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{57) Alstractt The present invention
rolates to a carrier of candboand, prefersbly
comrugated cardboard, for connecting a
plurality of generally cylindrical cans (4),
being disposed in at least two rows and
having an inclined upper part and a top
. closure (6) with a projecting circular rim
(8). The curier (31) is prodoced from a
plane blank (32), having, for esch can o
be connected by the camrler, two mutuslly
oppoxing, essentially arcuats slits (44, 45),
the outer edges of which engage below
the rim (8) of the cans when the carrier
is assembled on the plomlity of cams 1o
connect the carrier and the cans and form a
packngs exsembly. Gripping receses (42),
adapied 1o be gripped by fingers 1o Kift and
handle the package agsembly, are centrally
disposed in the carrier blank (32) between
the rows of cans (4), and a bow]-shaped
indentation (66) s formed centrally in
the camler (31) between sald gripping
recemses (42) and the rows of cans (4).
The invention also relates 10 a plans blank
for a carrier of cardboard and a methed to
assemble a plans blank of cardboard.
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A CARRIER FOR CANS, A CARDBOARD BLANK FOR A CARRIER FOR
CANS AND A METHOD TO ASSEMBLE A CARDBOARD BLANK

Field of the invention

The present invention relates to a carrier of cardboard, preferably
corrugated cardboard, for connecting a plurality of generally cylindrical
cans being disposed in at least two rows and having an inclined upper
part and a top closure with a projecting circular rim. The carrier is pro-
duced from a plane blank, having, for each can connected by the car-
rier, two mutually opposing, essentially arcuate slits, the outer edges of
which engage below the rim of the cans when the carrier is assembled
on the plurality of cans to connect the carrier and the cans and form a
package assembly.

The invention also relates to a plane blank of cardboard for a car-
rier for cans and a method to assemble a plane blank of cardbord.

Background of the invention

Cylindrical cans are used in the beverage industries for drinks,
such as for instance mineral water, bear and soft drinks. For carrying a
pharality of cans, package assemblies are provided, which may comprise
from two up to ten cans. Heretofore there have been many different
types of package assembly means provided for enabling a plurality of
cans to be lifted and handled by, for example, a consumer.

Plastic materials are used as package assembly means, e.g. in the
form of a plastic film wrap extending around the packaged cans or in
the form of mutuelly connected plastic rings which are applied around
the cans. These package assembly means, however, are costly and
cause environmental problems. Other types of carriers for cans, made of .
cardboard, having both environmental and commercial advantages,
have thus been introduced. Also combinations of plastic and cardboard
materials have been used as package assembly means.
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Considering the extensive use of package assemblies for drinks and
the great quantity of cans sold in these packages or assemblies, the cost
of the individual package, including material as well as assembly costs,
is an important factor in the cost of the packaged assembly as sold.
Hence, relatively small changes in the costs of the package assemblies
are very important. In addition, it is important that the contents of the
packages are clearly visible and can be identified in the package assem-
bly.

One type of carrier of cardboard configured as a banderole or a so
called wrap-around extending around the group of cans are frequently
used and is, for example, disclosed in US-A-3,194,476. This wrap-
around carrier is costly and complicated to apply around the cans in a
continuously running production line. A further disadvantage is that
the contents of the package can not easily be identified by the con-
sumer.

Other types of carriers of cardboard are known, which are adapted
to be applied against the upper side of the group of containers and to be
connected to the containers. A carrier of this type is described, for ex-
ample, in US-A-3,094,210. The carrier is produced from a plane card-
board blank having two opposing U-shaped slits for each container to
be connected by the carrier. The pl.ane blank is assembled on the group
of containers by folding side flanges downwardly towards the sides of
the container, such that outer edges of the slits in the carrier engage
below the shoulder of the containers. However, in order to prevent the -
edges of the slits to disengage from the shoulder, following mutual
movements between the containers, an additional corresponding carrier
must be applied on the bottom part of the containers. The carrier as
described above is disadvantageous in that it can be used for a single
row of containers only and is costly due to material costs and a more
complicated assembly of a two-piece carrier. A further disadvantage is
that the side flanges of the carrier projecting downwardly along the
sides of the coi:tainers, may easily get caught by an adjacent package

~ Yy
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assembly or some other element, guch that the flanges are forced up-
wardly and the edges of the slits are disengaged from the shoulder of

the container. i

A similar carrier for cans is disclosed in EP-B-0496807. The carrier
comprises two opposing arcuate slits for each can and short incisions
extending radially from said slits. A plurality of flaps, formmed between
the incisions, engage below the projecting neck of the cans, Grasping
flaps are provided on each side of the carrier adapted to be folded when
the carrier with the cans is grasped and lifted by the user. The carrier
as disclosed has proven insufficient to securely engage the carrier on
the cans, especially when lifting forces are applied in the gripping re-
cesses in the sides of the carrier. The carrier has a centrally arranged
folding line, which serves as a "hinge " when the lifting forces are app-
lied in the gripping recesses in the opposing sides of the carrier, such
that the cans are separated and tend to disengage from the carrier. In
addition, the side flaps are forced by the lifting forces in an upward
direction, thus further increasing the risk for disengagement of the
carrier from the cans.

Basic idea of the invention

The object of the present invention is to solve the above-mentioned
problems by providing a carrier, for a plurality of cans disposed in at

‘least two rows, which may be securely fitted to the cans in order to
connect, lock and support the cans and provide a package assembly
which may be lifted and handled without risking disengagement, and
which is material-effective and may be readily and effectively applied to
and assembled on a plurality of cans.

This object is achieved in accordance with the invention in a car-
rier for cans, a cardboard blank and a method to assemble a cardboard
blank as described above and with the characterising features as de-
fined in the appended claims.
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In accordence with the invention, gripping recesses are disposed
between the rows of cans and a bowl-shaped indentation is formed in
the carrier between the gripping recesses and the rows of cans. The
plane blank has a central portion intended to be accommodated bet-
ween the rows of cans in the assembled state, which portion is slightly
wider than the actual spacing between the cans, such that indentations
are formed between the rows of cans when the carrier is assembled on
the cans. The assembled carrier according to the invention is stiffened
by the centrally disposed bowl-shaped indentations, such that the cans
are steadily supported in the carrier. The lifting forces, applied in the
gripping recesses between the rows of cans, are distributed in the direc-
tion of the engagement tongues in the inner slits, such that the abutting
pressure on and below the rim of the can is increased. In forming the
bowl-shaped indentation in the centre of the plane blank, the engage-
ment tongues in the outer slits abutting the rim of the can, are forced
towards the centre of the package assembly, thus increasing the pres-
sure of the engagement tongues in the outer slits on the rim of the can
and tightening the connection of the carrier to the cans. By these
means, & steady and secure connection of the cans in the carrier is
achieved. According to a preferred embodiment of the invention, op-
posing arcuate slits for each can to be connected by the carrier com-
prise an arcuate intermediate section between two arcuate end sections.
The intermediate section is formed radially inside the arcuate end sec-
tions of the slit, such that an engagement tongue is formed in the inter-
mediate section of the slit. The engagement tongue is adapted to slip
over the projecting rim of the can when the side panels and the centre
portion of the blank are forced towards the inclined sides of the can and
to snap in below the rim to securely and effectively lock the carrier to
the cans. The curvature of the engagement tongue thoroughly follows
the curvature of the can and through the deflection of the end sections
of the slits and the ensuing tension is these sections, the engagement
tongues are tightened to provide a secure and steady connection.
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The foregoing and other objects and advantages of the invention
will be made more apparent in the following description of embodiments
of the invention and in the appended drawings.

Short description of the drawings

The invention will be described more in detail below with reference
to the appended drawings, in which

Figure 1 shows a plane cardboard blank for a carrier for cans
according to an embodiment of the invention, said carrier being adapted
for two rows of cans with six cans,

Figure 2 shows in a perspective view a package assembly com-
prising e carrier with six cans, the carrier being produced from the
cardboard blank of Figure 1,

Figure 3 shows a sectional view of the package assembly of Figure
2 along the line II-I in Figure 2,

Figure 4 shows a sectional view of the package assembly of Figure
2 along the line IV-IV in Figure 2, and

Figure 5 shows a plane cardboard blank for a carrier for cans
according to a second embodiment of the invention, said carrier being
adapted for two rows of cans with four cans.

Detailed description of embodiments of the invention

The carrier according to the invention is produced from a plane
blank of cardboard, preferably corrugated cardboard. A thin and com-
pact F-flute corrugated cardboard is preferably used. However, a thicker
E-flute corrugated cardboard may also constitute a suitable material in
the carrier. In order to minimise the humidity effect on the material, the
corrugated cardboard may be coated with a plastic layer, preferably on -
its inner side. Besides that the plastic layer increases the resistance of
the material against moisture, the layer also increases the ductility of
the material. The advantages of the environment friendly corrugated

10
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cardboard remain also with a plastic coating, since the plastic material
in the coated layer may be recycled.

" Figure 1 shows the plane cardboard blank 32 for a carrier
according to an embodiment of the invention. The carrier is adapted to

onnect and hold a plurality of cans 4 disposed in two rows, as shown

in Figure 2. The blank 32, in the embodiment as shown adapted for six
cans 4, is shown in the assembled state in Figures 2 - 4. The cans 4,
which do not form part of the present invention, are conventionally de-
signed with an essentially circular-cylindrical basic f;)rm. The upper
part of the can is slightly inclined and is closed by a top closure 6 which
is scaled by means of a projecting circular rim 8.

The plane blank 32 has an essentially rectangular basic form, pre-
ferably with dented or inclined corners 10, for reducing the rigk that a.
projecting part of the carrier may get caught by an adjacent element,
such as for example another package assembly. At least two gripping
recesses 42 are centrally disposed in the blank between the rows of
cans 4. In the embodiment as shown, the gripping recesses 42 are form-
ed as oval openings and provide a secure finger grip for two fingers to
lift and handle the package assembly. The gripping recesses 42 may,
however, be circular or be formed differently and may be provided with
a foldable flap 43, as shown in Figure 1. The foldable.flaps 43 are ad-
apted to be folded backwards between the cans in order to provide a
reinforced and fingergrip-friendly lifting edge in the gripping recess 42.
In Figure 2, the foldable flaps 43 have been folded back underneath the
carrier between the cans.

Two mutually opposing and essentially arcuate slits 44, 45 are dis-
posed in the blank 32 for each can 4 to be connected by the carrier 31.
Each pair of slits comprises an outer slit 44, preferably having a first
configuration, and an inner slit 45 adjacent to a centre line 34 between
the rows of cans, having a second configuration.

The outer alit 44 in each pair of slits consists of an arcuate inter-
mediate section 16 having arcuate end sections 18 on both sides there-
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of. Step-like portions 20 are disposed between the intermediate section
16 and the end sections 18. The arcuate end sections 18 are part cir-
cular, the radius of which is equal to or slightly larger than the radius
of the projecting rim 8 of the top closure 6, such that the edge of the
end sections 18 in the assembled state is in line with or projects slightly
outside the edge of the shoulder 8, as shown in Figure 2. The outer edge
of the slit 44 may thus, along the end sections 18, easily be displaced
downwardly past the rim 8, as will be explained more in detail below.

The arcuate intermediate section 16 of the slit 44 is formed radially
inside the extended arcuate end sections 18 of the slit, such that the in-
termediate section forms an arched edge inside the arched line formed
by the extensions of the two end sections 18. The arched edge of the in-
termediate section 16 with its step-like end portions 20, thus forms a
projecting engagement tongue 22 directed towards the centre of the
blank. As mentioned above, the engagement tongue 22 is arched and
may be part circular, the radius of which corresponds to the radius of
the can just below the rim. The engagement tongue 22 may also be dif-
ferently arched, for example, the arc may be part circular and “wider”.
This engagement tongue 22 has a larger radius and a centre which does
not coincide with the centre of the cans in thé assembled state of the
carrier. The engagement tongue is adapted to snap in below the pro-
jecting rim 8 of the can 4 to connect and lock the can to the carrier, as
will be described further below.

The inner slit 45 differs from the outer slit 44, primarily in the
design of the intermediate section 46, but also in that the arcuate end
sections 48 are smaller than the corresponding end sections 18 in the
outer glit 44. As a consequence, the intermediate section 46 of the inner
slit is Jarger than the corresponding intermediate section 16 in the outer
slit 44. '

The intermediate section 46 of the inner slit 45 has at least one, in
the embodiment as shown two, radially extending incisions 47. The in-
cisions 47 extend between the edge of the slit 45 and an arcuate folding
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line 53, extending between the end sections 48 and delimiting an en-
gagement tongue between the .step—like portions 50. The incisions 47
divide the ::ngagemmt tongue into three engagement flaps 52. The cur-
vature of the intermediate section 46 of the slit 45 differs from the cur-
vature of the arcuate folding line 53 in that it is wider and has a larger
radius that the folding line 53. As a consequence, the height of the en-
gagement flaps 52 varies, such that it is higher in the centre of the en-
gagement tongue and decreases continuously towards the ends of the
engagement tongue, as shown in Figure 1. The arcuate folding line 53 is
configured to correspond with the curvature of the contact line on the
inclined surface of the can, as will be described more in detail below
with reference to Figures 2 - 4.

As shown in Figure 1, a plurality of additional folding lines are dis-
posed in the blank 32. Three longitudinal folding lines 54, for each row
of cans, extend paraliel to the long sides 56 of the blank and to the rows
of the cans. Two of the three longitudinal folding lines 54 connect the
ends of the arcuate slits 44, 45 with each other or with an adjacent
short side 58 of the blank and the third folding line 54 connects the
step-like portions 20 in the outer slits 44 with each other or with an ad-
jacent short side 58 of the blank. In addition, a plurality of folding lines
55 are disposed in the centre portions of the blank, said folding lines in
the embodiment as shown being oblique and are disposed between the
rows of cans in the blank. The oblique folding lines 55 connect the outer
engagement flaps 52 with an adjacent gripping recess 42 or with an ad-
jacent short side 58 of the blank, Portions 62, 64 of the plane blank are
formed between the oblique folding lines 55, the arcuate folding lines 53
and the gripping recesses 42 or the side edges 58 of the blank. A width
b, see Figure 1, of said portions 62, 64, extending between a pair of ad-
jacent arcuate folding lines 53, is slightly larger than a spacing a, see
PFigure 3, extending between the contact lines of the adjacent arcuate
folding lines 53 on the inclined surfaces of the cans in the assembled
state of the carrier, as will be described more in detail below.
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The plane blank 32, in the preferred embodiment made of cor-
rugated cardboard, is punched out of the corrugated material such that
the direction of the flutes of the corrugated material (marked with a
double arrow 65 in Figure 1) coincides with the direction of the engage-
ment tongues 22, 52. Through this crientation of the flutes, the engage-
ment tongues may withstand a maximum of compressive force.

The outer dimensions of the plane blank 32, i.e. the length and the
width of the blank, are chosen such that the side edges of the assemb-
led carrier, with its side panels 60 being folded towards the inclined
surfaces of the cans, do not exceed the maximum outer dimensions of
the group of cans. As a consequence, the risk of an unintentional dis-
engagement of the carrier from the cans due to upwardly directed forces
on the side panels or other parts of the blank, is considerably reduced.

The plurality of cans 4, disposed in two rows, are connected and
held together by the carrier 31 in a package assembly, as shown in
Figures 2 - 4. In forming the carrier as shown in Figure 2 from the
plane blank 32 of Figure 1, the plane blank is first superimposed on the
group of cans. The essentially circular portions of the blank disposed
between the opposing slits 44, 45 bear on and cover the top closures 6,
such that the slits 44, 45 in the blank on the whole coincide with the
projecting rim of the can. Then, pressure is applied against the plane
blank,

Pressure is first applied against the side panels 60 on the outer
sides of the group of cans, said panels being forced in a downward
direction, Through the downwardly directed pressure, the blank 32 is
folded in the folding linea 54. The side panels 60 are thus folded in two
steps in the parallel folding lines 54 towards the inclined surface on the
upper part of the cans 4, as shown in Figure 3. The arcuate end sec-
tions 18 of the outer slits 44 are displaced in a downward direction past
the rim 8 of the can and the projecting engagement tongue 22 is turned
slightly upwards. Hence, the arcuate end sections of the slit 44 pass
outside the projecting rim 8 and the engagement tongue 22 slips over

14
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and snaps in below the rim 8, to connect and lock the carrier to the
cans. The arcuate engagement tongue 22 is formed to fit the cylindrical
curvature of the can 4, such that the entire tongue 22 bears on the sur-
face of the can below the rim 8 and exerts a tightening force ensuing
from tensions distributed in the carrier along the outer edges of the end
sections 18 of the slits from the contact pressure of the carrier 1 on the
top closure 6, such that a secure and stable connection between the
carrier and the cans is achieved.

As shown in Figure 2, the upper plane parts of the assembled
carrier, cover the upper portions of the cans 4, i.e. the top closures 6,
such that these portions are protected from contamination during
transportation and storing,

In a subsequent assembly step, preferably a special pressure-
applying tool with individually spring-loaded rolls, applies pressure in
the the centre 34 of the blank, especially in the portions 62, 64. The
pressure is preferably applied at certain points in the blank, however
with a certain longitudinal extension, forcing the portions 62, 64 in a
downward direction, Through the pressure, the blank is folded in the
longitudinal inner folding lines 54, such that the outer edges of the

" inner slits 45 are displaced downwardly past the rim 8 of the can. In

addition, the blank 32 ias folded in the oblique folding lines 55 and in
the arcuate folding lines 53. The downward pressure is applied, such
that the arcuate folding lines 53 are forced against the inclined surfaces
of the cans, and the engagement flaps 52 are folded upwards and snap
in below the rim 8 of the can into a locking position. The downward
pressure is applied in central portions 62, 64 between the pairs of cans,
thus forming bowl-shaped indentations 66, 68 between the oblique fold-
ing lines 55 and the arcuate folding lines 53. Figure 4 shows that the
bottom level of each bowi-shaped indentation 66, 68 is formed centrally
between each pair of cans-and that the top level of the bowl is formed at
the edge of the gripping recesses 42. The level of the bowl-shaped in-
dentation 68 at the edge of the carrier 31 is slightly lower than the top

s
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level at the edge of the gripping recess 42, The bowl-shaped inden-
tations 66, 68 are obtained by means of the oversized width b in the
central iﬁorl:ions 62, 64 of the blank and the declining height of the
engagement tongue towards its ends and also the oblique folding lines
55. In this assembly step, i.e. when the bowl-shaped indentations 66,
68 are formed, the spacing between the outer slits 44 in the carrier is
slightly reduced. As a resuit, the pressure of the engagement tongues
22 on the rim 8 are increased by means of the tightening forces from
the central portions 62, 64. From this assembly step, the cans 4 are
ﬁeld and supported in the package assembly in a sfeady and secure
engagement by the carrier.

When the carrier 31 of Figure 2, with its heavy load of liquid-filled
cans 4, is lifted by a two finger grip in the gripping recesses 42, the lift-
ing force L is applied in the carrier between the rows of cans 4. Through
the bowl-shaped indentations 66, 68 in the portions 62, 64 between the
rows of cans 4, a stiffening of the central portions of the carrier is ob-
tained. The stiffening of the central portions of the carrier prevents that
these portions are forced upwardly by the upwardly directed lifting for-
ces L, such that the tongues would be disengaged from the cans. Unlike

_the carriers of the prior art, in which the lifting forces tend to disengage
the carrier from the cans, the lifting forces L in the carrier according to
the invention are partly transformed to forces F tending to press the
cans together (see Figures 3 and 4) and partly the lifting forces L in the
gripping recesses 42 are distributed in the direction of the oblique fold-
ing lines 55 and are transformed to an increased pressure of the en-
gagement flaps 52 on the rim 8, such that the cans are held steadily by
the carrier and are securely connected by the carrier. The bowl-shaped

indentations, the gripping recesses provided centrally between the rows

of cans and the projecting arcuate engagement tongues in the carrier
according to the invention, contribute to a secure and steady con-
nection of the cans, a stiffening of the assembled carrier and a trans-
formation of the lifting forces to an increased engagement pressure, an
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increased tightening of the carrier and a reduced tendency of move-
ments of the cans in the carrier.

Flgu.re 5 shows a second exemplifying embodiment of a cardboard
blank for a carrier for four cans in two rows of cans. Opposing pair of
slits 44, 45 in the blank for each can to be connected by the carrier and
folding lines are disposed in a corresponding manner as in the blank as
shown in Figure 1. Two gripping recesses 42 are disposed in the blank.
One gripping recess 42 is formed as an oval opening with a foldable flap
43 and is disposed centrally in the blank between the rows of cans. The
other gripping recess 42 is disposed centrally in the edge of the blank
and is formed as an open recess with a foldable flap 43. In a third em-
bodiment of the invention (not shown in the drawings) the blank is ad-
apted for two cans arranged in two rows, as in Figures 1 and 5. In this
embodiment, there are two gripping recesses, both of which are cent-
rally disposed in opposing edges of the blank and are formed as open
recesses, similar to the gripping recesses 42 of Figure 5.

According to the invention, the blanks may effectively be assembled
on the cans in an automated production line. The blanks may however
also effectively be assembled in a semi-automated line or in a packaging
line and it is also convenient to assemble the blank manually into a
package assembly.

It will be understood that the invention is not restricted to the
aforedescribed exemplifying embodiments thereof and that several con-
ceivable modifications of the invention are possible within the scope of
the following claims.
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CLAIMS

1. A carrier of cardboard, preferably corrugated cardboard, for
connecting a plurality of generally cylindrical cans (4), being disposed in
at least two rows and having an inclined upper part and a top closure
(6) with a projecting circular rim (8), said carrier (31) being produced
from a plane blank (32), having, for each can to be connected by the
carrier, two mutualily opposing, essentially arcuate slits (44, 45}, the
outer edges of which engage below the rim (8) of the cans when the
carrier is assembled on the plurality of cans to connect the carrier and
the cans and form a package assembly,

characterised in that gripping recesses (42), adapted to be gripped
by fingers to lift and handie the package assembly, are centrally dis-
posed in the carrier blank (32) between the rows of cans (4), and that a
bowl-shaped indentation (66) is formed centrally in the carzier (31)
between'said gripping recesses (42) and the rows of cans (4).

2. A carrier according to claim 1, characterised in that bowl-
shaped indentations (68) are formed centrally in the carrier (31)

' between a gripping recess (42) and a side (58) of the carrier blank (32)

and between the rows of cans (4).

3. A carrier according to claim 2, characterised in that said
arcuate slits (44, 45) comprise an arcuate intermediate section (16; 46)
and two arcuate end sections (18; 48) on each side thereof, said inter-
mediate section (16; 46) being formed radially inside the extended
arcuate end sections (18; 48).

4. A carrier according to claim 3, characterised in that said inter- '
mediate section (16; 46) forms an inwardly projecting arcuate engage-
ment tongue (22; 52) between the end sections (18; 48), said tongue
being adapted to abut on and engage below the rim (8) of the can to
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connect the carrier (1; 31) and the cans (4) in the assembled state of the
carrier.

5. A carrier according to claim 4, characterised in that oblique
folding lines (55) are disposed in the carrier blank {32) between the rows
of cans (4), said oblique folding lines (55) connecting the outer portions
of each engagement tongue (52) in the inner arcuate slits (45) with an
adjacent gripping recess (42) or with an adjacent side (58} of the blank
(32).

6. A carTier according to claim 5, characterised in that the arcuate
end sections (18; 48) of the inner and outer slits (44, 45) are circular,
having a radius which is equal to or slightly larger than the radius of
the circular rim (8) of the can and that the inner arcuate slit {(45) in
each pair of opposing slits (44, 45) has an arcuate intermediate section
{(46) with a radius which is larger than the radius of the arcuate end
sections (48).

7. A carrier according to claim 6, characterised in that the arcuate
intermediate section (46) of said inner slit (45) forms a projecting en-
gagement tongue (52, 52, 52), which is radially delimited by an arcuate
folding line (53) extending between the end sections (48) of the slit (45)
and which is divided by radially extending incisions (47) into at least
two engagement flaps (52), said flaps (52) being adapted to be folded
upwardly to bear on the inclined surface of the can (4) and to engage
below the rim (8) of the can, when the carrier (31) is assembled on the
cans (4). B

8. A carrier according to claim 7, characterised in that the height
of the engagement tongue of the inner slit (45) has its maximum in the
centre of the tongue and decreases towards the ends of the tongue.
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9. A carrier according to claim 8, characterised in that said
oblique folding lines (55) extend between each outermost engagement

- flap (Sﬁ) and an adjacent gripping recess (42) or an adjacent side {58) of

the blank.

10. A carrier according to claim 9, characterised in that folding
lines (54) are provided in the carrier blank (32) extending parallel with
the sides (56) of the blank and with the rows of cans (4), said folding
lines (54) connecting the ends of the arcuate slits (44, 45) with each
other or with an adjacent side of the blank (32).

11. A carrier according to claim 10, characterised in that addi-
tional folding lines (54) are provided in the carrier blank (32) extending
parallel with the sides (56) of the blank and with the rows of cans (4),
said additional folding lines (54) connecting step-like portions (20),
between the intermediate section (16) and the end sections (18) in the
outer slits (44), with each other or with an adjacent side (58) of the
blank, forming outer foldable side panels (60) along the rows of cans (4).

12. A carrier according to any one of the proceeding claims,
characterised in that at least two gripping recesses (42) are provided
between the rows of cans (4).

13. A carrier according to claim 12, characterised in that said
gripping recesses (42) are formed as circular or oval openings in the
carrier blank (32).

14, A plane blank of cardboard, preferably corrugated cardboard,

said blank being adaptsd to be assembled as a carrier (31) according to

any one of claims 1 - 13.
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15. A method to assemble a plane blank (32} of cardboard, pre-
ferably corrugated cardboard, as a carrier (31) on a plurality of generally
cylindrical cans (4), being disposed in at least two rows and having an
inclined upper part and a top closure (6) with a projecting circular rim
(8), said plane blank (32) comprising, for each can to be connected by
the carrier, two mutually opposing, essentially arcuate slits (44, 45), the
outer edges of which are intended to engage below the rim (8) of the
cans when the carrier is assembled on the plurality of cans to connect
the carrier and the cans and form a package assembly,

characterised in

that the plane blank (32) is superimposed on the plurality of cans
(4)

that pressure is applied against two opposing side panels (60) on
the blank (32), such that said pancls are folded and the outer edges of
the outer slits (44) are displaced downwardly to engage below the rim (8)
of the cans (4), and

that pressure is applied against the central portion (62, 64) of the
blank (32) between the rowa of cans (4), such that the outer edges of the
inner slits (45) are displaced downwardly to engage below the rim (8) of
the cans (4) and such that a central portion:(62) between the rows of
cans (4) is forming a bowl-shaped indentation (66).

16. A method according to claim 15, characterigsed in that
pressure is applied against the central portion (62, 64} of the blank (32)
between the rows of cans (4), such that pressure is applied at certain
central portions (62, 64) between each pair of cans (4) forming a bowl-
shaped indentation (66, 68) between each pair of cans.

17. A method according to claim 16, characterised in that pres-
sure is applied against the central portion (62, 64) of the blank (32)
between the rows of cans (4) at certain central portions (62, 64), such
that the blank (32) is folded in longitudinal folding lines (54) extending
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between the ends of the inner slits (45) or an adjacent side (48) of the
blank and also in oblique folding lines (55) in the central portion of the
blank.

18. A method accordmg to claeim 17, characterised in that pres-
sure is applied against the central portion (62, 64) of the blank (32)
between the rows of cans (4), such that pressure is applied at each
central portion (62, 64) of the blank which is delimited by the oblique
folding lines (55), gripping recesses {42), centrally disposed in the blank
or a side (48) edge of the blank, and arcuate folding lines (53), radially
delimiting an engagement tongue (52, 52, 52) formed in the inner slit
(45).

19. A method according to claim 18, characterised in that pres-
sure is applied against the central portion (62, 64) of the blank (32)
between the rows of cans (4), such that the arcuate folding lines (53) are
pressed against the inclined surface of the cans (4) and the engagement
tongues (52, 52, 52} are being folded upwardly to engage below the rim
(8) of the can.

20. A method according to claim 19, characterised in that the
pressure that is applied against the central portion (62, 64) between the
rows of cans (4) is applied by means of a pressure-applying tool with
spring-loaded rolls.
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PORTADOR DE LATAS, PIEZA EN TOSCO DE CARTON PARA EL

PORTADOR DE LATAS Y METODO DE ENSAMBLE DEL MISMO

Campo de la Invencién

La presente invencion se refiere a un portador de cartén, de preferencia, de
cartbn corrugado, que conecta una pluralidad de latas generalmente
cilindricas, el cual es situado, por lo menos, en dos hileras y tiene una parte
superior inclinada y un ciemme superior con un anillo circular saliente. El
portador es producido a partir de una pieza que se va a trabajar o una pieza
en tosco plana, que tiene, para cada lata conectada mediante el portador,
dos hendiduras reclprocamente opuestas de una forma esencialmente
arqueada, los bordes exteriores de las cuales embragan por debajo del anillo
de las latas cuando el portador es ensamblado sobre la pluralidad de latas
de modo que conectan el portador y las latas y forman un montaje de
paquete de latas.

La invencion también se refiere a una pieza en tosco plana de cartén para un
portador de latas y a un método de ensamble de una pieza en tosco de

carton.

Antecedentes de la Invencién

Las latas cilindricas son empleadas en la industria de bebidas envasadas
para bebidas tales como por ejemplo, agua mineral, cerveza, y refrescos o
bebidas no alcohélicas. Para lievar una pluralidad de latas, se proporcionan
montajes de paquetes de latas, los cuales pueden comprender desde dos

hasta diez |latas. Hasta ahora, han existido muchos distintos tipos de medios

4
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de montaje de paquete proporcionados de modo que pemmitan que una
pluralidad de latas sea levantada y manejada, por ejemplo, por medio de un
consumidor.

Los materiales plasticos son utilizados como medios de montaje de paquete,
por ejemplo, en la forma de un envoltorio de pelicula plastica que se extiende
alrededor de las latas empacadas o en la forma de anillos de plastico
reciprocamente conectados, los cuales son aplicados alrededor de las latas.
Sin embargo, estos medios de montaje de paquete son costosos y provocan
problemas ambientales. También han sido introducidos otros tipos de
portadores de latas, elaborados de carton, que tienen tanto ventajas
ambientales como comerciales. Asimismo, las combinaciones de materiales
plasticos y de cartén han sido utilizadas como medios de montaje de
paquete de latas.

Si se considera el uso extensivo de los montajes de paquete para bebidas y
la gran cantidad de latas vendidas en estos paquetes o montajes, es un
factor importante el costo del paquete individual, incluyendo el material, as|
como también los costos de montaje, en el costo de montaje empacado del
paquete de latas que se vende. Por lo tanto, son muy importantes los
cambios relativamente pequefios en los costos de los montajes de paquete.
Ademas, es importante que los contenidos de los paquetes sean claramente
visibles y que puedan ser identificados en el montaje de paquete.

Un tipo de portador de cartén configurado como una banderola o el asi
llamado envoltoric que se extiende alrededor del grupo de latas son
frecuentemente utilizados y, por ejemplo, se describe en el documento US-A-

3, 194,476. Este envoltorio alrededor del portador es costoso y también es
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complicado de aplicar alrededor de las latas en una linea de produccién de
funcionamiento continuo. Una desventaja adicional es que los contenidos del
paquete no pueden ser identificados con facilidad por el consumidor.

Son conocidos otros tipos de portadores de cartén, los cuales son adaptados
para ser aplicados contra el lado superior del grupo de recipientes y que van
a ser conectados con los mismos. Un portador de este tipo se describe, por
ejemplo, en el documento US-A-3, 084,210. El portador es producido a partir
de una pieza en tosco plana de cartdn que tiene dos hendiduras opuestas en
forma de U para cada recipiente que va a ser conectado mediante el
portador. La pieza en tosco plana es ensamblada en el grupo de recipientes,
plegando los salientes laterales hacia abajo en direccion de los lados del
recipiente, de manera que los bordes exteriores de las hendiduras en el
portador embragan por debajo del reborde de los recipientes. No obstante,
con el fin de evitar que los bordes de las hendiduras se desembraguen del
reborde, enseguida de los movimientos reciprocos entre los recipientes,
debe aplicarse un oorrespondiente' portador adicional sobre la parte inferior
de los recipientes. El portador que se describe con anterioridad, es
desventajoso porque sdlo puede ser utilizado para una hilera (nica de
recipientes y es costoso debido a los costos de material y al montaje mas
complicado de un portador de dos piezas. Una desventaja adicional es que
los salientes laterales del portador que sobresalen hacia abajo a lo largo de
los lados de los recipientes, pueden ser capturados con mas facilidad por un
montaje de paquete adyacente o por algtn otro elemento, de manera que los
salientes son forzados a desplazarse hacia amriba y los bordes de las

hendiduras son desembragados del reborde del recipiente.
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Un portador similar para latas se describe en el documento EP-B-0496807.
El portador comprende dos hendiduras arqueadas opuestas para cada lata e
incisiones cortas que se extienden en direccidbn radial a partir de las
hendiduras. Una pluralidad de aletas, formadas entre las incisiones,
embragan por debajo del cuello que sobresale a partir de las latas. Las
aletas de sujecién son proporcionadas en cada lado del portador, las cuales
son adaptadas de modo que puedan ser plegadas cuando el portador con
las latas sea sujetado y levantado por el usuario. El portador que se describe
ha comprobado ser insuficiente para embargar con seguridad el portador en
las latas, sobre todo cuando son aplicadas fuerzas de elevacién en los
rebajos de sujecion en los lados del portador. El portador tiene una linea de
pliegue centralmente colocada, la cual sirve como una “articulacion” cuando
son aplicadas fuerzas de elevacién en los rebajos de sujecién en los lados
opuestos del portador, de manera que las latas sean separadas y tiendan a
desembragarse del portador. Ademas, las aletas laterales son forzadas,
mediante las fuerzas de elevacion, a desplazarse en una direccién
ascendente, generando un aumento adicional de riesgo para el

desembrague del portador de las latas.

Objeto de la Invencién

El objeto de la presente invencion es resolver los problemas mencionados
con anterioridad proporcionando un portador, para una pluralidad de latas, el
cual es situado, por lo menos, en dos hileras, que puede ser seguramente
colocado en las latas con el fin de conectar, bloquear y soportar las latas y

para proporcionar un montaje de paquete que pueda ser levantado y
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manejado sin riesgos de desembrague, y que sea de un material efectivo y
que pueda ser facil y efectivamente aplicado y ensamblado en una pluralidad
de latas.

Este objetivo es conseguido de acuerdo con la invencién en un portador de
latas, una pieza en tosco de cartén y un método de ensamble de una pieza
en tosco de cartdn como se describié con anterioridad y con los rasgos
caracteristicos que se definen en las reivindicaciones adjuntas.

De acuerdo con la invencion, rebajos de sujecién son colocados entre las
hileras de latas y una indentacién en forma de tazén es configurada en el
portador entre los rebajos de sujecién y las hileras de latas. La pieza en
tosco plana posee una porcidn central que se pretende va a ser acomodada
entre las hileras de latas en el estado ensamblado, esta porcién es
ligeramente mas ancha que la actual separacion entre las latas, de manera
que son formadas indentaciones entre las hileras de latas cuando el portador
sea ensamblado sobre las latas. El portador ensamblado de acuerdo con la
invencion, es reforzado mediante las indentaciones en forma de tazén
colocadas en posicién central, de manera que las latas sean finemente
soportadas en el portador. Las fuerzas de elevacion, aplicadas en los rebajos
de sujecidn entre las hileras de latas, son distribuidas en la direccion de las
lengiietas de embrague en las hendiduras interiores, de manera que sea
incrementada la presién de apoyo sobre y por debajo del anilio de la lata.
Durante la formacién de la indentacién en forma de tazén en el centro de la
pieza en tosco plana, las lenglietas de embrague en las hendiduras
exteriores que soportan el anillo de la lata, son forzadas a moverse en

direccién del centro del montaje de paquete, aumentando de esta manera la
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presién de las lenglletas de embrague en las hendiduras exteriores sobre el
anillo de la lata y apretando la conexién del portador en las latas. Por estos
medios, se consigue una conexion firme y segura de las latas en el portador.
De acuerdo con una modalidad preferida de la invencién las hendiduras
arqueadas opuestas, para cada lata que va a ser conectada mediante el
portador, estdn constituidas de una seccién intermedia arqueada entre dos
secciones de extremo arqueado. La seccion intermedia se forma en
direccién radial dentro de las secciones de extremo argueado de la
hendidura, de manera que sea formada una lengleta de embrague en la
seccion intermedia de la hendidura. La lenglieta de embrague es adaptada
para deslizarse a través del anillo saliente de la lata cuando los paneles
laterales y la porcion central de la pieza en tosco sean forzados a
desplazarse en direccién de los lados inclinados de la lata, y que embraguen
a presién por debajo del anillo de la lata para bloquear, en forma segura y
efectiva, el portador con las latas. La curvatura de la lengleta de embrague
continta totalmente por la curvatura de la lata y a través de la deformacién
de las secciones de extremo de las hendiduras y la tensién que se origina en
estas secciones, las lenglietas de embrague son apretadas y se proporciona
una conexién segura y firme.

Los objetivos y ventajas precedentes y adicionales de la invencion serdn
mas aparentes en la siguiente descripcibn de las modalidades de la

invencién y en los dibujos adjuntos.

Descripcién de las figuras

La invencién sera descrita en mayor detalle méas abajo con referencia a las
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figuras adjuntas, en las cuales:

La Figura 1 muestra una pieza en tosco plana de cartén para un portador de
latas de acuerdo con una modalidad de la invencidn, el portador es adaptado
para dos hileras de latas con seis latas,

La Figura 2 muestra en una vista en perspectiva un montaje de paquete que
comprende un portador con seis latas, el portador es producido a partir de la
pieza en tosco de cartén de la Figura 1,

La Figura 3 muestra una vista en corte del montaje de paquete de la Figura 2
a lo largo de la linea lli-lll en la Figura 2,

La Figura 4 muestra una vista en corte del montaje de paquete de la Figura 2
a lo largo de la linea IV-IV en la Figura 2, y

La Figura 5 muestra una pieza en tosco plana de cartén para un portador de
latas de acuerdo con una segunda modalidad de la invencién, el portador es

adaptado para dos hileras de latas con cuatro latas.

Descripcién Detallada de las Modalidades de la Invencién

El portador de acuerdo con la invencién es producido a partir de una pieza
en tosco plana de cartdon, de preferencia, de cartdbn corugado. De
preferencia, se utiliza un cartén corugado delgado y compacto de
acanaladuras u ondulaciones en forma de F. Sin embargo, un cartén
corrugado mas grueso de ondulaciones en forma de E también podria
constituir un material adecuado en el portador. Con el fin de minimizar el
efecto de humedad sobre el material, el cartdn corrugado puede ser
revestido con una capa de plastico, de preferencia, sobre su lado interior.

Ademas que la capa plastica aumenta la resistencia del material contra la

33



10

15

20

25

&

humedad, la capa también incrementa la ductilidad del material. Las ventajas
del cartdn corrugado ambientalmente amigable permanecen también con un
revestimiento de plastico, debido a que puede ser reciclado el material de
plastico en la capa revestida.

La Figura 1 muestra la pieza en tosco plana 32 para un portador de acuerdo
con una modalidad de la invencion. El portador es adaptado para conectar y
sujetar una pluralidad de latas 4 colocadas en dos hileras, como se muestra
en la Figura 2. La pieza en tosco 32, en-la modalidad que se muestra es
adaptada para seis latas 4, se muestra en el estado ensamblado en las
Figuras 2-4. Las latas 4, las cuales no forman parte de la presente invencion,
son convencionalmente disefiadas con una forma basica esencialmente
circular-cilindrica. La parte superior de |a lata es ligeramente inclinada y es
cerrada mediante un cierre superior 8 el cual es sellado por medio de un
anillo circular saliente 8.

La pieza en tosco plana 32 tiene una forma basica esencialmente
rectangular, de preferencia, con las esquinas dentadas o inclinadas 10, para
reducir el riesgo que una parte saliente del portador pueda ser capturada por
un elemento adyacente, tal como por ejemplo, otro montaje de paquete de
latas. Al menos dos rebajos de sujecién 42 son centraimente colocados en la
pieza en tosco entre las hileras de latas 4. En la modalidad que se muestra,
los rebajos de sujecion 42 son formados como aberturas ovaladas y
proporcionan una sujeciéon segura de dedo para dos dedos de modo que
pueda levantarse y manejarse el montaje de paquete de latas. Sin embargo,
los rebajos de sujeciébn 42 pueden ser circulares o pueden formarse

distintamente y pueden ser proporcionados con una aleta plegable 43, como
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se muestra en la Figura 1. Las aletas susceptibles de ser plegadas 43 son
adaptadas para ser plegadas hacia atras entre las latas con el fin de
proporcionar un borde de elevacion reforzado y amigable para ser sujetado
con los dedos en el rebajo de sujecién 42. En la Figura 2, las aletas
plegables 43 han sido plegadas hacia atras por debajo del portador entre las
latas.

Dos hendiduras reciprocamente opuestas y esencialmente arqueadas 44, 45
son situadas en la pieza en tosco 32 para cada lata 4 que va a ser
conectada mediante el portador 31. De preferencia, cada par de hendiduras
comprende una hendidura exterior 44, que posee una primera configuracion,
y una hendidura interior 45 adyacente a una linea central 34 entre las hileras
de latas, que posee una segunda configuracion.

La hendidura exterior 44, en cada par de hendiduras, consiste de una
seccion intermedia arqueada 16 que tiene las secciones de extremo
arqueado 18 en ambos lados de la misma. Las porciones en forma de
escalon 20 son situadas entre [a seccién intermedia 16 y las secciones de
extremo 18. Las secciones de extremo arqueado 18 son de parte circular, el
radio de las cuales es igual o ligeramente mas grande que el radio del anillo
saliente 8 del cierme superior 6, de manera que el borde de las secciones de
extremo 18 en el estado ensamblado, se encuentre en linea o sobresalga
ligeramente fuera del borde del reborde 8, como se muestra en la Figura 2.
Por lo tanto, el borde exterior de la hendidura 44, a lo largo de las secciones
de extremo 18, puede ser desplazado con facilidad hacia abajo a través del
anillo 8, como sera explicado en mayor detalle mas abajo.

La seccién intermedia arqueada 18 de la hendidura 44 se forma en direccién
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radial en el interior de las secciones extendidas de extremo arqueado 18 de
la hendidura, de manera que la seccién intermedia forma un borde arqueado
en el interior de la linea arqueada constituida por las extensiones de las dos
secciones de extremo 18. El borde amueado de la seccién intermedia 16 con
sus porciones de extremo en forma de escalén 20, forma de esta manera
una lengleta saliente de embrague 22 dirigida hacia el centro de la pieza en
tosco. Como se mencioné con anterioridad, la lengtieta de embrague 22 es
arqueada y puede ser de parte circular, el radio de la cual cormesponde con
el radio de la lata justo por debajo del anillo. La lengtieta de embrague 22
también puede ser distintamente amqueada, por ejemplo, el arco puede ser
de parte circular y “mas ancho”. Esta lenglieta de embrague 22 posee un
radio mas grande y un centro que no coincide con el centro de las latas en el
estado ensamblado del portador. La lengilieta de embrague es adaptada
para embragar a presion por debajo del anillo saliente 8 de la lata 4 a fin de
conectar y bloquear la lata con el portador, como seré descrito en mayor
detalle mas adelante.

La hendidura interior 45 difiere de la hendidura exterior 44, principalmente
porque el disefio de la seccion intermedia 46, aunque también porque las
secciones de extremo arqueado 48 son mdés pequefas que las
comespondientes secciones de extremo 18 en la hendidura exterior 44.
Como una consecuencia, la seccion intermedia 48 de la hendidura interior es
mas grande que la comespondiente seccién intermedia 16 en la hendidura
exterior 44.

La seccion intermedia 46 de la hendidura interior 45 tiene al menos una

incisién, en la modalidad que se muestra, posee dos incisiones que se
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extienden en direccién radial 47. Las incisiones 47 se extienden entre el
borde de [a hendidura 45 y una linea de pliegue arqueado 53, extendiéndose
entre las secciones de extremo 48 y delimitando una lenglieta de embrague
entre las porciones en forma de escalén 50. Las incisiones 47 dividen la
lengleta de embrague en tres aletas de embrague 52. La curvatura de la
seccion intermedia 46 de la hendidura 45 difiere de la curvatura de la linea
de pliegue arqueado 53 porque ésta es mas ancha y tiene un radio més
grande que la linea de pliegue 53. Como consecuencia, varia la altura de las
aletas de embrague 52, de manera que ésta es mas alta en el centro de la
lengtieta de embrague y disminuye continuamente hacia los extremos de la
lenglieta de embrague, como se muestra en la Figura 1. La linea de pliegue
amueado 53 es configurada para que comresponda con la curvatura de la
Ilnea de contacto en la superficie inclinada de la lata, como serd descrito en
mayor detalle més adelante con referencia a las Figuras 2-4.

Como se muestra en la Figura 1, una pluralidad de lineas adicionales de
pliegue es situada en la pieza en tosco 32. Tres lineas de pliegue
longitudinal 54, para cada hilera de latas, se extienden paralelas a los lados
largos 56 de la pieza en tosco y a las hileras de las latas. Dos de las tres
Iineas de pliegue longitudinal 54 conectan entre sl los extremos de las
hendiduras arqueadas 44, 45 o con un lado corto adyacente 58 de la pieza
en tosco y la tercera linea de pliegue 54 conecta entre si las porciones en
forma de escaldén 20 en las hendiduras exteriores 44 o con un lado corto
adyacente 58 de la pieza en tosco. Ademas, una pluralidad de lineas de
pliegue 55 es situada en las porciones centrales de la pieza en tosco, las

lineas de pliegue en la modalidad que se muestra son oblicuas y son
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situadas entre las hileras de latas en la pieza en tosco. Las lineas de pliegue
oblicuo 55 conectan las aletas de embrague exterior 52 con un rebajo de
sujecion adyacente 42 o con un lado corto adyacente 58 de la pieza en
tosco. Las porciones 62, 64 de la pieza en tosco plana son formadas entre
las lineas de pliegue oblicuo 55, las lineas de pliegue arqueado 53 y los
rebajos de sujecion 42 o los bordes laterales 58 de la pieza en tosco. Un
ancho b, véase la Figura 1, de las porciones 62, 64, que se extiende entre un
par de lineas de pliegue arqueado adyacente 53, es ligeramente més grande
que una separacion a, véase la Figura 3, que se extiende entre las lineas de
contacto de las lineas de pliegue arqueado adyacente 53 sobre las
superficies inclinadas de las latas en el estado ensamblado del portador,
como sera descrito en mayor detalle mas adelante.

La pieza en tosco plana 32, en la modalidad preferida es elaborada de carton
corrugado, es troquelada a partir del material corrugado de manera que la
direccion de las ondulaciones del material corrugado (marcado con una
flecha doble 65 en la Figura 1) coincide con la direccién de las lenglietas de
embrague 22, 52. A través de esta orientacién de las ondulaciones, las
lengletas de embrague pueden soportar un maximo de fuerza de
compresion.

Las dimensiones exteriores de la pieza en tosco plana 32, es decir, la
longitud y el ancho de la pieza en tosco, son elegidas de manera que los
bordes laterales del portador ensamblado, con sus paneles laterales 60 que
son plegados hacia las superficies inclinadas de las latas, no exceden las
dimensiones exteriores méximas del grupo de latas. Como consecuencia, el

riesgo de un desembrague inadvertido del portador de las latas debido a las
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fuerzas dirigidas hacia arriba sobre los paneles laterales u otras partes de la
pieza en tosco, se reduce en forma oonlsiderable.

La pluralidad de latas 4, que se siiia en dos hileras, es conectada y
mantenida junta mediante el portador 31 en un montaje de paquete de latas,
como se muestra en las Figuras 2-4. Durante la formacién del portador como
se muestra en la Figura 2 a partir de la pieza en tosco plana 32 de la Figura
1, en primer lugar, la pieza en tosco plana es superpuesta sobre el grupo de
latas. Las porciones esencialmente circulares de la pieza en tosco situadas
entre las hendiduras opuestas 44, 45 se apoyan y cubren los ciemes
superiores 6, de manera que las hendiduras 44, 45 en la pieza en tosco en
su totalidad coincidan con el anillo saliente de la lata. Posteriormente, la
presion es aplicada contra la pieza en tosco plana.

En primer lugar, se aplica presidn contra los paneles laterales 60 sobre los
lados exteriores del grupo de latas, los paneles son forzados a desplazarse
en una direccion descendente. A través de la presién dirigida en forma
descendente, la pieza en tosco 32 es plegada en las lineas de pliegue 54.
De esta manera, los paneles laterales 60 son plegados en dos escalones en
las lineas de pliegue paralelo 54 en direccién de la superficie inclinada sobre
la parte superior de las latas 4, como se muestra en la Figura 3. Las
secciones de exiremo arqueado 18 de las hendiduras exteriores 44 son
desplazadas en una direccién descendente a través del anillo ocho de la lata
y la lengleta de embrague saliente 22 es girada ligeramente hacia armiba.
Por lo tanto, las secciones de extremo arqueado de la hendidura 44 pasan
fuera del anillo saliente 8 y la lengleta de embrague 22 se desliza a través y

embraga a presion por debajo del anillo 8, a fin de conectar y bloquear el
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portador en las latas. La lengleta arqueada de embrague 22 es formada
para colocar la curvatura cilindrica de la lata 4, de manera que toda la
lengleta 22 se apoya sobre la superficie de la lata por debajo del anillo 8 y
ejerce una fuerza de apriete que se origina a partir de las tensiones
distribuidas en el portador a lo largo de los bordes exteriores de las
secciones de extremo 18 de las hendiduras de la presién de contacto del
portador uno sobre el cierre superior 6, de manera que se consigue una
conexién segura y estable entre el portador y las latas.

Como se muestra en la Figura 2, las partes planas superiores del portador
ensamblado, cubren las porciones superiores de las latas 4, es decir, los
cierres superiores 6, de manera que estas porciones sean protegidas de la
contaminacién durante la transportacién y almacenamiento.

En una subsiguiente etapa de montaje, de preferencia, una hemamienta
especial de aplicacion de presion con rodillos individualmente cargados por
resorte, aplica presién en el centro 34 de la pieza en tosco, sobre todo en las
porciones 62, 64. De preferencia, la presion es aplicada en ciertos puntos en
la pieza en tosco, sin embargo, con una cierta extension longitudinal,
forzando las porciones 62, 84 en una direccidn descendente. A través de la
presion, la pieza en tosco es plegada en las lineas longitudinales de pliegue
interior 54, de manera que los bordes exteriores de las hendiduras interiores
45 sean desplazados hacia abajo a través del anillo 8 de la lata. Ademas, la
pieza en tosco 32 es plegada en las lineas de pliegue oblicuo 55 y en las
lineas de pliegue arqueado 53. La presiobn descendente es aplicada, de
manera que las lineas de pliegue arqueado 53 sean forzadas contra las

superficies inclinadas de las latas, y las aletas de embrague 52 sean
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plegadas hacia ariba y en embrague a presion por debajo del anillo 8 de la
lata en una posicién de bloqueo. La presion descendente es aplicada en las
porciones centrales 62, 64 entre los pares de latas, formando de esta
manera las indentaciones en forma de tazén 66, 68 entre las lineas de
pliegue oblicuo 55 y las lineas de pliegue arqueado 53. La Figura 4 muestra
que el nivel inferior de cada indentacién en forma de tazdén 66, 68 es
centralmente configurado entre cada par de latas y que el nivel superior del
tazén es configurado en el borde de los rebajos de sujecién 42. El nivel de la
indentacidn en forma de taz6n 68 en el borde del portador 31 es ligeramente
més bajo que el nivel superior en el borde de los rebajos de sujecién 42. Las
indentaciones en forma de tazén 66, 68 son obtenidas por medio de un
ancho sobredimensionado b en las porciones centrales 82, 64 de la pieza en
tosco y la altura de declinacidon de la lengleta de embrague hacia sus
extremos y también las lineas de pliegue oblicuo 55. En ésta etapa de
ensamble, es decir, cuando son configuradas las indentaciones en forma de
taz6n 66, 68, es ligeramente reducida la separacion entre las hendiduras
exteriores 44 en el portador. Como resultado, la presién de las lenglietas de
embrague 22 sobre el anillo 8 son aumentadas por medio de las fuerzas de
apriete que provienen de las porciones centrales 62, 64, A partir de ésta
etapa de ensamble, las latas 4 son sujetadas y soportadas en el montaje de
paquete en un embrague fuerte y seguro por sl portador.

Cuando es levantado el portador 31 de la Figura 2, con su carga pesada de
latas 4 llenas con liquido, mediante una sujecion de dos dedos en los rebajos
de sujecion 42, la fuerza de elevacion L es aplicada en el portador entre las

hileras de latas 4. A través de las indentaciones en forma de tazén 66, 68 en
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las porciones 62, 64 entre las hileras de latas 4, se obtiene una rigidez de las
porciones centrales del portador. La rigidez de las porciones centrales del
portador evita que estas porciones sean forzadas a desplazarse hacia armiba
mediante las fuerzas de elevacién L dirigidas hacia armriba, de manera que las
lengletas serlan desembragadas de las [atas. A diferencia de los portadores
de la técnica anterior, en los cuales las fuerzas de elevacion tienden a
desembragar el portador de las latas, las fuerzas de elevaciéon L en el
portador de acuerdo con la invencién, son parcialmente transformadas en las
fuerzas F que tienden a presionar juntas las latas (véase las Figuras 3y 4) y
parciaimente las fuerzas de elevacién L en los rebajos de sujecién 42 son
distribuidas en la direccion de las lineas de pliegue oblicuo 55 y son
transformadas en un aumento de presién de las aletas de embrague 52 en el
anillo 8, de manera que las [atas sean fimemente sujetas por el portador y
sean conectadas con seguridad por el mismo. Las indentaciones en forma
de tazén, los rebajos de sujecion ceniralmente proporcionados entre las
hileras de latas y las lenglietas salientes de embrague arqueado en el
portador de acuerdo con la invencién, contribuyen a garantizar y a efectuar
una conexién firne de las latas, una rigidez del portador ensamblado y una
transformacién de las fuerzas de elevacion en un aumento de presién de
embrague, un aumento de apriete del portador y una tendencia reducida de
movimientos de las latas en el portador.

La Figura 5 muestra una segunda modalidad de ejemplo de una pieza en
tosco de cartén para un portador de cuatro latas en dos hileras de latas. Un
par opuesto de hendiduras 44, 45 en la pieza en tosco para cada lata que va

a ser conectada por el portador y las lineas de pliegue, se colocan en una
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correspondiente manera como en la pieza en tosco que se muestra en la
Figura 1. Dos rebajos de sujecion 42 son situados en la pieza en tosco. Un
rebajo de sujecién 42 es configurado como una abertura ovalada con una
aleta susceptible de ser plegada 43 y es situada en posicién central en la
pieza en tosco entre las hileras de latas. El otro rebajo de sujeciéon 42 es
situado en posicion central en el borde de la pieza en tosco y es configurado
como un rebajo abierto con una aleta susceptible de ser plegada 43. En una
tercera modalidad de la invencién (no se muestra en los dibujos) la pieza en
tosco es adaptada para dos latas situadas en dos hileras, como en las
Figuras 1 y 5. En esta modalidad, existen dos rebajos de sujecién, ambos de
los cuales son situados en posicidn central en los bordes opuestos de la
pieza en tosco y son configurados como rebajos abiertos, en forma similar a
los rebajos de sujecion 42 de la Figura 5.

De acuerdo con la invencién, las piezas en tosco pueden ser efectivamente
ensambiadas sobre las latas en una linea de produccién automatizada. Sin
embargo, las piezas en tosco también podrian ser efectivamente
ensambladas en una linea semiautomatica o en una linea de envasado y
también es conveniente ensamblar la pieza en tosco manualmente en un
montaje de paquete.

Se entendera que la invencién no se restringe a las modalidades de ejemplo
descritas con anterioridad de ia misma y que varias modificaciones
concebibles de la invencién son posibles dentro del alcance de las siguientes
reivindicaciones.

Se hace constar que con relacién a esta fecha el mejor método conocido por

la solicitante para llevar a la practica la citada invencion, es el que resulta



claro de la presente descripcion de la invencion.
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REIVINDICACIONES

1. Un portador de cartén, de preferencia, de cartén corrugado, que
conecta una pluralidad de latas generalmente cilindricas, el cual es situado al
menos en dos hileras y que tienen una parte superior inclinada y un cierre
superior con un anillo circular saliente, el portador es producido a partir de
una pieza plana en tosco, que tiene, para cada lata que va a ser conectada
mediante el portador, dos hendiduras reciprocamente opuestas,
esencialmente arqueadas, los bordes exteriores de las cuales embragan por
debajo del anillo de las latas cuando el portador es ensamblado sobre la
pluralidad de latas para conectar el portador y las latas y para formar un
montaje de paquete, caracterizado porque:

los rebajos de sujecion, adaptédos para ser sujetados por los dedos con el
objeto de levantar y manejar el montaje de paquetes, son situados en
posicion central en la pieza en tosco del portador entre las hileras de latas, y
una indentacion en forma de tazén es centraimente configurada en el
portador entre los rebajos de sujecion y las hileras de latas.

2, El portador de conformidad con la reivindicacién 1, caracterizado
porque las indentaciones en forma de tazén son centralmente configuradas
en el portador entre un rebajo de sujecién y un lado de la pieza en tosco del
portador y entre las hileras de latas.

3 El portador de conformidad con la reivindicacion 2, caracterizado
porque las hendiduras arqueadas comprenden una seccidon intermedia

arqueada y dos secciones de exiremo arqueado en cada lado de la misma,
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la seccién intermedia es formada en posicion radial dentro de las secciones
extendidas de extremo arqueado.

4, El portador de conformidad con la reivindicacién 3, caracterizado
porque la seccién intermedia forma una lengleta arqueada de embrague que
sobresale hacia adentro entre las secciones de extremo, la lengleta es
adaptada para apoyarse y embragar por debajo del anillo de la lata con el fin
de conectar el portador y las latas en el estado ensamblado del portador.

5. El portador de conformidad con la reivindicacidn 4, caracterizado
porque las lineas de pliegue oblicuo son situadas en la pieza en tosco del
portador entre las hileras de latas, las lineas de pliegue oblicuo conectan las
porciones exteriores de cada lengleta de embrague en las hendiduras
arqueadas interiores con un rebajo de sujecion adyacente o con un lado
adyacente de la pieza en tosco.

8. El portador de conformidad con la reivindicacién 5, caracterizado
porque las secciones de extremo arqueado de las hendiduras interiores y
exteriores son circulares, las cuales posee en un radio que es igual o
ligeramente mas grande que el radio del anillo circular de la lata y la
hendidura arqueada interior en cada par de hendiduras opuestas tiene una
seccion intermedia arqueada con un radio que es mas grande que el radio
de las secciones de extremo arqueado.

7. El portador de conformidad con la reivindicacién 8, caracterizado
porque la seccion intermedia arqueada de la hendidura interior forma una
lenglieta de embrague saliente la cual es radialmente delimitada por una
linea de pliegue arqueado que se extiende entre las secciones de extremo

de la hendidura y que es dividida mediante incisiones que se extienden en
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direcciéon radial al menos hacia dos de las aletas de embrague, las aletas
son adaptadas para ser plegadas hacia arriba de modo que se apoyen sobre
la superficie inclinada de la lata y que embraguen por debajo del anillo de la
lata, cuando el portador sea ensamblado en las latas.

8. El portador de conformidad con la reivindicacién 7, caracterizado
porque |a altura de la lengleta de embrague de la hendidura interior tiene su
maximo en el centro de la lengleta y disminuye hacia los extremos de la
misma.

8. El portador de conformidad con la reivindicacion 8, caracterizado
porque las lineas de pliegue oblicuo se extienden entre cada aleta de
embrague mas exterior y un rebajo de sujecion adyacente o un lado
adyacente de la pieza en tosco.

10. El portador de conformidad con [a reivindicacion 9, caracterizado
porque las lineas de pliegue son proporcionadas en la pieza en tosco del
portador que se extiende en paralelo con los lados de la pieza en tosco y con
las hileras de latas, las lineas de pliegue conectan entre si los extremos de
las hendiduras arqueadas o con un lado adyacente de [a pieza en tosco.

11. El portador de conformidad con la reivindicaciébn 10, caracterizado
porque se proporcionan las lineas adicionales de pliegue en la pieza en
tosco del portador que se extienden en paralelo con los lados de la pieza en
tosco y con las hileras de latas, las lineas adicionales de pliegue conectan
entre sl las porciones en forma de escalon, entre la seccién intermedia y las
secciones de extremo en las hendiduras exteriores, o con un lado adyacente
de la pieza en tosco, formando los paneles exteriores laterales susceptibles

de ser plegados a lo largo de las hileras de latas.

A%



10

15

20

3

12. Un portador de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones
precedentes, caracterizado porque al menos dos rebajos de sujecién son
proporcionados entre las hileras de latas.

13. El portador de conformidad con la reivindicacién 12, caracterizado
porque los rebajos de sujecién son formados como aberturas circulares u
ovaladas en la pieza en tosco del portador.

14. Una pieza en tosco plana de carién, de preferencia, de cartén
corrugado, la pieza en tosco es adaptada para ser ensamblada como un
portador de acuerdo a las reivindicaciones 1-13.

15. Un método de ensamble de una pieza en tosco plana de cartén, de
preferencia, de cartdn corrugado, conforme un portador sobre una pluralidad
de latas generalmente cilindricas es situado al menos en dos hileras y tiene
una parte superior inclinada y un cierre superior con un anillo circular
saliente, la pieza en tosco plana comprende, para cada lata que va a ser
conectada por el portador, dos hendiduras reciprocamente opuestas,
esencialmente arqueadas, los bordes exteriores de las cuales se pretende
que embraguen por debajo del anillo de las latas cuando el portador sea
ensamblado sobre la pluralidad de latas a fin de conectar el portador y las
latas y formar un montaje de paquete, caracterizado porque:

la pieza en tosco plana es superpuesta sobre la pluralidad de latas,

la presion es aplicada contra dos paneles laterales opuestos sobre la pieza
en tosco, de manera que los paneles sean plegados y los bordes exteriores
de las hendiduras exteriores sean desplazados hacia abajo para embragar

por debajo del anillo de las latas, y
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la presion es aplicada contra la porcidn central de la pieza en tosco entre las
hileras de latas, de manera que los bordes exteriores de las hendiduras
interiores sean desplazados hacia abajo para embragar por debajo del anillo
de las latas y de manera que una porcién central entre las hileras de latas
esté configurando una indentacién en forma de tazén.

16. El método de conformidad con la reivindicacion 15, caracterizado
porque la presién es aplicada contra la porcién central de la pieza en tosco
entre las hileras de latas, de tal forma que la presién se aplica en ciertas
porciones centrales, entre cada par de latas configurando una indentacién en
forma de tazén entre cada par de latas.

17. El método de conformidad con la reivindicacion 18, caracterizado
porque {a presion es aplicada contra la porcién central de la pieza en tosco
entre las hileras de latas, en ciertas porciones centrales, tal que la pieza en
tosco sea plegada en lineas de pliegue longitudinal que se extienden entre
los extremos de las hendiduras interiores o un lado adyacente de la pieza en
tosco y también en las lineas de pliegue oblicuo en la porcién central de la
pieza en tosco.

18. El método de conformidad con la reivindicacion 17, caracterizado
porque la presion es aplicada contra la porcién central de la pieza en tosco
entre las hileras de latas, de manera que la presion sea aplicada en cada
porcidn central, de la pieza en tosco que es delimitada mediante fas lineas
de pliegue oblicuo, los rebajos de sujecion situados en posicién central en la
pieza en tosco o un borde lateral de la pieza en tosco, y las lineas de pliegue
arqueado que delimitan en direccién radial una lenglleta de embrague

formada en la hendidura interior.
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19. El método de conformidad con la reivindicacidn 18, caracterizado
porque la presion es aplicada contra la porcion central de la pieza en tosco
entre las hileras de latas, de manera que las lineas de pliegue arqueado
sean presionadas contra la superficie inclinada de las latas y las lengletas
de embrague sean plegadas hacia arriba a fin de embragar por debajo del
anillo de la lata.

20. El método de conformidad con la reivindicacién 18, caracterizado
porque la presién que es empleada contra la porcién central entre las hileras
de latas es aplicada por medio de una herramienta de aplicacion de presién

con rodillos cargados por resorte.
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RESUMEN DE LA INVENCION

La presents invencion se refiere a un portador de latas elaborado de cartén,
de preferencia, de cartén corrugado, que conecta una pluralidad de latas
generalmente cilindricas (4), el cual es colocado al menos en dos hileras y
tiene una parte superior inclinada y un cierre superior (6) con un anillo
circular saliente (8). El portador {(31) es producido a partir de una pieza en
tosco plana (32), que tiene, para cada lata que va a ser conectada médiante
el portador, dos hendiduras reciprocamente opuestas, esencialmente
arqueadas (44, 45), los bordes exteriores de las cuales embragan por debajo
del anillo (8) de las latas cuando el portador sea ensamblado sobre la
pluralidad de latas para conectar el portador y las latas y formar un montaje
de paquete de latas. Los rebajos de sujecién (42), adaptados para ser
sujetados por los dedos de manera que levantsn y manejen el montaje de
paquete de latas, son centralmente situados en la pieza en tosco del
portador (32) entre las hileras de latas (4), y una indentacién en forma de
taz6n (66) es centralmente configurada en el portador (31) entre los rebajos
de sujecién (42) y las hileras de latas (4). La invencidon también se refiere a
una pieza en tosco plana para un portador de cartdn y un método para

ensamblar una pieza en tosco plana de cartén.
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CLAIMS

1. A carrier of cardboard, preferably cormagated cardboard, for
connecting a plurality of generally cylindrical cans (4), being disposed in at
least two rows and having an inclined upper part and a top closure (6) with a
projecting circular rim (8), said carrier (31) being produced from a plane
blank (32}, having, for each can to be connected by the carrier, two mutually
opposing, essentially arcuate slits (44, 45), the outer edges of which engage
below the rim (8) of the cans when the carrier is assembled on the plurality
of cans to connect the carrier and the cans and form a package assembly,

characterised in that gripping recesses (42), adapted to be gripped by
fingers to lift and handle the package assembly, are centrally disposed in the
carrier blank (32) between the rows of cans (4), and that a bowl-shaped in-
dentation (66) is formed centrally in the carrier (31) between said gripping

recesses (42) and the rows of cans (4).

2. A carrier according to claim 1, characterised in that bowl-shaped
indentations (68) are formed centrally in the carrier (31) between a gripping
recess (42) and a side (58) of the carrier blank (32) and between the rows of

cans {4).

3. A carrier according to claim 2, characterised in that said arcuate
slits (44, 45) comprise an arcuate intermediate section (16; 46) and two ar-
cuate end sections (18; 48) on each side thereof, said intermediate section
(16; 46) being formed radially inside the extended arcuate end sections (18;
48). L

4. A carrier according to claim 3, characterised in that said interme-
diate section (16; 46) forms an inwardly projecting arcuate engagement
tongue (22; 52) between the end sections (18; 48), said tongue being adapted
to abut on and engage below the rim (8) of the can to connect the carrier (1;
31) and the cans (4) in the assembled state of the carrier.

AMENDED SHEET
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5. A carrier according to claim 4, characterised in that oblique folding
lines (55) are disposed in the carrier blank (32) between the rows of cans (4),
said oblique folding lines (55) connecting the outer portions of each engage-
ment tongue (52) in the inner arcuate slits (45) with an adjacent gripping
recess (42) or with an adjacent side (58) of the blank (32).

6. A carrier according to claim 5, characterised in that the arcuate end
sections (18; 48) of the inner and outer slits (44, 45) are circular, having a
radius which is equal to or slightly larger than the radius of the circular rim
(8) of the can and that the inner arcuate slit (45) in each pair of opposing
slits (44, 45) has an arcuate intermediate section (46) with a radius which is
larger than the radius of the arcuate end sections (48).

7. A carrier according to claim 6, characterised in that the arcuate in-
termediate section (46) of said inner slit (45) forms a projecting engagement
tongue (52, 52, 52), which is radially delimited by an arcuate folding line (S3)
extending between the end sections (48) of the slit (45) and which is divided
by radially extending incisions (47) into at least two engagement flaps (52),
said flaps (52) being adapted to be folded upwardly to bear on the inclined
surface of the can (4) and to engage below the rim (8) of the can, when the

carrier (31) is assembled on the cans (4).

8. A carrier according to claim 7, characterised in that the height of the
engagement tongue of the inner slit (45) has its maximum in the centre of
the tongue and decreases towards the ends of the tongue.

9. A carrier according to claim 8, characterised in that said oblique
folding lines (55) extend between each outermost engagement flap (52) and
an adjacent gripping recess (42) or an adjacent side (58) of the blank.

AMENDED SHEET
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10. A carrier according to claim 9, characterised in that folding lines
(54) are provided in the carrier blank (32) extending parallel with the sides
(56) of the blank and with the rows of cans (4), said folding lines (54)
connecting the ends of the arcuate slits (44, 45) with each other or with an
adjacent side of the blank (32).

11. A carrier according to claim 10, characterised in that additional
folding lines (54) are provided in the carrier blank (32) extending parallel
with the sides (56) of the blank €¢nd with the rows of cans (4), said additional
folding lines (54) connecting step-like portions (20), between the intermediate
section (16) and the end sections (18) in the outer slits (44), with each other
or with an adjacent side (58) of the blank, forming outer foldable side panels
(60) along the rows of cans (4).

12. A carrier according to any one of the proceeding claims, character-
ised in that at least two gripping recesses (42) are provided between the rows

of cans (4).

13. A carrier according to claim 12, characterised in that said gripping
recesses (42) are formed as circular or oval openings in the carrier blank
(32).

14. A plane blank of cardboard, preferably corrugated cardboard, said
blank being adapted to be assembled as a carrier for a plurality of generally
cylindrical cans being disposed in at least two rows, and having, for each
can to bg connected by the carrier, a pair of two mutually opposing, essent-
ially arcuate slits (44, 45), characterised in that gripping recesses (42) are
centrally disposed in the carrier blank (32) between the rows of said pairs of
slits (44, 45), that said arcuate slits (44, 45) comprise an arcuate inter-
mediate section (16; 45) and two arcuate end sections (18; 48) on each side
thereof, said intermediate section (16; 46) being formed radially inside the
extended arcuate end sections (18; 48).

AMENDED SHEET
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15. A plane blank according to 14, characterised in that the arcuate
intermediate section (46) of the inner slit (45) of each pair of slits (44, 45)
forms a projecting engagement tongue (52, 52, 52} which is radially delimited
by an arcuate folding line (53) extending between the end sections of the slit
(45) and which is divided by radially extending incisions (47) into at least two
engagement flaps (52).

16. A plane blank according to claim 15, characterised in that oblique
folding lines (55) are disposed ir'the carrier blank (32) between the pairs of
slits (44, 45),-said oblique folding lines (55) connecting the outer portions of
cach engagement tongue (52) in the inner slits (45) with an adjacent gripping
recess (42) or with an adjacent side (58) of the blank (32).

17. A plane blank according to claim 16, characterised in that folding
lines (54) extending parallel with the sides (56) of the blank and with the
rows of said pairs of slits (44, 45) are provided in the carrier blank (32), said
folding lines connecting the ends of the arcuate slits (44, 45) with each other
or with an adjacent side of the blank (32).

18. A plane blank according to claim 17, characterised in that addi-
tional folding lines (54} extending parallel with the sides (56) of the blank
and with the rows of said pairs of slits (44, 45) are provided in the carrier
blank (32), said additional folding lines (54) connecting step-like portions
(20) between the intermediate section (16} and the end sections (18) in the
outer slits (44) in each pair with each other or with an adjacent side (58) of
the blank.

19. A method to assemble a plane blank (32) of cardboard, preferably
corrugated cardboard, as a carrier (31) on a plurality of generally cylindrical
cans (4) being disposed in at least two rows and having an inclined upper
part and a top closure (6) with a projecting circular rim (8), said plane blank
(32) comprising, for each can to be connected by the carrier, two mutually
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opposing, essentially arcuate slits (44, 45), the outer edges of which are
intended to engage below the rim (8) of the cans when the carrier is
assembled on the plurality of cans to connect the carrier and the cans and
form a package assembly,

characterised in

that the plane blank (32) is superimposed on the plurality of cans (4),

that pressure is applied against two opposing side panels (60) on the
blank (32), such that said panels are folded and the outer edges of the outer
slits (44) are displaced downwardly to engage below the rim (8) of the cans
(4), and

that pressure is applied against the central portion (62, 64) of the blank
(32) between the rows of cans (4), such that the outer edges of the inner slits
(45) are displaced downwardly to engage below the rim (8) of the cans (4) and
suchr that a central portion (62) between the rows of cans (4) is forming a
bowl-shaped indentation (66).

20. A method according to claim 19, characterised in that pressure is
applied against the central portion (62, 64) of the blank (32) between the
rows of cans (4), such that pressure is applied at certain central portions
(62, 64) between each pair of cans (4) forming a bowl-shaped indentation
(66, 68) between each pair of cans.

21. A method according to claim 20, characterised in that pressure is
applied against the central portion (62, 64) of the blank (32) between the
rows of cans (4) at certain central portions (62, 64), such that the blank (32)
is folded in longitudinal folding lines (54) extending between the ends of the
inner slits (45) or an adjacent side {48) of the blank and also in oblique
folding lines (S5) in the central portion of the blank.

22. A method according to claim 21, characterised in that pressure is

applied against the central portion (62, 64) of the blank (32) between the
rows of cans (4), such that pressure js applied at each central portion (62,
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64) of the blank which is delimited by the oblique folding lines (55), gripping
recesses (42) centrally disposed in the blank or a side (48} edge of the blank,
and arcuate folding lines (53) radially delimiting an engagement tongue (52,
52; 52) formed in the inner slit (45).

23. A method according to claim 22, characterised in that pressure is
applied against the central portion (62, 64) of the blank (32) between the
rows of cans (4), such that the arcuate folding lines (53) are pressed against
the inclined surface of the cane'(4) and the engagement tongues (52, 52, 52)
are being folded upwardly to engage below the rim (8) of the can.

24. A method according to claim 23, characterised in that the pressure

that is applied against the central portion (62, 64) between the rows of cans
(4) is applied by means of a pressure-applying tool with spring-loaded rolis.

AMENDED SHEET
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REIVINDICACIONES

1. Un portador de cartén, de preferencia, de cartén corrugado, que conecta
una pluralidad de latas generaimente cilindricas, el cual es situado al menos
en dos hileras y que tienen una parte superior inclinada y un cierme superior
con un anillo circular saliente, el portador es producido a partir de una pieza
plana en tosco, que tiene, para cada lata que va a ser conectada mediante el
portador, dos hendiduras reclprocamente opuestas, esenciaimente
arqueadas, los bordes exteriores de las cuales embragan por debajo del
anillo de las latas cuando el portador es ensamblado sobre la pluralidad de
latas para conectar el portador y las latas y para formar un montaje de
paquete, caracterizado porque:

los rebajos de sujecién, adaptados para ser sujetados por los dedos con el
objeto de levantar y manejar el montaje de paquetes, son situados en
posicién central en la pieza en tosco del portador entre las hileras de latas, y
una indentacién en forma de tazén es centralmente configurada en el
portador entre los rebajos de sujecion y las hileras de latas.

2. El portador de conformidad con la reivindicacién 1, caracterizado porque
las indentaciones en forma de tazdn son centralmente configuradas en el
portador entre un rebajo de sujecién y un lado de la pieza en tosco del
portador y entre las hileras de latas.

3. El portador de conformidad con la reivindicacién 2, caracterizado porque
las hendiduras arqueadas comprenden una seccién intermedia arqueada y
dos secciones de extremo arqueado en cada lado de la misma, la seccién

intermedia es formada en posicién radial dentro de las secciones extendidas
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de extremo arqueado.

4. El portador de conformidad con la reivindicacién 3, caracterizado porque la
seccion intermedia forma una lengleta arqueada de embrague que
sobresale hacia adentro entre las secciones de extremo, la lengieta es
adaptada para apoyarse y embragar por debajo del anillo de la lata con el fin
de conectar el portador y las latas en el estado ensamblado del portador.

5. El portador de conformidad con la reivindicacién 4, caracterizado porque
las lineas de pliegue oblicuo son situadas en la pieza en tosco del portador
entre las hileras de latas, las lineas de pliegue oblicuo conectan las
porciones exteriores de cada lenglleta de embrague en las hendiduras
arqueadas interiores con un rebajo de sujecibn adyacente o con un lado
adyacente de la pieza en tosco.

6. El portador de conformidad con la reivindicacién 5, caracterizado porque
las secciones de extremo arqueado de las hendiduras interiores y exteriores
son circulares, las cuales posee en un radio que es igual o ligeramente més
grande que el radio del anillo circular de la lata y la hendidura arqueada
interior en cada par de hendiduras opuestas tiene una seccién intermedia
arqueada con un radio que es mas grande que el radio de las secciones de
extremo arqueado.

7. El portador de conformidad con la reivindicacién 6, caracterizado porque la
seccion intermedia arqueada de la hendidura interior forma una lengleta de
embrague saliente la cual es radialmente delimitada por una linea de pliegue
arqueado que se extiende entre las secciones de extremo de la hendidura y
que es dividida mediante incisiones que se extienden en direccién radial al

menos hacia dos de las aletas de embrague, las aletas son adaptadas para
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ser plegadas hacia ariba de modo que se apoyen sobre la superficie
inclinada de la lata y que embraguen por debajo del anillo de la lata, cuando
el portador sea ensamblado en las latas.

8. El portador de conformidad con la reivindicacion 7, caracterizado porque la
altura de la lengleta de embrague de la hendidura interior tiene su méximo
en el centro de la lengleta y disminuye hacia los extremos de la misma.

9. El portador de conformidad con la reivindicacién 8, caracterizado porgue
las lineas de pliegue oblicuo se extienden entre cada aleta de embrague mas
exterior y un rebajo de sujecion adyacente o un lado adyacente de la pieza
en tosco.

10. El portador de conformidad con |a reivindicacién 9, caracterizado porque
las lineas de pliegue son proporcionadas en la pieza en tosco del portador
que se extiende en paralelo con los lados de la pieza en tosco y con las
hileras de latas, las lineas de pliegue conectan entre sl los extremos de las
hendiduras arqueadas o con un lado adyacente de la pieza en tosco.

11. El portador de conformidad con la reivindicacibn 10, caracterizado
porque se proporcionan las lineas adicionales de pliegue en la pieza en
tosco del portador que se extienden en paralelo con los lados de la pieza en
tosco y con las hileras de latas, las lineas adicionales de pliegue conectan
entre si las porciones en forma de escalén, entre la seccion intermedia y las
secciones de extremo en las hendiduras exteriores, o con un lado adyacente
de la pieza en tosco, formando los paneles exteriores laterales susceptibles
de ser plegados a lo largo de las hileras de latas.

12. Un portador de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones

pracedentes, caracterizado porque al menos dos rebajos de sujecion son
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proporcionados entre las hileras de latas.

13. El portador de conformidad con la reivindicacién 12, caracterizado
porque los rebajos de sujecion son formados como aberturas circulares u
ovaladas en la pieza en tosco del portador.

14. Una pieza en tosco plana de cartén, de preferencia, de cartén corrugado,
la pieza en tosco es adaptada para ser ensamblada como un portador para
una pluralidad de latas generalmente cilindricas el cual es situado al menos
en dos hileras, y tiene, para cada lata que va a ser conectada mediante el
portador, un par de dos hendiduras reciprocamente opuestas, esencialmente
arqueadas, caracterizada porque los rebajos de sujeciébn son situados en
posicion central en la pieza en tosco del portador entre las hileras de los
pares de hendiduras, las hendiduras arqueadas comprenden una seccidn
intermedia arqueada y dos secciones de extremo amqueado en cada lado de
la misma, la seccién intermedia es radialmente configurada en el interior de
las secciones extendidas de extremo arqueado.

15. La pieza en tosco plana de conformidad con la reivindicacion 14,
caracterizada porque la seccion intermedia arqueada de la hendidura interior
de cada par de hendiduras forma una lengleta de embrague saliente, la cual
es radiaimente delimit'ada por una linea de pliegue arqueado que se extiende
enfre las secciones de extremo de la hendidura y que es dividida por las
incisiones que se extienden en direccion radial al menos en dos de las aletas
de embrague.

16. La pieza en tosco plana de conformidad con la reivindicacién 15,
caracterizada porque las lineas de pliegue oblicuo son situadas en la pieza

en tosco del portador entre los pares de hendiduras, las lineas de pliegue
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oblicuo conectan las porciones exteriores de cada lengleta de embrague en
las hendiduras interiores con un rebajo de sujecién adyacente o con un lado
adyacente de la pieza en tosco.

17. La pieza en tosco plana de conformidad con la reivindicacion 16,
caracterizada porque las lineas de pliegue que se extienden en paralelo con
los lados de la pieza en tosco y con las hileras de los pares de hendiduras
son proporcionadas en la pieza en tosco del portador, las lineas de pliegue
conectan entre sl los extremos de las hendiduras arqueadas o con un lado
adyacente de la pieza en tosco.

18. La pieza en tosco plana de conformidad con la reivindicacién 17,
caracterizada porque las lineas adicionales de pliegue que se extienden en
paralelo con los lados de la pieza en tosco y con las hileras de los pares de
hendiduras son proporcionadas en la pieza en tosco del portador, las lineas
adicionales de pliegue conectan entre si las porciones en forma de escalén
entre la secciéon intermedia y las secciones de extremo en las hendiduras
exteriores en cada par o con un lado adyacente de la pieza en tosco.

19. Un método de ensamble de una pieza en tosco plana de cartén, de
preferencia, de cartén corrugado, conforme un portador sobre una pluralidad
de latas generalmente cilindricas es situado al menos en dos hileras y tiene
una parte superior inclinada y un cierre superior con un anillo circular
saliente, |a pieza en tosco plana comprende, para cada lata que va a ser
conectada por el portador, dos hendiduras reciprocamente opuestas,
esencialmente arqueadas, los bordes exteriores de las cuales se pretende
que embraguen por debajo del anillo de las latas cuando el portador sea

ensamblado sobre la pluralidad de latas a fin de conectar el portador y las
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latas y formar un montaje de paquete, caracterizado porque:

la pieza en tosco plana es superpuesta sobre la pluralidad de latas,

la presién es aplicada contra dos paneles laterales opuestos sobre la pieza
en tosco, de manera que log paneles sean plegados y los bordes exteriores
de las hendiduras exteriores sean desplazados hacia abajo para embragar
por debajo del anillo de las latas, y

la presién es aplicada contra la porcién central de la pieza en tosco entre las
hileras de latas, de manera que los bordes exteriores de las hendiduras
interiores sean desplazados hacia abajo para embragar por debajo del anillo
de las latas y de manera que una porcién central entre las hileras de latas
esté configurando una indentacién en forma de tazén.

20. El método de conformidad con la reivindicacion 19, caracterizado porque
la presién es aplicada contra la porcién central de la pieza en tosco entre las
hileras de latas, de manera que la presién sea aplicada en ciertas porciones
centrales entre cada par de latas configurando una indentacién en forma de
tazén entre cada par de latas.

21. El método de conformidad con la reivindicacién 20, caracterizado porque
la presién es aplicada contra la porcién central de la pieza en tosco entre las
hileras de latas en ciertas porciones centrales, de manera que la pieza en
tosco sea plegada en lineas de pliegue longitudinal que se extienden entre
los extremos de las hendiduras interiores o un lado adyacente de la pieza en
tosco y también en las lineas de pliegue oblicuo en la porcidn central de la
pieza en tosco.

22. El método de conformidad con la reivindicacién 21, caracterizado porque

la presion es aplicada contra la porcién central de la pieza en tosco entre las

¢S



10

15

o5

hileras de latas, de manera que la presién sea aplicada en cada porcién
central, de la pieza en tosco que es delimitada mediante las lineas de
pliegue oblicuo, los rebajos de sujecidén situados en posicién central en la
pieza en tosco o un borde lateral de la pieza en tosco, y las lineas de pliegue
arqueado que delimitan en' direccion radial una lengleta de embrague
formada en la hendidura interior.

23. El método de conformidad con la reivindicacién 22, caracterizado porque
la presioén es aplicada contra la porcién central de la pieza en tosco entre las
hileras de latas, de manera que las lineas de pliegue arqueado sean
presionadas contra la superficie inclinada de las latas y las lengletas de
embrague sean plegadas hacia arriba a fin de embragar por debajo del anillo
de la lata.

24. El método de conformidad con la reivindicacion 23, caracterizado porque
la presidon que es empleada contra la porcidon central entre las hileras de
latas es aplicada por medio de una herramienta de aplicacién de presiébn con

rodillos cargados por resorte.
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Indostria y Comercio

SUPERINTENDENCIA

2020
Bogota, D.C,,
Doctora: Oficlo N°
Margarita Castellanos Abondano 863237
ASUNTO: Radlcacién N° 03-113218
Solicitud Internacional PCT/SE2002/01318
Fecha Inicio fase naclonal  03/02/2004
Tramite o11
Evento 379
Actuacion 430
Folios 001

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento el el articulo 38 de la
Decisién 488 de la Comisién de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de
Cooperacién en Maierla de Patentes (PCT), regla 51 bis del Reglamento y Circular
Unica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le comunica que:

0 La solicitud no contiene la copla del documento en que consta la cesién del derecho a
la patente del Inventor al solicitante o a su causante. (Art. 26-k) Decision 486).

0 La solicitud no contiene el poder debidamente otorgado, con el lleno de los requisitos
exigidos por los articuios 83 y subsiguientes del Codigo de Procedimiento Civil.
Adiclonaimente, debera presentar el documento que acredita la existencla y
representacién legal de la sociedad solicitants, cuando ésta fuere persona juridica.

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Decleién 488, se le requiere
para que dentro del término de dos meses siguientes a la fecha de notificacién del
presente oficlo, complete los requisitos anterlormente enunclados. En caso de no dar
cumplimiento al presente requerdmiento, la solicitud se considerard abandonada y
perderé su prelacién.

Notifiquese el presents oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal e), del
capftulo quinto del tftulo primero de la Circular Unica N° 10 de 2001.

ALIX CARMENZH{ CESPEDES DE VERGEL

Jofe de la de Nuevas Creaciones.
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