pueden ser plegadas hacia abajo

para disponer paralelos los extremos 24, segin se muestra en la. £i%

gura 5.

El envase terminado 22 plegado a partir de la pieza dé?;:

plantilla 2 de la banda 1, tal como se muestra en la figura 2, es -

ilustrado por la figura 6. En este casd la coéstura extrema 25 del

envase comprende s6lo una parte compuesta de dos capas de cartén
opuestas. El material plistico que cubre las aberturas 18 ha sido do
blado y emparedado entre estas capas de cartén en la operacién de -
costura. Un envase 22 tal como se muestra en la figura 7 puede ser
plegado a partir de una pieza de plantilla que difiere de las pie-
zas de plantilla 2 que pertenecen a una banda 1, tal como se mues~
tra en la figura 2, en el hecho de que la anchura de la zoma trans-
versal 12 es mayor que la mitad de la anchura de las zonas transver

sales 6 y 8 . Correspondientemente son también mayores los &ngulos
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que forman entre s{ las lineas de plegado 10 y 17.

Resulta evidente para un experto em la técnica que las di
versas formas de realizacién del invento no estén limitadas a los -
ejemplos presentados en lo que antecede, y que éstas pueden variar
dentro de las reivindicaciones anejas. Por ejemplo, el alcance de ~
proteccién de las reivindicaciones cubre también las bandas en que

la zona longitudinal 7 es mis ancha que las zonas 6 y 8. El resulta

do de ello es entonces un envase con secclén transversal rectangu--

-

lar. Las proporciones mutuas de las dimensiones de diversas partes

de la banda pueden variar también en otros aspectos. La utilizaciﬁn
-

de una banda de cartén de acuerdo con el invento, por ejemplo una -

G e s

cublerta con polietileno, es particularmente ventajosa en el envasy
do inintéfrumpido de un producto 1écteo; en la cual operaclén la-ve
locidad de produccién puede ser tan elevada como de 7.000 envasé#?}i

por hora. El recubrimiento de material plédstico puede ser dispuesto

sobre ambos lados de la banda o sblo sobre un lado de la misma.
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REIVINDICACIONES

18, Perfecclonamientos en bandas compuestas de .piezas de
plantilla consecutivas para envases, consistente en cartéﬁ Yy que =~
lleva lineas de plegado longitudinales y continuas que dividen a ~-
cada pieza de plantilla en zonas longitudinales y llevando cada pie
za de plantilla cuatro lfneas de plegado transversales que dividen
a la pieza de plantilla en cinco zonas transversales, con lo cual ca
da pieza de plantilla puede ser plegada para obtener un envase; §n7
donde la zona transversal mis central forma los lados rectangulafes

del envaée, siguiendo a cualquiera de los lados las zonas transversg
les, que llevan en las regiones de las zonas longitudinales que éﬁ
el proceso de plegado pasan a situarse una contra la otra, unasulli
neas oblicuas de plegédo que hacen posible un plegado, constituyen;
los extremos del envase y las zonas transversales situadas més h;éfa
el borde constituyen sobre los extremos unas costuras que cierran -
el envase y en que las capas de cartén opuestas han sido unidas en-
tre sf con la ayuda de material plistico, caracterizados porque las
zonas longitudinales en que estdn situadas las lineas de plegado =
oblicuas tienen sobre la linea divisoria entre piezas de plantilla
consecutivas en el cartén unas aberturas que han sido cubiertas con
una capa de material pléstico de manera que cuando las piezas de -~
plantilla estin siendo plegadas el material plistico que cubre las
aberturas seri junto a las costuras que han de ser emparedadas entre
dos capas de cartén opuestas.

23,= Perfeccionamientos de acuerdo con la reivindicacién
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12, caracterizada poxrque cossistiende:encartén recubierto con material
pléstico, se establece que el recubrimiento de material plistico =
del cartén continlia a ambos lados de la banda sobre las aberturas =
de manera que cada abertura esti cubierta poxr dos capas superpuestas
de material plistico.

32,~ Perfecéionamientos de acuerdo con las -reivindicacio-
nes anteriores, caracterizados porque la longitud de las aberturas

Fa

es igual que la anchura de las zonas longitudinales en que esténiqi

e

tuadas las aberturas.

4a,. Perfeccionamientos de acuerdo con las reivindicacio-

.

nes anteriores, caracterizados porgue la anchura de las abertura§ -
es igual que las anchuras combinadas de las zonas transversales si-.
tuadas mas hacia el borde de dos piezas‘de plantilla consecutivas,{
que bordean sobre la linea divisoria. T
58,~ "PERFECCIONAMIENTOS EN BANDAS COMPUESTAS DE PIEZAS -
DE PLANTILLA GONSECUTIVAS PARA ENVASES"
Tal como se describe y reivindica en la presente Memoria

Déscriptiva, que consta de trece hojas escritas a miquina por una -

sola cara y de sus correspondientes dibujos,
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