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MEMORTA DESCRIPTIVA

de la Patente de Invencién, por 20 efios, solicitada a favor
de GUIXL, COS Y VILASECA, S. D, de nacionslidad Espafiola y

. oonstituide de acuerdo con las Leyes Espafiolasy, residente

en SANTA MARTA DE BARBARL ( Barcelona ), calle de la Igle =
sia 8/n.y por " UN PROOEDIMIENTO DISCONTINUO PARA LA FABRI=
CACION DE GARTON A DOS CARAS wg | |

La presente Patente de Invencién, tiene por objeto garen=
tizar el derecho a la explotacidn exclusiva de un Procedimien=
to discontinué pare la fabricacidn de cartén a dos carase

Con este procedimiento se consigne que la capa de cartdn
de majorA calidad ses de aspesér reducide con lo cual se aba-
rata el costo de; cartine En los procesos normeles se requie—
Te que los espesores de las capas sean del mismo Srden o

El procedimiento objeto de esta Patente, se caracteriza
por une primera fase en la que se procede a la formacién de
la hoja de cartén correspondiente al de meyor espesor DPod
el procese normal, es decir, en esencia por actuacidn del
cilindro ponedor sobre el gambor gufe inmerso en la cuba

que lleva la pasta. ELl nimero de vueltas del tamboxr o forma
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redonda relacionado con el del tambor superior prensa, de -
termine el espssor de esta capa. Mientres tanto en una se -
gunda cube o forma redonds immediate a la principal y lle-
na de pasta de mejor calided, generslmente de distinta codom
racidn, destinada a formar otra cara del cartén, se efectia
1a segunda fase que es la de rociado segin una serie de che~
rros de sgue que cubren la generatriz del tembor filtro, con
1o que $8te trabaja en vacio, al ne arrastrar fibras de pas -
ta. En una tercera fase, cuando el espesor dado a la 1émins,
de la prensa es suficients; y medisnte una adecuada sinero =
rizacién entre el nimero de revoluciones de los rodillzzﬁafa

el de los tembores, ya sea una sincronizacidn obtenida por

transmisiones mecédnicas o dispesitivos electrénicos, se pro-

cede al paro del rociadoy con lo que el cilindre ponedor de

la segunda forma redonda o tambor recoge pasta formendo la
capa de la otra osra del cartén. En una cuarya fase, ¥ habidne
dose adeptade la plece de caertén obtenide sobre el rodille
prense superior, se verifica la extraceién de las léminas obw
tenidas de forma disconti{nua. Finalmente, en una quinta fase,
se procede al secado ¥ en general, a las operaciones de acaba~
ao.

El procedimiento reivindicadé; se realizard con las miqui~
nes normalmente utilizades, en le industria cartoners, intro~
duciende en las mismas las modificaciones que Sean precisas
para efectuar las fases por ejemplo, la adicidén de le segun=
da oube o forme redonda, pudiendo variar en cuantos detalles

no alteren la esencialidad del presente procedimicnto.
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Se reivindica como objeto de esta Patentei~

12 .Un procedimiento discont{nue pare la fabricacién de cartén
a”dos caras, caracterizado pbr une primera fase en la que se
forma la capa de cartén, de mayor eépesor ¥y por tanto de menor
calided por el procedimiento normal de fabricar el cartdn. El
niimero de vueltas del tambor gufa relacionado con el tambor
superior del conjunto del cilindro de la premsa determina el
espesor de esta capa. Mientras tanto en una segunda cuba, Pro=
vista del tambor o forma. redonde inmedista a la principal y
lleng de la pasta de mejor calided, destinada a formar la otra

cara del cartén, se efectia la segunda fase que es la de ro ~

ciado, seghn una serie de chorros de agwua* que cubren la gene—

ratriz del tembor gufs, con lo que #ste trabaja en vacfo al no
arrastrar fibras de pasta; En una tercera fase cuando el espe =~
gsor dado a la lémine de la prenss es suficients y mediante una

adecuada sincronizaciﬁn antre el nidmero de revoluciones de los

.rodillos prensa y el de los tambb’res', obtenida por transmisie=

nes mecénicas o mandos electrénicos, se procede al paro del
rociador con lo que el cilindre ponedor de la segunda cuba, en
la que hay el correspondiente tambor, recoge pasta formando la
cepa de la otra cara del cartfn. En una cuarts fase y habidn -
dose formado la hoja #de cartdn sobre el rodille prensa supe =
rior, se verifica la extraccidn de las hojas obtenidas de for -
ma discontfmua. Finalmente, en una quints fase se procede al
secado y en genei‘al a las operaciones de acabadoe

22 .- Un procedimiento discont{mue para la fabricacidn de cartén
a dos caras’s

CONSTA la pre
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sente memoria descriptiva de cuatro hojes folladas y escrites
70 por una sola carae _ ,
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