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Le preaente invenc:.on se reléclona cor un
material de sustrato revestido con - termopléstloo Yy
perticulermente se reflere -] una pleza de cari'én

5,  -revestids con termoplést:.co. j"-’ | ‘

Més psrticulsrmente, le.misms se refiere sl

[




10,

20

tlene dlstlntos gruenos.v

Dursnte 1argo tlempo, ‘en 1a 1ndustria cartonera
he sido un probleme el. produclr plezas de envases certdn
revestides con polletlleno, lss cuales cuendo se-las
srme formendo con ellos enveses défcaftén.péré flhidos,
tsles como 1eche, jugo, etc., comblnen tanto 1a propledad
de unse sdecusds re51sten01a del revestlmlento o capa
de pelfcula, como lz del sellado,térm;co,-para_ev1tar
fugas, mientrass qué ée reduzcs alfﬁlnimo le centidsd
de polietileno emplesdo, Hssts el ﬁfesente; la préctice
en.le-industria he sido lo de aplidar uné cops de pe~
licula de polietileno, de grueso uniforme,.a,fodas lss
superficies internss de 1ls piezs del envese de cartén,
incluyen&o ls seccibn de psnel del fbndo, ls seccibn
de psnel latersl y ls seccidn de paﬁel»superior, pors
lograr lss propie“sdes desesdss, Dadb que se. hs hallsdo
shers que uns caps de polietileno4ﬁpiformemente grueso
no es necesaris en todas las superficies internss del
envese de cortén srmedo psrs lograr les propiedsdes de~-
sesdas, ei uso de uns caps o revestimiento uniforme
involucra un costo innecesario. . |

Por tento, hs hebido necesided de proveer un
producto que tenge une ceps o revestimiento de una peli-
culs termopléstice de un perfil predeterminedo de peso
werisble de ls peliculs, sobre un msterisl de sustrato.

Tanibién, hay neces{dad de prdveer'un spaxto pars

conducir sobre un meterial de sustrato uns ¢sps o reves.
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timiento de une peliculs termoplégtlca de perf1l predetc
minedo de peso verisble de la pelicula.

do wna peliculn tormpldatics ocuys capa tenga un pcrfll predoe
terainats de posc verichle ds la pelicula,

Adermds, es necesario el proveer un envase do capriéa
hecho con una picza de envacse de oartén cuya 4rea superiiociel
iuterna tenxa una capa o revestimiento de una pelioula termo~
plistica de perfil predcterminadlo variﬁble'de la pelfouls,

La presento invencién ee refioerz a le ingerciid de
un medioc regulador de flujo en el ouerpo de un troquel conven
cional de extrusién. El medio regulador del flujo estéd provis
to con segmentios roscados, con la profﬁndidhd do las rosons
variando pars que, segin el material férmoplasticd selga dol
extrusor en la forma de una palioula integral Yy a:tes de sor
aplicado como una oapa o revestimiento a un matﬁrial de nuge
trato, este tenga un perfil pr edetarminado dae grueso variable,
Después de 1ls aplioacién ds la pelicula en oapas, o en l4minas
& freoas preaolocoionadas del matorial de sustrato, la pelisule
te*mopléstica retiene sus gonas de grueso variable.

De aouverdo oon la presente invenoién, se prevea un

prooeso para reveetir un sustrato m6v11 oon una pelicula termo~

pléstica, unitaria, que tiene gonas prodeterminadas en las ova-

les su grueso es diferente, comprendiendo el pasar un mat
termopléstico ;1 través de un medio- de extrueién de troquel re—~
gular seleotivamente el grueso del material termopléstico entes
de que salga.del medio de extrusiGn de troquol para imnarnvrla
un poerfil de grueso variable, extruir dioho material termcp15b~

tico en la foxma de una pelfoula que haya retenido el perfil

de grueso varicble impartido a la misma on el troquel, ; el

apliocar al sustrato mdvil, como una oapa o revestim‘ento, la
reliounla termuplastica, perfilada, que tiene zonan de gruero

diferento.
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De acuurdo con otro acpeoto de 1a presente invoncx&n

zprovee un aparato para extruir una pelioula de material teLFO“

pléstioco qne tiene aouus predeterminadas de’ grueso diferentu en

' 1la pe1icu1a, comprendiendo un ouerpo de troquel que oomprenaa

dos mitades, las partes inferioreo de cada una de dichas pita=~
dee del troquel.tiene mordazas opuestas, teniendo cada una de
dichzs mordazas opucstas superficies internas Y paralelas, pla=—
nes, las cuales estdn opuesta Y separada on relacién una do otre,
definiendo diohas superficies planas un orifiocio de exirusién a
través del cual la policula del ouerpo del troquel, teniendo di-
oho cuerpo del troquel un oabezal longitudinalmente extendido
dispuesto on el centro de dicho ouerpo'del troquel yun par deo
elementos de psred que definen wna ranurﬁ'de extrusién extendilda
heoin debajo y en comunicacién con dichoababezalg y medio regue
lador del flujo de material termopléstico adaﬁtado pPars serlaco~
nodado en dioha ranura de extrusién, teniendo dicho medio regu--
ledor del Z1lujo una pluralidad de madios de estrias dispuestos
en el micmo por medio de los cuales es i@partido un porfil de
grueso varieble a la pelicula termopléstica antes de que ésia
salga del cuerpo del troguel, '

Do acuerdo oon un aspecto adicional de la invencién, se
prevée una pieca do enveso deo cartén revestida oon termoplﬁétioo
que incluye uns peooldén de. panel del_féndo, ua seceién de panel
latoral concotida plegablemgnte a dicha seocidn de panel del fon~
do, o lo largo d¢ una priwera linca tiansﬁersal de doﬁle?,‘un&
seccifn de pancl superier conectada rlegablemente a dioha soéc*én
de pencl latseral, & lo largo de una scgunda Linea transvérsul de
doﬁioz, una ssoolén de panel de reborde conectada plegablemenic

e dichn seccién do penel superior, a lo largo de una tercers 14

nsa transversel de doblez, un par de lengiietas de selledo recu-~
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‘superior que yacen entre dioha poroidn‘d

en’ gaccidny

briendo dichs scccibn de panei de rebéfﬁé y oonectedas plegnble-
mente a la mionma, teniendo diche pieza de cartén una capa o re-
vostimionto do una pelicula termoplésti&d, unitaria, quo tieno
tros wnonas de pelicula ds diferento grueso o peso, ocomprendien-
do la més grueea de dichés zonas de pelfoula o la zona de mayor
veso de la pelfcula, medida on kilos po;‘reema; aplic#da como
una capa a dicha secoién dé panel del f&hdo ¥y a una boréién ae
dicha seooién de panel lateral, inmediatamente adyacente & dicha
primera linea trunsversal de doblez; la zona de pelioula de grue
B0 intermedio o la zona de peso intermedio, medida en. kiloa por
resma, siendo aplicada oomo una oapu- a dioha seooi6n de panel

do redbords y a dicho par de 1enguetas de sellado que recubrer
dicha sesooidn de panel de reborde y que eatén plegablemente co~
nectadas a la misma y. & una poreién de- dioha seooién de panol
superior, inmediatamente adyacente a dioha tercera 1linea trans—
veyrsul de doblez; la née delgada de dichas zonas de pelioule o

la zona de menor péso de la pelicula;‘médida en kilos por resma,

slendo aplicada al reeto de diohes aeociones de panel lateral Yy

e

'ioha seooién de panel

-

lateral y dicha poroién de dioba seooi&n de panel superior.

: A £in de’ que ‘8¢ entienda mejor 10 revelado y ges llg=
vada a efecto féoilmente, damoa la siguiente descripcién det&lla
da con referencia a los dibujos adJuntos en los oualesz -

La tigura 1 es una perspectiva isométrica de un arﬂluto.
de extrusién, de aouerdo con la presente lnvenoi6n;
" La figura 2 es una vista del frente del aparato de ex-

trusién, gue mueotra el ouerpo de troquel y adaptador del miemo,

La figura 3 es una vista aoccional, aumentaaa y fraga
mentaris, del ouerpo do troquel de la figura 2; '

..;.-:.
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La figurs 4 es una vista tréhéférsal,“fomédé éustan‘
oislmente a lo largo de la 1fnos 4»4'd511d;figu£$ 3, que mues—
tra las partes intcrnas del cuerpo de'ifoquel ¥ un fragmento
de tres segmentos dol medio regulador dé flujo dé la presento
invencién en alzados “h;' '

La figura 5 o3 una visia de plano de un- pedazo ocorto
do meteris prima do papel de la cual sa'pueden corter ocho pic~
zasy | s o
La figura 6 es una vista de piano de.uni pieza de en~
vase de oartén, de souerdo con la presente nvenoién' ‘

La figura 7 es una vista en secoién aumentada, tomada
& lo large de la linea 7-7 de la figura 6, ‘que muestré un ma£a~
rial de susireto revestido oon una pelioula de termoplda‘ico
que tiene un perfil de grueso varieble, .

Refiriéndonos a las figurns 1 y 2, el matorial 10 ter
mopléstico, por ejomplo, poliotileno, que so halla en forma do
grenza, es introducido e¢n la tolva 1l. Desnde la tolva 11, la x¢
sinsg cae bhacia adentro de un extrusor de tornille, generalmento
wefielado en el 12, Elcmentos 13 de calefaceién estén ﬁrovistos
a todo 1o leorgoe del extrusor 12, Les listones giratorios, de
tornille, {no mostradoé), dentro dol cilindro 14, haoen que la
resina sen forzada hﬁoia delante; dentro del extrusor de torni-
110, Segdn la resina se mueve haoia delante, ésta eo calontada,
dérretida, mezclade y oomppimida. Segin la resina derretida sa-
le dcl éilindro del extrusor, ésta pasa haoias dentro de una alug,
ra_lS, provista en un adaptador 16, Le cémara 15 estd en comuni-
caoibn con ¢l oxtrusor 12 en un extremo del mismo, ¥y en su oiro
extremo, estf on comunioacién oon un. cabezal o tubuludpra-i7 de

un cuerpo 18 de troquel, La odusra 15, dehtro dél_adaptaaor 16,

sirve para guiar la resina derretida desde el-eitrhaor'al CUET PO
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de troquel, oovn un mfnimo de residuo de resina., Los elementon

19 de calefzcoién entdn dispuestos en cada iadp’dél.adaptader
16 pera wontencr consténte'la temp°ratura dél derrotido, segiu
este desoiends por la 0¢mara 15, Un termopar 20 est$ montado en
el adaptador, de modo que sobresale hacia adentro del derret*oo

e indica le temperatura del derretido qegca deljtroquel de reves

timiento. . »-,_: - ngﬁ_r"_
_ El cuerpo 18 de ‘troquel esté oompuesto de dos partes
de troquel, ooinoidentes, o mitades, 21 y 22, Los elementoz 23
Y 24 de oalefacoién estén provistos en oada lado de las part 21
N4 22 de troquel La parte inferior del ouerpo de troquel tiene

una eeooién transversal, generalmente en forma de v formada por

. mordazas 25 y 26 opueatas, las cuales son ajustables por ‘medio

de medios convenoionales de tornillos ° pernos, de oontrafase,
(no mostrados) Las mordazes 25 y 26 del’ troquel tienen oada una
superficios intornas, licas y paralelas,.}as cuales definen las
partes 27 y 28 planas del troquel, respeo%i%amente.‘Las partes
plangs del troguel estén en yuxtaposioiéﬁfﬁpuesté ylén relaocién
éspaciads a la otrz 'y, por tanto, defineh:ﬁn conducto ;eétringiw

do, por ejemplo, el orifiolo 29 de exfrﬁsiéh;:desdélelycuél el

termopléstico, sale en la forma de una ﬁeiioula 30 dé:fermoplés~

tioo derretido.

El orificio 29 de extrusién del cual sale la pelicula
30, usualmento” tendré un ancho de aproximadamente 0,127 nilfns-
tros a aproximadamente l +524 milimetros, preferiblemente, ol &fes
¢ho en de aproylmadamente 0,254 milimetros a aproximadamenta ‘
0,762 milimetros y, aﬁn més preferiblemente, apy oximaaamento
0,508 milimetros, | ) . '

“El cebezal 17 es ﬁna poroién céhi;al, hueca, la ouel

ne extisnde & lo,largo del cuerpo 18 de troquel y entd dimpuczio
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‘al oentro del cuerpo de t*oquel. Una ranura 51 de extrusicn, de~
fintda por elesentos 32 y 33 de pared, osté formada en el cuerpo
18 Go trequel y so oomunica, en un extremo, con - el cabozal 17 ¥
en pu otro exiremo, con el orificio 29 de extrusién, El frec
trancversal ds la ranura 31 de extrusiéh.es nayoxr qﬁe el drea
transversal del orificio 29 de extrusién,. el cual es el oconducto

restringido definido por les partes planas 27 y 28 del troguel,

“1lisas y peralelas, La ranura 31 de extrusidén tiene un drea transg

versal, uniforme, en tods su longitud pero, opcionalmente, la ra
nure de oxtrusién puede tener una oonfigu;acién alep cénica des~
de la parte superior al fondo, Cade uno de los élemeptos de pe-
red 32 y 33 de la ranura 31 de extrusién estén provistos con un
robejo o estris semicirculer y extendida iongitudinalmsnte, &
ssber las idontificedas con el 34 y 35, en el extremo de la ranu
ra 31 de oxtrusidn y oerca del orificio 29 ds extrusidn. Cuando i
las estrias outén colocadas on relacidn no continua y enfrentads,

las mismas definen un canal 36,

El canal 36 esté adaptado paré acouodar un medio regsu-
lador o medidor del flujo del material termopl.stico, ‘dispuento
intornamsnte, que tiene medios de estrias dlspussto_en el mismo,.
En su incorporeci6n preferida, el medio fégulador o ﬁedidor del
fiujo s una varilla 37 barbada, cilindrica y dispuesta al cen-
tro, lz cual tiene una piuralidad de ségméntos iosoados alrededor
de toda su clrcvnferencia y a todo su largo. Preferiblemente, lag

rosozs.tienen un diseno helicoidal, por ejemnlo, una espiral cone=

tinua. La verilla estd dividida en una pluralidad de segmenuo,

roso sdon, teniendo ¢ade uno de dichos seﬂmentos roscas de profun~
did d variable o dzferente. Segin. la resina termopldstioa, le cuel
ge Lalla shorus en fo"ma derretida, desciende por la renura 31 de

extrusién y luego pasa eptre ¥ por eﬂcima de los distintoa fBogmen-




tos de la verilla 3{, definidos por los hilos de ros scas maquz-
nados en la miema, se imparte un perfil de gruoso variable a
-1a pelioula 30 por los distinios: segmentos de hxlo de rosoa.
~Como puede verse més olarament° por referencia a la figura 4,
donde solamente eet& moatrado un fragmento o una perte de una

XS

' vnrilla barbada, oomo un‘medio oonveni

e para 11ustrar la in~
‘ vencién, ocadsa. uno de los segmentoe tiene roscas de una profun~
>':didad diltinta. La zona de pelicula que pasa entre y por enci-
:ma de los hilos de roeoa en el segmento "b" tiene el meuor
10. grueso y, de ahI, que tenga e1 menor peso, en viéta de que los

hilos de rosca en ese segmento tiene 1& menor profundidad a

paber "y', La zona de’ pelicula que pasa a través y por encina
del pegmento "a" de la varilla roscada, tiene un grueso mayor
que la pelfcula que pasa entre y por encima del senmento "y,

15, - en-vista de quo la profundidad "x" de los hllos de rosca cn ¢g~

te segmento es mayor gue la prcfundidad "y" de los bilos de ros

oa., La zona de peliculé que pdsa entre~y por encima dol sogmen—
- to "o", que ticne ios hiloé de rosca conlla mayor'profundidad,
& paber "g", tendré el perfil méds grueso, y de ahi, tondré ol
20.  mayor peso de la pelicula. Por tanto, la pelioula termoplasti—
‘oa tiene una pluralidad de zonas de diferentes.grqeaos las cua~
les se adaptan a la profundidad de los ﬁilos de:#qsbaa en los
segnentos &e le verilla eﬁt:e ¥y por encima de los -cuales ests
ha pasado, Ségin la pelfcula perfilada fluye hasta pasar la va-
25, rilla rosorda y,. luego, desoliende a travée del orificio 29 de
" extrusién y sale del mismo, la pelicula 30 retione el.perfil ds
grueso vuriable impaftido a la misma pof:la varilla 37, Deopués
de pagar por un 4rea de desoenso o ospacio 38 de aire, lz pelf-

ocule 30, la cuel s¢ halla en un estado derretido, se pone en

contacto con freas preselecoionadaa de un rello mévil de mate=

30,

!




10,

15,

30,

-10 -

razs

rial 39 d¢ suntrate, el cual es llevado on un rodillo 40 de

presién y ol ocual ewtd rotando en una direccién en el septido

- de las manccilles del reloj, Justemente antes de llegcr ¢l pun-

to de retencién 41 entre ol rodillo 40 de presiém y el rodillo

' 42 de enfriemiento, el oual ezté rotando en una direccién en el

sentido oontrario a las manecillas del reloj, y el resultado e
un sustrato 43 revestido con termoplastibo. Elveustr%fo 43 re-
vestido pasa del rodilloﬂ42bd6 enfriamiento aocionadé, el cual
os enfriedo por agua, y es hecho avanzar bhecia el rodillo 44 do
guis y, luego, & un rodileo de recoleccién (ﬂo mostrado). El sug
trato 39, el oual preferiblemente es éartﬁlina,.es suninistredy
al rodillo 40 de presibén, desde un rodillo de suministro (no

mostrado) En oualquior operaoién particular de revestimiento,

‘las zonas de pelfcula y las &reas de gustrato subyacentes son

iguales en mimoro y en dimensién,
El wmuterial tormoplédstico empleado en la préotica de

la presente invencién puede ser seleccionado de la clase consis~
tente de pelimeros y copolimeros de las olefinas alquflicas ine

feriores, olefinas alquilioas halogenadas; olefinas arflicas ¥y

amidas alquilioas, Polistileno, polipropileno, poliestireno, po- ‘

libutadiono, policloro de vinilo, poliureténo;.polimétacrilato

do'hetilioo, nilén eto., ilustran dioha.diésefdé polimeros y oco-

volimercs, E1 polietileno producido de adﬁérdo oohllos procesos

de densidad glta, wediana o baja, es ei termoﬁléstioo preferido
para ser usade en la préotioa de la presente invenoi&n.

| La presente invenci6n puede utilizeay una variedad do
diferentes materiales de sustrato, Ejemplos de dichos materialeg

¢éo sustrato, pero sin limitarse a los mismos, sonz papel, car it

Jina, papel cristal, celofén, pelicula de- poliéster, peliculas

polimériocan, lémina de metal, tela y fibra de vidrio.
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Aunque la‘ibrdién do la varilla 37 rosoada;'barbada,j
ilustreda on la figura 4, est& ilustrada ocoo estando dividida
en tree sogmentos. Eaparudos y distintos, teniendo loa hilod de
Togoa en oada uno de dicha segmantos diferentea profunaidades,
daebe sobreontenderse que dicha representaoién es meramante ilua
trativa y un’ medio oonveniente pura ilustrar 1z varilla Y en
ningdn sontido deber ner oonsiderada‘oomo limitativalen cuanto
a (1) el némero de negmentos, (2) 1la profundidad de lon hilos
de rosoa dentro do un’ segmento o (3) la. particular dispos1oién
secuencial ‘de los mgmentos de la varillg. Elynﬂmego total de seg
mentos de lz verilla estd limitsdo aoléménte'pornla_iongitud de
la varilla y el ndmero de hilos de rdécanQue pueden éer'maquinam
dos sobre la misma. Depeﬁdiendc de (1) i&_operabién particulay
de revestimiento, (2)'91 ancho del rollo mévil de cartulina y
(3) ol ntiero y tumaﬁo de los envases de cartén que finalments .
vayen a ser cortedos del rollo, la varilla esAdivididaven un ni-
mero suficicnte de segmentos para propbroionar el nﬁméro requeri
do de zonas do pelioula a 8reas preseleocionad&s dol rollo mévil,
Heoosariamen»e, el nimero ‘total de zonas de pelicula es igual 6l
nﬁmoro_de sognentos rosocados de la varilla. )

Aunque es preferible en cuelquier prooeso particular

uimple qQue ion distintos aegmontos sean eecuencialmente reperibiw

vos, & lo largo de la varilla, los requisitos do un prooeso pape

ticular de revestimiento pudiesen dictar el uso del ndmexo “a"
de seguenton, en dondé vn" puede ser bualquier nﬁmeréiigual 8
dog o meyor de dos, depend;endo del largo de la varilla, y cada
sopmento puilera tener wis profundidad diferente en log hilos de
ronca. Un procoso porticular pudicera dictar el tener un negmento

ée verille con una profundidad en los bilos de rosca de cero pu~

ra por lo menos uno de los segmentos, pero mesnos que todos, y
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debe conaidorirczlo como cayendo dentro del alcance de la proscne
te invencidn. Lu varilla roscada barbada es maquinada para que
tenga de aproxiucdamente 1% a aproximadamente 50 hilos de rosca

por pulgada linesl, preferiblemente de aproximddamente 25 &

s eproximadamente 40 hilos de rosoca por pulgads lineal y, oin mis
preferiblomenteo, aproximadamento 32 hilos de rozoa por pulgeds

lincal, Se prefiere que la profundidad de los hilos de rosca en

cualquier particulal segmento de varilla;-sea’oonstante. Sin em-
‘bargo, depsndiendo dc la particular operacién dq'revestimientd,
10, clertos segmentoc de varilla pueden ser maquinados para que la
. profundided de los hilos de rosca &entfo del segmento iarie, ce
mbdo de presentar un ségmento de varilla que tenga'ﬁna aparien-
cia cénica, La profun@idad,de los hilos de roéca de un segwento
a otro segmento, naturalmente Qariard. La profundidad del hiio
15, ~ de rosca dentro de ouzlquicr segmento particular puede ser de .
aproximsdariente 0,127 miliretros a aproximadamente 1,270 milime-
tros. Pfeferibleqente, la profundidad de-ios hilos de rosca Gen—
tro de oualquier segmento es do aproximadamente 0,254 wilimetros
# 6proximadamento 0,125 milihetros.;Aunqpe éé'prefiere empledr
20, un hilo de rosoa en V de la imerican Sfandard, otros tipos de.
hilos de rosca, tales ocomo cuadrados, en.V aguada, e c.; pueden
soy emple edos oon igusl ventaje, '

La varilla 37 rosceda, b arbédd;kcontenida en 6l canal

36, formando por las estrias 34y 35 semicirculares en las pareuA
25. des 32 y 33 de la ranura 31 de extrusién, necesariamente, debe
estar ceroa.del oriiioiq 29 de extrusian,:Si la varilla estuvie-
co distante del orifioio de extrusibn, §1§parfil dé grueso vuria-
ble impartido & la pelfoula por la varilla rosoada, tenderia a
alicarse al pasar entre las partéa lisas del troquol. Em otr¢”

30, palabras, la pelicula tenderia a perde; :_ "msmoria" El térmﬁr
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. "memoria" en dcfinido para el propésito de esta revelaoio

~ocomo la Labilidad de una pelicula a la que se le huya inpare—

tido un perfil de grueso variable, a retener au perfil a tra~
vés de todas laa operaoiones de extrusién y revestimiento.

Aunque so prefiere emplear una varilla barbada Cl- .

lindrioa, por ejemplo, un medio regulador de flujo, teniendo

una secocién transverseal geométrioamente uniforme en todo su
largo antes de maquinar los hilos delrosoa sobre la misma, uns
varille barbada que tenga secoiones transversales elipticau,
trisngulares, ciroulares, de diamante, esférioas, hexugonales,
trapezoidales, octogonales, eto., puede ser empleada oon igual
facilidad y ventaja. Por tanto, o8 evidente que la deseada
configuracién geométrica del medio 37_1nterno regulador del .
fluje, el cual e§t5 adaptndo para gser ﬁcomodado_en el cansl 36,
por fuerza determina la geométria de'1as estrias a ser.maguina-
das en loa elementos 32 y 33 de pared y ol oanal 36 resultante
creado por las mismas, Las estrien 34»y 35 semicirculares cuan~
do s¢ lan colooa en rolacién enfrentgda, no oontigua, deiinen
un cansl 36 circular, interrumpido, adaptado para acomodnr la
varilla 37, El canal ¢s interrurpido, on el sentido de quo el
canal estd abierto en la parte superior para permitirle al moe
terial tormopléstico fluir hacia afuera -de la ranura de extru=
aibn y estd abiorto en el fondo.para permitir al material tero.
m@plamtico'fluir bacia sdentro del orifiéio de éktrusién, don=
puds de pacar entre y por encima ﬁe la.varilla ropoada barbada.
Haturaluente, si se desoase emplesr una varilla barbada no-c¢i-

l1indrios, oads uno de los elemantos 32 y 33 de pared tordria

provisto en el nismo cstriass que corresponderisn & las varian~

' ton geondtricees anteriormente citadas para la propie verilla

barbueda, Lo varilla se halla en engrane fricoional ocon lag ca-
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trias, pare ovitar el movimicnto o roéacién de la varilla.
Aungue por rasvones 4o conveniencia se prefiere qus
¢l medio ragulador o medider de flujo sea ioso&do, Yy en parti~-
cular roccado helicoidalmente, con el propSsito de iﬁpartir a
la pelicule ol perfil de grueso variafle; otros medios del ti-
po de ostriaz pueden ser emplezdos venfajosamente; Fl modio rew
gulsdor del flujo puede ser serredo, ﬁueeoado, aéaﬁalado, rayg

do, estrisdo ain continuacién, por ejemplo, eatrias anulares,

_.eto., de modo de producir une, pelioula termopléstioa que +tenga

un perfil de grueso varilable, ‘
En su inoorpo“aoi6n preferid&, la presente invenc;*n
se refiere al uso de una sola varilla. barbpda, oilindrio ig
pueste internamente ¥y rescada, Sin embargo, dos varillas rog-
cadas pudieran sor inéertudas desde cuélduier‘extremo del cuer
pe del trogquel, las cuesles se encontrarfan en el centro u oiro
punto intermedio del ouerpo del troquel. Adiqionalmehte, 1a
varilla roscada puedé ser simétrios o aéiméﬁrica obn respecto,
tantovﬁl ninero de ségmentos'rbscédos,tcomo también a la pr
fund;dad de los hllos de rosoa de los segmentos dispuestoc en
osda lado del punto ‘del medio de la varilla, '

' En su incorporactén preferida, la presente invencién
encuentra aplloaciﬁn para revestir con tevmopléstico las super,
ficies internas ds pieczas de envases de oartén, oapaoes de pxo
veer envasce de cartén armados y llenos, ios ouales estén »o
forzndosz en uquellos sities que gon: sometidoa a la maycr ten~

pién durante la formaoién, manipulacién 'y embarque. Tipicoa a6

los envares de cartén que derivan el mayor beneficio; por via

del refucrzo interno'évitando aalidero;fgonlaéuelioa los onge

les son dicefisdos para contensr liquidos, tales como leche »

Jugo,
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las ;iguraa 5, 6 y 7 ofrecan un medio convenicnta para
doacribir una incorporaciﬁn de la presente invoncxén. Debo f0~ .
broantenderse que, micntras que la siguiente disouaiGn s aplica
ble & una incorporaoidn comercial partlcular de 1a presente ine
vencién, no se debe oconsiderar como estando limitada a la misma,
La figura § sen*la.un pedn 50 corto de materia prima 45, preferie
blemente cartulina, después de haber aldo revestida de acuerdo
con la presente invencién y después de Gna oporgoién preliminar
de ranurado, la cual divids la mcteria prima 45 en un aqoho S~
ficlente b&ra proveéf ooh;'piezas distinguibles, a sabef, 452 a
45h, inclusive, Después de las operacidpéb adiciongleé'de corié»
¥ rayedo, el resultado de las cuales es una piéza‘de envése do
oartén, como ostd mostrado en la figurd 6, la conversién do los
precursores de la pleza 452 a 45h,-in¢lueive, produce ocho enva=-
pes de cartén con la oubierta en forma de V invertida,

La figura 6 muestra una picza de envasc de cartén, gene
relmente indionda en el 46, después do las operaciones ds reves~
timiento, corte, rayado y formacién de las piezas, pero anies de
la conversién en un solo envase de cartén ocon la ocubierta en forma
de V invertide. La pieza 46 comprende una geopién’47 de panel del
fondo conectada plegablemente a una secoidu 48 do panel lateral,
a lo lergo de una primers linea 4% transversal de doblez, La neow
cién 48 de pencl lateral ostéd plegablemente conectada a unz sec-
cién 50 de ponel superior, a lo largo de una segunda linea 51

transverssl de doblez, La secoidn 50 de panel superior estd vonce~

tade plogablemente & una seccién 52 do rebords, a lo largo 4s una

tercera linca 53 iransversal de doblez. La seccién 52 de panel go
reborde comprends, (1) un par de pgnelea-54 ¥ 55 interioros de wew

borde conestados a cada otro, & lo largo de una corta linea 56 Qe

roayondo perpendicular y oonectados & la seceidén 50 de panel supew




5.

10,

20..

25.

30,

- 16 -

rior, & lo largo de la tercera linea 53 tfansvefaal de doblez

(2) un pznel 57 ox terior do roborde el oual esté conectaho ple«

gablemoute & le seccibén 50 de panel superlor, ‘a lo largo de lo
tercera linea 53 transvereal'de doblez, (3) un segundo par da
paneles 58 y 59 interiorea de rabdrderddhectadés a cada otro, a
lo largo de una corta lfnea 60 pcrpendicular de rayado ¥ conoow
todos a la secoibn 50 de panel supsrior a lo 1argo do la tercers
1inca 53 de dodlez, y (4) un segundo p;nel 61 de reborde sxterior

¢l cual estd conectado plegablemente'a'lé‘sepcibn 50 de panel

- superior, & lo largo de la teroeré lin§£{53itrénéversal de dow -

blez, Reoubriendo los paneles 5Ty 61 exterlores de reborde 80

ballan las lengﬂetas 62 v 63 de sellado, las cuales eatﬁn CONEo-=

tadas rlegablenente a diobos paneles exteriores de reborde.

Durante la aplicaoién do la pelicula termopléstjor, s

vnitaria ¥y perfilade, al lado mate del rollo mévil de cartulinc,

los segmentos de la varilla barbada de hiloe de rosca de profun=

dided diferents y forzosamente, las zonas de pelicula de difervn~

tes gruesos, estén en alindacién coincidgnto con cada otra,{y -

también, con éreas preeélecoiongdas del rollo mévil de cartuline,

Dado que se»@esea tener la més gruesa y, de abf, la
nés posada zona de la pelicula aplicada’él aréa 64,'la cuel oo

prendo la secoidn 47 do panel del fondo y una porci6n o marsgon

-65 de la seccién 48 de -panel 1ateraA, 1nmediatamente adyacente o

la primera linea 49 transversal ae dobloz, debido a que el envem

se de cartén armedo es mﬁs susceptible a dano Yy salidero ‘en esta'

" éroa, -el segmento "o" de la varilla 37 el cual tiene la’ mayo;

profundidad en su hilo de rosoa, a saber "z"; ostd allneaao oon
e) &roa 64 durante 1a operaci6n de revestimlento, y antea dal

corte, rayado ¥y formacién de 1as piezas. Se prefiere que el éroa

64 estd rcvestide con aproxlmadamente de 7,2 a aproxzimadamente
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9,45 Iilon do polzeti]eno por reosma . de onrtulina, oon el pro-
‘péaito de nqegurar el tener un fondo de cartén, duradero. Pa-'
re los fines de la presonte invencién, una Yesma se la conSi-
dora que oo igual & 0,27 metros ouadrados de cartulina, En
vista. do qué se desea tener 19 zona de pelfouls de grueso in~
termedio, y de ahf, de peso intermedio; aplicads al drea 66,

lez cual comprendé.lg seccién 52 de pansl de reborde ¥ las len-
glletas 62 y 63 de sellado y, también, ﬁna pofoién o margen 67
de la seccién 50 de panel superior, 1nmodiatamente'édyécente &
la tercers linea 53 tremsversal, porque el'oartéh armédo, hasts
cierto grado menor, es susceptibls a sof dafiado y a tener sali-
decro en esta Area, el‘segmento gt de lé varilla 37; que ticene
una profundidad intermedia en los hilos de rosca, a saber "x",

estd en alinoacién coincidente con el 4rea 665, durante la ops=

- recién de revestimiento. la aplicacién al éres 66 de una zons

de pelfcula de peso y gruesd'intermGQio, asegura buenas propie-
dédes dc sellado de la parfe superior; Se prefiere que ¢l érea
66 sea revestida.oon alrededor de 6,3 a aproximadamente 8,1 ki-
los de polietileno por resma de oartulipa. En vista de que &l
drea 68, le cual couprende el resto de la seccibn 48 de vanel
lateral y la seccién 50 de panél superior, la.cual yace entxre
la pofoién de penel lateral o margen 65 y la poroién de panel
superior o margen 67, es la menos susceptible‘a ser dafiade o a
tencr salidero, ésta esté en alzneacicn coincidente con el reg-

mento "b" do la varilla 37, el cual tiene la menor profund;dad

en'los hilos de rosca, & saber "y". Por tanto ol 4rea 68 seld

revestide con le zona'més delgada de pelioula Y, de ahf, de pe-

so de pelicula mé4e livieno, Se prefiere que el érea 68 sea re-

vestida con aproximesdemente 4,05 a aproximadamente 5,4 kllOS de-

polietileno por resma de cartulina,
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El lado brlllante del rollo de cartﬁlina, el ouzl for.
mard ol exterior del cgrtén armado, €8 revostldo,-como es lo
oconvencional, con una pelfcula do poliéiileno'de:grueso ¥ peso
uniformes, e | ' P .

" Como se puédé ver nds claraméhig hﬁqiehdb referénoia

a la figura 7 la cual es una vista aeccibnal, éxaggradé, tomade
a lo largo de la lfnea 7-7 do la pieza'45 de envaée dé.cartén

en la figura 6, la gona 69 de pelicula termopléstioa, la zona de
pelicula més delgeda, es revestida o aplicada al érea 68 de un
gustrato de oartulina,»el ouel ‘esth generalmente indlcado en ol
T0. Se profiere que 1a zona 69 de pelicula, la zona de pelicula
més delgada, tenga un grueso de aproximadamenteo 0127 milim’t“os
a aprorimadamante (o] 025 milimetros. La zona 71 de pelicula termo-
pléastica, la oual es la zona de pelicula m&s gruesa, es eplicada
2l &rea 64 dcl sustrato 70 de cartulina, Se prafiere que la zona
7). do la pelioulﬁ, la zons wés delgada.de pelIcula;jténga un grug
so dg aproximadamente 0,025 nilimetros & aproximadamente 0,050
milimeiros, La zona 72 de pelicula termopi&stica, la zong ds po-
1foule do grucso intermedio, es aplicada el dres 66 del sustrato
70 de cartulina. So prefiere que la zona 72 de peliculs, la cual
es de grueso intormedio, tenga un grueso de aproximadamente 0,247
milimetros & aproximadamente 0,0279 milimetros. .'f'_,

De lo que antecede, es evidente que, utilizando 8l pro-

.ceso y ol apartto de la presente invencién, se obtiene un sustra~

to revestido con termopldstlco, cuyo revestimiento termopl&sc*co
ticne un _perfil predeterminado.

Aunque, en su lnoorpozacién preferida, la presente inw
voncidn ootd dirigida a revestir lam superficies internss de ens-
vases de cartéu, por ejemnplo envases de cértén para leche, jugos,

1iguidoy, etc., ¢sta no debo ser oconsiderada como estendo limiti-
' ’ '
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12048 milimetros fué empleado, con &l orificio de extrusifn fija-

Go-en un ancho de 0,508 milimetros y teniendo superficies plenas
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da o diche aplicacifn. La presente invenb;én éa apliéable a una
veriedad de aplicacionen, en laes oualesfun pfedeterminado perfil
de peliculs termopléstioca que tiecre una plurzlidad de sonas de % :
grucaos -diferentes, se estd trqtando de aplicarla a éroas Proage- ;ﬁ
laccionadans de un material de sustrato. i

El siguiente ejemplo no expone'par& ilustrer més olava- i»
mente el brinoipio ¥ la préctica de esta invencion. Por supussto, %' !
debe sobreentenderss que la invencién no esté limitada a este :
ejemplo espccifico. ' '

EIEKPLO 1

:Poroionea de dos loteé do materis prima de cartuiina,
designadas como las cartulinas A y B de pruebas, normalmente usa-
das en la construceibén de envases de oértén para leohe) se les
reviotid sus superficics mate cen una pelicula verfilada de poli-
etileno Bukolite (maroa regisirade), toniendo una plurslidad de
zonas do diferentes gruesos de pelicula, de acuerdo con la pre- L

sente invoncién. Un troguel Black Clawson (marca regist*ada) do

de 25,4 milimetros de longitud. La varilla barbsda empleada tenies
un didmetro exterior de 6,34 milimetros. La velooidad del extru~

sor fué de aprorimadamente 21 metros poi minuto. Otra poroiones

de los mismos lotes de materia prima de carfulina, & ia que se hi~

zo refercnscia anteriormento, fueron revestidaa en una manera con-
vencional con una oapa de ‘pelicula uniforme de polietileno Bako~'
lita ( maroa registrada) para que sirvieso como un control. Las
netorias primas de cartulina revestidas de acuerdo con la presen~
te duvencidn y las mater;as primas de oontrol ;eveetidas en la

forna oonvencional, fueron ambos convertidas.en envases pera le-

cho (designados “Prucba® y "antrol",‘respecfiQamente) Y fueron
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evaluadas do acuordo Boﬁlios”procoéoa normales dé'piuéba:de la
industris. Lou regult&dos de 1a evaluaoién eatd presentadoa en
las Tablasz 1 y 2 que aiguen a oontinuaoién. Para un examon do

los resultndos, es ‘evidente que (1) los envases revostidou do
acusrdo con la preos ente invencién’ producen oonsiderable: ahorros,
en cuanto & lo que respeota & la’ cantidad de polietileno conrumxm'
‘do, ¥ (2) 1a oalidad del envese es igual ° superior 3 la de los

envases revnstidoe en. la manera convenoional. '




TARLA T
_ Control
Pipo de Cartén : o : o A
tesultedos de la Prusha
Peso de la pelicula mate Fondo o
ke /270 metres cuadredos Medio —_—
' Parte superior e
Promedio ’ Ts2
Durabilidad dsl fonde, leche homogenizada
(9 envases por muestra) fugas/envases con fuga
Prusta regulars vibracién durante 180 minutos . 6/3
Pruebe de gren bumedads vibracidn durante 100 minutos 7/3
Total ' o C13/9
Cualidad de secllado de la parte superior (5 envaseos
por muestra)
Fugas de cenal/fuges de uniones laterales
¥doudne SP '
588¢¢ .. 1/o
6080¢ . 0/0

v - 699%C l;l:,.'1/3i

Total _ . , J:iilf R aj_:;%_ }2/3_3

Prueghs
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Vi -\ o
- et <
CO £ B O
AVall I VRN

2/2
8/6
10/8
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- o/
, 30/0
o
e
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TABIA II

Tipo de Caxrtén

S eni A
Hegulisdes de la Frueba et '
Peso de la pelicula mate Fondo - ' -
kg/270 metros cuadrados Kedio o -
Perte superior -
-Promedio - 6,84
Durabilidad del fondo, lecho homogenizada
(9 envases por muesira) fugas/envases oon fuga
Prueba regulars vibracidén durante 180 minutos - 6/6

Prucha de gren bumodads vibrecién durante 100 minutos 110/7

Total | o 16/13

Cualidad de sellado de la parte superior (5 envases
por muestre)

Fuges de oensl/fugas de uniones latorales

Méoguine 8P

58820 1/0
608e¢ | ’o/o
649°c  0/0
. 699°C | 0/5

Potul : 1/5

2/2
7/5

Y

1/0
1/0
0/0
0/0
2/0
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Descrite suficientemente ls nsturslezs del
invento, &si cowo ls monera de reslizarlo en ls préctics
debe hacerse conscter que les disposiciones snteriormente
indicedss son susceptibles de modificeciones de detslle
en cusnto no slteren su principio fundsmentel., También
se hace constar gue el invento corresponde a2 uns soli
citud de Pstente presentasdes mn Nortesmérica con el némero
y fecha siguiente: Ser 700.968 de 26 de enero de 1,968;
scogiéndose por lo tanto s los beneficios que conceden los
Convenios Internscionsles en vigor, siendo lo que congbti-~
tuye ls esencis del referido inventd Y por lo que se soli-
cits un Modelo de Utilidsd por 20 sfios, sobre: PIEZA DE
ENVASE; ceracterizéndose por lo siguiente:

l.- Piezs de envase, del tipo que se constituye
de un materisl de sustrato revestido con termopléstico
que tiene une plurslidsd de éress o zonas superficieles,

csrecterizsds porque se compone de une peliculs fermopléis-

tics, uniteris, que tiene uns plurslidsd de zonss de pelfcu~ .

lo, diches zonas de peliculs teniendo diferentes gruesos
y proveyendo & diche peliculs con uns perfil de grueso
variable,'siendo igusles dichss zonss de pelicule de grueso
diferente en nimero y en dimensién e dichss éress superfi-
cisles del sustfato, y predetermindndose diches zonss de
pelicule de gfueso diferente en slinescibn coincidente con
dichss 5reés de sustrato ysiendo aplicadas’a“las mismas
como uns ceps o revestimiento,

2.~ Piezs segln la reivindicscibdn 1, que in-
cluye una seccibén de pspel del fondo, une seccidn de penel

laterel conecteds plegeblemente s diche seccién de panel
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del fondo s lo lergo de uns primers 1fne8 O08Ju4988ss1 ae
doblez, una seccién de psnel supgrior conectads plegable-
nente g dichg seccidn de psnel lastersl, & lo'largo de uns
segunds lfnes tronsverssl de doblez,iﬁna seccibn de pane1 
de reborde conectads plegsblemente a dichs seccién.de penel
superior, & lo lsrgo de uns tercerazlinea trsnsverssl de
doblez, un psr de 1enguetas de.sellédb recubriendo dichs

seccibdn de pene de reborde y conectadas plegsblemente

8 ls mlsma, dichs. pleze de envase de cart6n tenlendo un

revestinmiento de una pelicule termopléstlca, unmtaria, que
.tiene tres zonss de pelicula de grueso o peso dlferente,
caracterlzada porque le mév gruesa de dlches zonas de peli~-
cula 8 ls zons de mayor peso de ls peliculs, medlda en
libres por resms, es aplchdB a dlcha seccién de penel del
fondo y & uns’ porclén de dlcha secc16n de panel 1ateral
inmediatamente adyacente é dicha prlmera linea transverssl
de doblez- le zons de pelicule de grueso 1ntermedlo o la

zong de peso 1ntermedlo, medlda en llerS por resma,

- siendo apllcada 8 dlch84890016n de‘panel de reborde .y e

dicho per de lengﬁetas de sellado QuéErecubren'y que estén
conectades plegablemente 8 dlcha secclén de penel de rebor-
de y. 8 une porclén de dlcha se0016n de panel superlor, inme~
dlatamente adyacente a diche tercera linea transversal de
doblez; 1la mas delgada de dlchas zonas de pelicula o ls

zons de peso més llviano, medlda en llbras por resma,

siendo’ apliceds el resto de dlcha secc16n de panel latersl

. ¥ a 1ls superior que’ yacen entre dlcha porclon de dlcha seccléz{ '

de psnel lateral y dlche porc16n de dlcha secc16n de panel

superior.

B Pleza segﬁn 13 re1v1nd108016n 2, carscterize

de porque la més gruesa de dlchﬁs zonas de pelicula o la

R
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. zons de msyor peso de le peiicula,]éS'de'aprdximedemente

07025 & 07050 milimetros o6 el’pesolge 1é”pe11cu1§, de

dichse zons, es de sproximesdsmente 7’2 a'9’45'kiiogramos
de termopléstlco por resms de materlal de piezs de en~

vase de csrton. o wfﬂ ~“ '

o 4.- Pleza segin la relv1nd1ca016n 26 3, co-
racterizeds porque dichs zons de,pelicula de gr&eso inter~
medio o 1ls zons de peso intermedio‘dé ls pelicuié, es de
sproximedsmente 0’1678'é 0702794 miiimefros,ié'el peso
de ls peliculs de dicha zons es de abfoximadamente ]

B 8'3 kilogremos de termopléstico pof resme de meterisl
de piezs de envese de cartén. " -

5.~ Piezs ségﬁn lp reivindicacién 2,713 30 la
4, ceracterizeds porque ls més delgads de dichss zones
de peliculs o ls zons de peso de pélicula més livieno,es
de sproximsdemente 070127 & 070254, o el peso de 1l peli-
culs de dicha zons es de sproximadsmente 4 s 54 kilogrsmos
de termopléstico por resms de moterisl de piezs de envsse
de cartédn. | |

6.~ Piezs sesﬁn la reiv1ndicac16n 2 1a 3,

la 4, o la 5, csracterizada porque dIChB piezs de envase

de cartén es certulins,
7.- Piezs éegﬂn le reivindicecién 2, caracterizs~;*
da porque dicho termopléstico comprende por lb.menos |
uno de los polfimeros y copolimerbs de 1ss blefinQE alqui-
licss, 1nfer10res, olefines alquillcas, halogenedas, o0lefi-

nas orilices y amldas alquillcas.

- Pieza segﬁn 1a re1v1ndicecmén 2, .c8rac—-

terizada poroue dlcho termopléstlco es polletlleno.




. ' , ' 9em Pleze de envase- tal y como queda sustanc191~

mente descrito en la presente Memoria e ilustredo en los

;dlbuaos adJuntos.
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