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MEMORIA DESCRIPTI VA
D® LA
PATENTE DE INVENCION
que por veinte afios, para Espafia j sus Posesiones, se solicita a
£avor de SeAeFeFehs - SeDedoeFabbriche Flammiferi ed Affini, so-
cledad ltallana, residente en MILANO (ITAIIA), Via Moscoya, 18,
por : “APARATO Y PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE PAFEL CORRU-

GADC FIEXIBLE Y RXTENSIBLE. HASTA UNA EXTENSION LIMTITADA".

--.o-o-o-o-o-o-o--

Esta invencién se reflere a un papel corrugado, que pue=-
de ser usado especlalmente para objetos de embalajes o andlogos y
conclerne tamblen el procedimiento y el aparato para gabricarlo.

Es, un papel compuesto de dos pliegos de los que esté
uho puesto encima del otro, en que cada pllego tlene su propla ca;
rrera de corrugacién en zig-zZag como en el otro, aungue dlfieren
estas corrugaciones de los dos pliegos entre si en la profundided
de las mismes, mlentras gque la distancla entre dichas corrugacio-
nes es la misma, siendo unidos los dos pliegos en las lfneas for-

madas por los plcos alternatiws de las ondas indi vhduales.

Es especlialmente debido @ esta ligadura que el papii’syraﬂ



-

Ry 3

15

26

S0

35

TS u,

puesto que se obticne de la manera arriba cltada une con su el

a8t i
cldad con capacldad de extenderée y comprimirse en una direccidn en
un éngule recto hacia las corrugaclones, la gran ventaja de ser so-
lamente extensible a una extensidén limitada, manteniends asf perma-
nente su forma corrugada, no'eatiréndose por consigulente nuheca cowm-
pletamente. Finalmente consiste su ventaja, en lo que se reflere a
sus pliegos con corrugaciones més profundas que se mantienen perma~
nentes bajo una fuerza de tensidn a la cual pueden someterse, en una
dirececidn cruzada hacia sus corrugaclones lo fuerte que ses didba -
fuerza; De esta manera queda el papel durante su uso siempre myy re-
glgtente, precisamente contra aplastamientos.,

| El procedimiento para la fabriecacidén de tal papel que se
efectda durante la carrera de fabricacidn de los pllegos desde dos ci~
lfndros devanadores hasta un cllfindro enrollador para el producto ya
terminado, consiste en que se corruga primero el pliego que debe re~
clbir las corrugaciones més profundas, esparciéndose sobre el dorso
de estas corrugaciones en un lado del pliego un adhésivn y aplicando
en'tal pllego corrugade en el lado en que se ha esparcldo el adhesivo
un pliege l1lso, pegéndole a presién al pliego corrugado en los puntos
en que se ha extendido el adhesivo, sometiendo este pliego compussto
asf obtenido a un proceso de calentamiento para secar este adhesivo
y finalmente a una compres.itsn eldstica paralelo a su plano central
¥ a través de las corrugacionss, acompafiando por una operacidn de
calentamlento para producir tambilen en los pliegos lisos corrugaclo-
hes permanentes de una profundidad correspondiente a un valor de
compresifn penetrante sobre el pliego ya corrugado.

Las corrugaciones spbre el primer pliego pueden obtenerse

Por cualquler procedimiento conocids, pasendo por ejemplo el pliego
liso por un par de cilfndros dotados de dlentes que engransn el uno
en el otro con corrugacionss complementariasg, cuya forma corresponde

8 la de las corrugaciones que imprimen en el pliego, al objetp de
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variar las distanclias de estas corrugaciones y consecuentements gl
grado de lg exbtensibllidad del pliego compuesto; de acuerdo con otro
objeto de esta invencién, puede darse separadamente al primer pliego,
después de haberse imprimido las corrugaciones bdsicas, una compre-
s1én elfstica paralelo al plano de su lfnea central y en cruce hacle
las corrugaciones, antes de aplicar el pliego liso que tiene que con-
gervar firmes talss corrugaciones.
El aparato para la realizacién de tal método que comprende f

por ejemplo dos cilfndros con dlentes angulares para kas corrugaclo-

hes en zigezag de aquel de los dpos pllegos que viene del cilfndro de-

vanador, pasando por didhos ¢ilindros, y que debe recibir las corru-
gaclones méds profundas, y ademfs medios de prensado para unir al plie-
80 ya corrugado al pliego liso gue viene de otro cilfndro devanador,
estd caracterizado en que tiene detrds de los cilfndros dentados en
la direccidén de la fabricacidn del pliego que ya estd corrugado y an-
tes de llegar a los dispositivos de prensa, un dispositiw para»exp
tender un adhesido de ligacién sobre el dorso de las corrugaciones
del pliego ya corrugado, el que hace cara al pliegp lisp, sigulendo
los medlos de prensédo en el paso del pliego compuesto hacla el ciw
1fndro enrollador, asf como los mediops para secar el adhesi vo, com-
pletando asf el pliegp compuesto. Ademds estf dotado el aparato de
medlog pafa corrugar el pliego que estd todavia llso, mientras que
la distancia de las corrugaciones del otro pliego es reducldo por
compresidn elédstica en cruce hacia las corrugaciones.

En una construccidn prerferida consisten los medios para
corrugar el pliego que estd todavia liso § para reducir la distancia
de las corrugaclones del pliego ya corrugado en un cilfndro de abad-
tecimiento eldstlco montado en contacto con el pliego liso que actda
Junto con un dispositive para tender el pliego adherente a dicho eci-
1fndro por encima de un arco de una longitud sustancial, en una plane é

cha calentadora por encimas de la cual pasa el pliego compuesto des-

: 'nﬁ



75

90

95

100

224639

puds ds dejar el cilfndro eléstico, y adem{s un cilfndro montado

Por encima de dicha plancha para producir un efecto de frenoc so-
bre el pliego compuesto en direccidn al cilfndro enrollador.

El pliego que es enrpllado por este cilfndro estd comple-
tamente terminado con una doble corrugacién y los dos pliegos unie
dos como ya queda expl;cado anteriorpente,

La invencidn es 1lustrada en un sistema dado como ejem-
plo en los planos en anexp en que presenta ¢

Figs 1 Una seccléh parcial diagramftica de un pliego co-
rrugado compuesto de acuerdo coh la invencidn, siendo hecha las
seccidn perpendicular hacia la direccidn longitudinal de las co-
rrugacliones.

Fg. 2 presenta en una secciédn similar, como aparece el
pliego‘compuesto en los tres casos de corrugacién comprimida (a),
medio estirado (b) y méximo estirado (e¢):

Fig. 3 Engefia en esquema un aparatp para la fabricacién
de pliegos corrugados conforme a la invencidnj

Plg. 4 Ensefia en esquema un sistema modi ficado de tal apa-
ratp y

Plg. 5 Fnsefla en escala mls grande una vista detallada de
ambog .

Segfn las flgse. 1 y 2 es fabricado el pliego corrugado,
gsegdn la invencién, de dos pliegps 1 y 2, teniendo una corrugacién
en zig-zag con lg misma distanc;a p3 corrugacliones que tienen sin
embargo una profundidad diferente de un plisgo hacla el otrpo, pues-
to que la corrugacidn del pliego 1 esté més dgsarrollada que aquella
del pliego 2. los dos pliegos 1 y 2 son ligados por un adhesivo en
3, siendo esto en los puntos donde el dorso de las corrugaclones del
pliego 1 en el lado que estd dirigido hacla el pllego 2, toma con-
taocto con el fondo de las corrugaciones del Yltimo.

Bajo una fuerza de compresidn o tensién que es perpendi cuw
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lar hacla la direccién de sus corrugaciones, sale el pliego como esté

presentado en flg. 2, o sea que bajo una fuerza de compresifn se re-
duce su distancia como estf indicado en fig. 2a; bajo el efocto de
tensifn que no es muy elevada el mlsmo sufre una extensidn media fige
2b; y bajo una fuerza de tensifn grande toma el mismo pliego la for-
ma como esté preaentada en flge 28+, de forma gue aplana en el caso
extremo sgolamente el pllegp componente 2, poniéndose liso, mientras
gque el ﬁliego consbtltuyente 1 con corrugsciones més pro fundas queda
corrugado, aungue con corrﬁéacioneg, que tlenen la graduacidn més -
grandee« Por consigulente queda en cada caso la forma corrugafa del
pliego compuesto, formando con esto siempre una resistencis al aplag~
tamlento del pliego compusesto.

En el aparato enseflado ep las figs. 3 y 5 para la fabrloca-
cién de papel corrugado conforme la invencidn, los dos pliegos que co-
rren junto para formar el pliego compussto como en fig. 1, toman el
cursc sigulente, siendo sometidos al tratamiento siguiente :

Desde el cilfndmo 4 pasa un pliego 1liso 1 al cilfndro de
abastecimlento 5 v luego a los cilfndros 6 y 7 con dientes angula-
res que imprimen en el pliego las corrugasciones desemlas, cuando pa-
sa el pliego por la 1fnea de engranaje de los dientese

El pliego estampado queda por 180%, junto a la superficie
del cilfndro 7 y en esta parte son humedscidos los dorsos salientes
de las corrugaclones con adhesivos medilante un dlsﬁositivo esparce-
dor 8 de adheslvo. En la parte superior del cilfndro 7 se encuentran
el pliego corrugado y el pliegp 1iso 2, que viene del c¢ilfndro 9,
gue bajo presién del cilfndro 10 se adhlere sl dorso de las corru-
gaclones que lleva el adhesivwo, de forma que se obtiene asf el que
se llguen los dos pliegos.

Desde aqui se desprends el pliego compuesto por si mismo
de los dos cilfndros 7 y 10, pasando en accidn de rozamiento de 1g

carz corrugada por encima @a plancha calentadora 11 para obbtener el
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efecto de secamiento. E1 pliego es sostenido agherents a la plancha

calentadora por el paso de dos rodillos intermedios 12.

Al abandonar la plancha calentadora tiene el pliego com-
puesto una cara lisa y una cara corrugada, para dar al pliegp, ob-
tenido asf, la corrugacién elfstica, o sea para corrugar asf el plie-
go 2 que esAtodavia liso, pasa el pliego compuesto por dispositivos
de prensa encruzado y reduce la dlstancla de las corrugaclones, con-
sistiendo el mismo en un oillfndro impulsor o abastecedor 13 revesti-
do de caucho, contra el cual es apretado el pliego por uns cintg 14
que corre por un juego de Ytres rodlllos montados en un tridngulo. E1
pliego es sostenid contra el cilfndro 13 con la superficie lisa,que,
debid a la curvatura asf obtenida y a la acoidn eldstica del caucho,
sufre ligeras deformaclones hacla el lado inter;or de las corrugacioe
nes de l., Tales deformaciones son acrecentadas en el momento en que
abandona el pliego el ct1fndro 13, sigulendo su curso adelante toda-
via liso entre la planchsa 16 y la gufa 17, siendo fren;do en su ca-
rrera por el cilfndro 18. Esta accifn de freno ocasiona vna reducecidn
de la distancia de las corrugaciones pre-existentes, asf como de las
corrugaclones més pegquefias , solo someramente estampatas, que acogen
la direccién y forma de las primeras corrugaciones, aungue de tamafio
més pequefiv. La plancha 15 es calentada para meter las corrugaciones
en su ajuste gue puede variarse tal como la variacién de la distan=
cla de la corrugacién, graduando la presidn del cilfndro 18.

ELl papel asf obtenido es eldstico hacla una tensifn en di-
recceién de un 4ngulo recto hacia el corrido de las corrugaclones.

19 indica el cilfndroe enrollador para el papel corrugado
conforme la invencién.

El aparato, representadc en fig. 4 y 5, donde las partes
que son lguales a aguellas de la mfguina en fig. 3, estén sefialadas
con los mismos némeros, es el tratamiento de los dos plilegos sustan-

cialmente el mismo. ¥:n ella son sustituidos el cilfndro de presidn
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10 y el dispositivo que comprende la plancha 1l y lpg rcdilloa 1n~
termedios 12 para sccar el adhesivo y para la flrme unidn del pliew
go 1liso con el pliego corrugado, empero, por un cilfndro hueeco 20,
adaptado para acoger en su interior un fluido calentador, con el -
cual acclona el dlspositivo esparcedor 8, ¥ una cintg sin fin para
la gufa y la presién, la cual corre por cilfndres de transmisidn

22 que estan montados de tal forma que la cinta 21 peasiona el que
el papel éompuesto se adhiere pasando por encime de un arco ampllo,
a la superficle exterior del cilfndro 20.

Esta disposicién exige evidentemente y esto junto con el
ci1ndro corrugador 7 Y entre el mismo y el cilfndro 20, el uso de
dispositivos de gufa para el pliego corrugado que comprenden conve-
nientemente una plancha curvada 23, una plancha 24 y un peine 25;
esto permite, sl es necesario, una reduccidn final de la distancia
entre las corrugaclones del pliego corrugado que abandoha los cilf{n-
dros 6 y 7, med ante un c11fndro 26 que ejerce un efecto de freno -
sobre el curso del pliego, siendo montado entre la plancha curvada
23 y el peine 25, y accionando juntos con la plancha 24. En relacidh
con Sato se puede variar segfn deseo el grado de la extensibilidad
de la tlra compuesta terminadaa.

Se entiende que los detalles constructivos de la mlquina
pueden variar de los enseflados en los planos y descripciones anterip-
res, quedando la miquina no obstante dentro del margen de la inven-
cién.

= REI VINDI CACIONES -

Se reivind ca como de la propia y nueva invencidn la propledad y
explotacién exclusivad de s

l.~ Aparato y procedimiento para la obtenciédn de pape} corrugado
flexible y extensible hasta una extensién limitada, caracterizado
por estar compuesto de dos pllegos superpuestos uno énclma del otro

teniendo cada plisgo su propla corrugacién zig-zag, diferiendo sin
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embargo las corrugaclones de los dos pliegos en la profundidad mien~

tras que es la distancia la misma, siendo ligados los dos pliegos
juntos en las 1fneas de contacto de los pilcos alternativos de las
corrugaciones individuales.

2e- Aparato y procedimiento para la obtencidn de papel corruga do
flexible y extensible hasta una extensidn limitada, segén 1% rei-
vindi cacién, caracterizado porgue puede fabricarse el papel com=
puesto de dos pliegos en una marcha de trabajo, viniendo los dos
pliegos, que se deben ligar, desde dos cilindros devanadores gas;
ta un cillfndre enrollador del pllego compuesto ya terminado, cone-
slstlendo la primera fase en la corrugacidn del pliego Que debe
recibir las corrugaciones més profundas, extendiéndose sobre el
dorso de estas corrugaciones en un lado del pliego un adhesivo,
aplicando sobre el mismo en el lado en que fué esparcido el adhe=
sivo, un pliego, liso, ligéndole mediante presién con el pliego co-
rrugado en los puntos en que el adhesiw es extendido, sometiendo
este pliego cﬁmpuesto, asf obtenido, a un proceso de calentamiento
para seccer el adheslve y sometlendo finalmente este pliego compues-
to a una compresién eldstica paralela hacla su plano en 1fnea cen-
tral y en cruce hacla las corrugaciones, acompafiado por un proceso
de calontamiento para produclr tambien en el pliego liso corruga-
clones permanentes de una profundidad‘que corresponde al valor de
compresidn penetra sobre el pliego ya corrugado.

5.-‘Aparato v procedimiento para la obtencién de papel corrugado
flexlble y extenslble hasta una extensién limitada, segdn 18 y 28
reivindicacidn, caracterizado porque el primer pliego gue hg sido
sometldo a la corrugacidn sufre una compresifn eléstica pafalela
a su plano de 1fnea central vy en cruce hacla las corrugaciones pa-
ra reduclr la distancia de la dltima antes de que sea aplicado el
pliego liso sobre el miamo.

4+~ Aparato y procedimiento para la oblencidn de papel corrugado

flexible y extensible hasta una extensién limitada, seglin 1% 4 32



< -9 - ' @fﬁ
224639 2%

230 reivindicacidn, caracterlzado porque el aparato que realliza elrpro-
cedlmiento consists en dos cllfndros con dientes angulares para la
-eorrugaci’on en zig-zag, llegando desde el cilfndro devanador y pa-
sando entre dicho cilfndro, aque; de los dos pliegos que debe ohte-
ner corrugacliones més profubdas, existiendo medios de pfesi&n para

-235 unir al_pliego, ya corrugado el pliego liso que viene de otro rodi-

1lo, teniendo, ademds, montado deﬁrés de los cilfndros dentados en

la direccidn de fabricacidn del pliego ya corrugado y antes del dils-

positivo de prensa, otro para esparcir el adhesivo de ligazdn sobre
el dorso de las corrugaciones del pliego ya corrugado en el lado que

240 da cara al pllego liso, sigulendo a los medios de prensa, en la ca-
rrera del pliegp compuesto.hacia el cilfndro enrollador, dispositi-
vos para gecar el adheslvo y para corrugar el pliegoe que gqueda toda-
via liso, mientras que la distancla de las corrugaciones del otro
pllego es reduclda por compresién elistica en cruce hacla las corru-

245 gaclones,

Se« Aparato y procedimiento para la obtencién de papel corrugado
flexible y extensible hasta una extensién limitada, segfn 12 a 42
relvindicaclién, caracterizado porque consisten los dispositivos
para secar el adheslvo y asegurar la ligazdn de los dos pliegoes

256 0 compuestos en una plancha calentadra, montada detr4s de un ctlfn-
dro de prensa, acclonando junto con el mismo cilfndros dentados,
con el cual acclona el esparcedor del adhesivo, siguiéndo al cusal,
continua el Q>ble pliego su’carrera, v en un sistema de rodillos
Intermedios que durante la carrera presionan sobre el pllegoe.

255 O6e= Aparato y procedimiento para la obtencidén de papel corrugado'
flexible y extensible hasts una extensién Umiteda, segin 12 a 58
relvindicacién, caracterizado porgue los medios para secar el ade
heslvo y asegurar una ligazén firme de los dos pliegps, consisten
en un cilfndro hueco con calentador interno que esti wonbtado de-

260 trés de los cilfndros dentados y con el cual acciona junto el es-
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parcedor de adhesivo contra el cual son apretados los dos pliegos
acoplades por una cinta sln fln flexible que corre por rodillos -
de gufa, por encilma de un arce amplios .

7e= Aparato y procedimiento para la obtencién de papel corrugade
flexible y extensible hasta una extensién limitada, segfn 1% g 6%

'reivindicacién, caracterizado porque estan previstos entre los ci-

lindros dentados y el cilfndro hueco para el seccamiento del adhegi-
vo metlos de freno y transporte del:pliego ya corrugado psra redu-
cir la distancia de las corrugaclones del mismo.

8e= Aparato y procedimiento para la obtencidn de papel ecorrugado
flexible y extensible hasta una extensidn limitada, segfn 1% 5 7&
relvindicacidn, caracterizedo porque los medios para corrugar el
pliego, que es todavia liso, en el pliego compuesto y due redugce |
la dlstancla de corrugacién del pliego yé corrugado, consiste en
ollfndro de prensa elfstica combinado con un dispositivo para man-
tener el pliego adherente a dicho oilfndro por encima de u.n aroco
predeterminado de su superflcie, y en una plancha calentadore so-
bre la cual sorre el pliego compuesto después de déjar el cilfndro
de prensa elfstico, y encima de dicha plancha un ci1fndro para free-
nar la carrera del pliego compuesto que va al cflfndro enrolladnr.
Q4= Aparato y procedimlento para la obtencién de papel corrugado
flexible y extensible hasta una extensién limitada, segdn 1& g g&
reivindicacién, caracterizada porque el dispositivwo para mantener
adherente al pliego compuesto al cllfndro de prensa eléstico duram-
te la corrugacifn del plie_gb‘ componente que es todavia 1igo vy la
feduccidén de la distancia de las corrugaclones del pliego com ponen-
te ya corrugedo, consiste en cintas flexibles que corren per un jue-
go de tres rodillos montados en trfangulo.

1o, "APARATO ¥ PROCEDINIENTO PARA LA OBTENCION DE PAPEL CORXUGADO

FIEXIBIE Y FXTENSIBIE HASTA UNA EXTENSION LIMITADA".

Consta la presente memoria desariptiva de

‘1192 h\as nu-
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