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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere a un procedimien
to para eplicar adhesivos que funden en caliente a cartén
kraft ondulado en maquinaris auwtomdtica de fabricacidn de

Cartén 701'1(3.!118(10. ----------- - am M S eR W em NS e e

Ia utilizacién de los adhesivos que funden en caw
liente en la maquinaris pare fabricer cartdn onduledo, es de
nuevo desarrollo en la técnice del cartén ondulado. Las téc-
nicas y las condiciones empleadas anteriormente con adhesivos
convencionales basados en el almidén no son aplicables a los
adhesivos que funden en caliente. Esto es debido 2 la dife-
rencia intrinseca entre los adhesivos que funden en caliente
¥y otros ﬁipos de adhesivos. Los adhesivos que funden en ca-—
liente producen un pegado por simple enfriemiento ¥y no por
formecidn de enlaces transversales u otres reacciones quimi-
cas. Adends, en le técnica de los adhesivos que funden en cg

liente no hay solvente que deba evaporarse, pars iniciar el
PEgale = = = = = = = & - e - - - m . il I A

A fin de exponer completamente ls tdcnice de los ad
hesivos que funden en caliente se ilustra en la figura 1 una
representacifn esquemdtica pars la produccidn de un cartén
ondulado de une sola "cara". El medio a ondular 10, usualmen
te una mezcla de papei semiquimico Y papel de desperdicios

(papel kraft, periédicos, etc.) se trata con vepor recalentg
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do y se hace pasar entre el cilindro omdulador superior 1 y
el cilindro ondulador inferior 2. El medio ondulado caliente
que se forma sobre el dentade 13 del cilindro ondulador infe
rior 2 es gulado por el dedo % de modo gue siga dicho cilin-
dro ondulador inferior hacie un punto inmediateamente antes
del contacto con el cilindro 4 de transferencia que toca Jug
tamente los pliegues ondulados 14 sin ninguna presién sube-
tancial, de modo que el adhesivo que funde en caliente 15 es
transferigo & lasg puntas de dichos pliegues ondulados 14. Los
pliegues de cartdn ondulado que contienen el adhesivo que fug
de en caliente son gulados de modo gue sigan el cilindro ondu
lador inferior 2 por medio del dedo ;, que prosigue en un pun
to inmediatemente despuds del contacto con el cilindro de
transferencia 4 hacia un punto inmediatamente antes del con-
tacto, bajo presidn, con el forro 11, usualmente un $ipo apro
piado de papel kraft, entre el cilindro ondulador inferior 2

¥y el cilindro de presidn 3, presionando asi las puntas de los

. bliegues que soporten el adhesivo contra la hoja que constitu

ye la "cara" pare former un cartén ondulado de simple cara.En
este momento debe haber el suficiente "apuntado® inicisl para
mantener unides la hoja ondulada y la hoja que constituye la
cara, hasta que el adhesivo caliente haya fraguado, es decir

haste que haya tenido lugar un pegado inicial, = = = = ~ - =

Durante el proceso descrito anterlormente, el cilin
dro 4 de trensferencia gira continuamente a la misma velocidad
que el eilindro ondulador inferior 2, pasando por la cubeta de
resina 8 que estd mantenida a la temperatura deseads por medio

de calentadores apropiados 9, Por ejemplo calentadores de ben

‘dase EL cilindro de transferencia tome una delgads peliculs
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de adhesivo 15, la cual pelicula se regula gl espegor desea
do por medio de la utilizacidn de un cilindro regulador o

raspador 5 o la hoja raspadors 6e = = = = = = = = = — = ~ -

En varias operaciones del tipo anteriormente des-
crito,se observé que a veces falla el cilindro de transfe~
rencia al coger el correspondiente adhesivo que funde en ca
liente o que se transferfa poco o ningén adhesivo desde el
cilindro de transferencia a lag puntas de los prliegues ondu

12d0ge = = = = = = - -~ . e e R

Se ha hallado que si log pliegues ondulados 14 es
taban a une temperatura superior que el adhesivo que funds
en caliente gobre ¢l cilindro de transferencia 4, no se
transferia mds que poco o ningdn adhesivo a las puntas de
los pliegues. Asimigmo, si el eilindro de transferencia 4 eg
taba mds caliente que el adhesivo que funde en caliente de

la cubeta de resina 8, fomaba poco o ningln adhesivo, - - -

7 Como se ha indicado anteriofmenxe,.el medio 10 a
ondular se trata con vapor recalentado ¥ pasa entre el ci-
lindro ondulador superior 1 ¥ el cilindro ondulador inferior
2+ Esto es una etapa clésica en la materia, y las condicio-
nes, que la técnica ha desarrollado para realizar la ondulg
c¢ién de la mejor manera, establecen que losupliegues ondula
dos 14 estén a aproximadamente 2802F cuando entran en con-
tacto con el cilindro de transfereﬂcia 4« Se ha hallado que
pare la transferencis apropiada del adhesivo que funde en ce
liente, desde el cilindro de transferencis a las puntas de
log pliegues ondulados, lg temperatura del ci%indro de trang

ferencia debe ser la misma o superior que la temperatura de

»



5e

10.

15,

20,

25,

los pliegues, es decir, por lo menos 2802F. Asimismo, la
temperatura del adhesivo que funde en caiiente en le cubeta
de resina 8 debe ser la misme o superior que la temperatura
del cilindro de transferencia, pars que tome de forme apro-
piada el adhesivo que funde en caliente. El adhesivo que fun
de en caliente de la cubete de resina estd usualmente en el
intervalo desde aproximademente 3002F a 3502F, E1 adheéivo
que funde en caliente del cilindro de tramsforoncia estd u—
sualmente en el intervalo desde aproximadamente 2902F a 310¢F,
pero giempre a igual o menor ‘temperatura que la temperatura
del adhesivo de la cubeta de resinge = = = - - —— - e - -

Ia diferencia de tempsratura entre la resins, inme
diatamente antes de ser transferide a las puntas de los plies
gues, y los pliegues ondulados, no es mayor de 302F, con in-

dependenclae de log medios de transferencia.

Otre consideracidén muy eficaz 2l determiner el in-
tervalo de temperatura de operacidn preferido es la competi-
tividad econémica de los aghesivos que funden en caliente con
respecto a los adhesivos clédsicos. La temperatura inferior,
es decir de 2802F a 3509F, requiere menos energfe pars mante-
nerse, es menos.cara daéo gue el adhesivo que funde en calien
te tlene mejor vida en frasco, y se adapte mds flcilmente a
la. maquinaria onduladora existente. Sin embargo, estas razo-
nes existentes parae el intervalo preferido actual pueden ven
cerse en el futuro por medio dsl proyecto de equipo mejorado

¥ con la mejora de los adhesivos que funden en caliente, — -

Los aghesivos que funden en caliente ofrecen actual
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mente cierto nlmero de ventajas sobre los adhesivos oldgi-
cos actualmente en uso.las ventajas mds sobregaslientes de
lop adhesivos que funden en celiente sobre los adhesgivos
clésicos de la téonice anterior son: (1) la mayor producti
vided de la mdquina onduladora, y (2) las caracter{sticas
superiores de las uniones o pegados formados con los adhesi
vVos que funden en caliente. Ambaes ventajag pueden atribui{r-
se & la ausencia de agua en la técnica de los adhesivos que

se funden en callentee = -~ = = = = = = = = = - - .- - e -

Le velocidad a la que puede funcionar le maquing
ria onduladora es desde luego une medida de las unidades de
trabajo que puede producir une méquina particuler durante su
tlempo de trabajo. La velocidad méxima de funcionamienmto con
adhesivos clésicos del tipo almidén, en maguinarie onduledo
ra, es de aproximadamente ;00 ples de cartén ondulado por mi
nuto. Sin embargo, a esta velocidad puede producirse sola=-
mente cartén ondulado de una sols cara con los adhesivos ckd
sicos basados en agua. Cuando se produce cartén de doble ca-
ra tel como el ilustrado en la figure IIT o do doble (figura
IV) o triple pared (figura V), se reduce grendemente la velo
cidad a la que pueden funcionar estes méquinas. Ia razén de
esta reduccidn necesaria ge velocidad es ¢l agua de los ade-
hesivos ¢lésicos. La maquinerie onduladora no pueds “tredajer
més répidamente de 1o que el agus se elimine del adhesivo y
del papel. Cuando hay capas de "cara' ¥y de medio ondulado g
dicionales, como en las figures III a v, 1s eliminacidn del
agua se hace més dificil ¥ se requiers un funcionamiento més

lento de la méquina onduladorée, = = -« = = = = = m - o _ - -
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Respecto al cartén ondulado de doble pared de la
figura IV y al cartdn ondulado de triple pared de la figura
V, debe observarse que cada capa de medio ondulado tiene una
fase diferente, es decir, no se desarrolle un dibujo como en
tre las capas de medio ondulado. Esto dd por resultado car-
t6n ondulado que tiene un posicionamiento &l azar de los plie
gues ondulados de cada capa en relacidn con los pliegues de
cualquier otra capa. Esto proporciona un cartén ondulado de
mayor estabilidad., Los cartones onduledos de doble y de tri-
ple pared se utilizan extensivemente en el embalaje de gran-
des objetos, en el que se desea le méxima resistencia y pro-

teccidn, tales como muebleS, = = = = = = = = = = = = -

El medio ondulado, aunque generalmente producido de
papel semiquimico y papel de desperdicios, tales como kraft o
peribdicos, puede ser de otro material, tel como papel kraft,
materiales termopldsticos y termoendurecibles y fibra de Qi-
drio. Un material sobre el que se he trabajado recientemente

eg la hoja de acerte = = = = = = = = R R R -

No ha habido manera, haste ahora, de producir car-
t@n onduwlado satisfactorio a velocidades meyores de %OO ples
por minuto, utilizando los adhesivos clésicos. Es un progre-
so importante el que los adhesivos que funden en caliente
permiten, a las méquinas onduladoras, el trebajar a velocida
des mucho mayores. Los adhesivos que funden en caliente del
tipo expuesto aqui se han aplicado con éxito a papel ondula=
do pare producir buen cartén ondulado, a velocidades por en-
cima de %00 Pies por minuto, en mequineris onduladora clési-

ca modificada. Se supone que con equipo capaz de mayores ve-—
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locidades pueden slcanzarse comercialmente, con adhesivos
que funden en caliente, regimgnes de hasta 1.000 pies por
minuto o meyores. Bl factor de limitacidn es shora le ma-
quinarie mds bien que el adhesivo, como sucedfa en la téc
nica enterior. El procedimiento de la presente invencidn
funciona ususlmente a velocidades de por lo menos 300 pies
por minuto y preferentemente alrededor de 500 pies por mi-
nuto o mds, ¥y no estd limitado por el tipo de cartén produ

Cld0e ¢ = = = = - e - e e - - e - .- - - -

Aunque le presente invencidn se refiere a adhesi
vos que funden en caliente sobre maquinaria de cartén ondu
lado actualmente existente, desarrollada para adhesivos bg
sedos en agua, se comprende féecilmente que log adhesivos
que funden en caliente permitirén que la maguinarie de car
tén ondulado fubura sea proyectada y construfds de formas

nucho més simpleSs = ~ = = = = = = = = = = - - -

Una tal realizacién de la maguineria y del proce
so més simples estd representada en la figura VI que es u=-
ne representacién esquemétice pars la produccién de cartdn
ondulado de simple cara, empleando un dispogitivo dosifica
dor o suministrador en vez de una cubeta de regina, un ci-
lindro de transferencia y una hoja rasgcadora. La cubeta de
resina cerrada 136 estd conectads & -un dispositivo de dosi
ficacidn 13%, por medio del cual se aplica el adhesivo que
funde en caliente directamente desde la cubete de resing &
las puntes de los pliegues ondulados 14. Ia cubeta de resi
na estd mantenide a la temperatura deseada por calentadores

de banda 135. El adhesivo que funde en caliente es impulsg
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do a través del dispositivo dogificador 13% por aplicacién
de presién constante a la cubeta de resina cerrads 136 ,por
ejemplo por la utilizacidn de un gas inerte, nitrdgeno, & u
na presién suficiente pera impulser la resing, en el inter—
valo de viscosidad determinado, & través del dispositivo do
sificador 13%, gobre las puntas de los pliegues ondulados 14.
Los pliegues que soportan el adhesivo se hacen entrar enton-
ces en contacto con la hoja 11 de Yeara" entre ol cilindro
ondulador inferior 2 y el cilindro de presién 3, parae former

cartbén ondulados = = = = = = = - = m .. - e . o - o -

Cuando ge utiliza un dispositivo dosificador tal
como el representado en la figura 6 en vez de un cilindro de
transferencia, se da un grado de flexibilidad adicional a 1la
méquine onduledora. Bl dispositivo dosificador puede situar-
se convenientemente en casi cualquier relacidn resgpecto al
punto en que las puntas de los pliegues ondulados que contie
nen el adhesivo enfran en contacto con el papel que sirve ge
cara. Esto permite al operador obtener el mdximo beneficio de
laes propledades particulares de un adhesivo dado que funda en
calientes = = = = = - - e - - i R i

Las uniones o pegados de loes adhesivos que funden
en callente no estén afectades por el mojado o la humedad. El
fallo principal en el pegado de cartdén ondulado héimedo produ-
cldo con adhesivos que funden en caliente tiene lugar en el
substrato (papel kraft, en este caso). Si cartén ondulado pro
ducido a partir de adhesivos que funden en caliente se empapa
en ague y se deja secar, el pegado es casl tan fuerte como lo

era originalmente, &l tiempo que la fibra Qel papel se debili
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ta en alguna cantidad; mientras que el cartén ondulado pro=-
ducido por medio de adhesivos clédsicos ya no queda pegado

despuds del mojado, debido al efecto dsl agua sobre el adhe
sivo. Las hojas de "cara" tratadas con materiales termoplds
ticos y termoendureéibles, para ung mayor resistencia fisics
y al agua, se pegan més ficilmente con adhesivos que funden
en caliente que con adhesivos clésicos, debido & la naturale

za del pegado de los adhesivos que funden en calientee = = -

El espesor de la cape de adhesivo aplicada se deter
mine convenientemente por medio de la utilizacidn de una hoje
rascadors 6 0 un cilindro rascador 5. Le hoja rascadora se a
Justa con una separacién determinade, por ejemplo de 0,010
pulgadas. Todo el adhesivo que sobrepass este eapesor es rag
cado y pasa al borde de la hoja rascadora de donde cee de
nuevo & la cubeta de resina 8, Cuando la pelfcule de adhesi-
vo de 0.010 pulgadas de espesor entra en contacto con los
pliegues ondulados, aproximadamep$e la mitad del adhesivo pa
se a las puntes de los pliegues y la otra mitad queda sobre
el cilindro de transferencia, parz ser recirculado a la cube
ta de resina. El cilindro rascador estd ajustado con aproxi-
mademente una separacifn doble que la de la hoja rascadore,

@ fin de obtener la misma cantidad de adhesivo sobre los plie
gues, debido a que como el cilindro rascador gira, retiene &
proximadamente la mited del adhesivo al pasar por el punto
de dicha separacién. Es deseable, desde luego, emplear tan
poco adhesivo como ses posible para obtener cartén ondulado
satisfactorio. Usualmente se emplean separaciones de la hoja

rascadors de 0.003 pulgadas a 0,010 pulgadas, para dar un es
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pesor de adhesivo gue funde en caliente de aproximadamente

0.001 & 0,005 pulgadas, aplicado sobre los plisgues ondula-

En el presente procedimiento, la idoneidad de un
meterial termopldstico particular como adhesivo que funds en
caliente depende de la viscosided propia, a las temperaturas
de operacidn, para permifir que el adhesivo sea depogitado
gin ondulacidn (o "aguas") indeseable en Los pliegues ondula
dos y desarrolle casi instanténeamente un "apuntado" en ca-
liente, cuando los pliegues ondulados entran en contacto con
lag hojas de "ecara", suficiente pare adherir el forro (forro

y cara son intercembiables en la tdenica) al medio ondulado.

- Se ha determinado que a las temperaturas de funcio
namiento del cilindro de transferencia, es necesaria una vig
cosided Brookfield del intervalo de 15,000 a 58,000 centipoi
sesg, para‘pr0porcionar un adhesivo que funde en caliente que
gea convenientemente tomado por el eilindro de'transferencia,
reducido al espesor apropiado por la hoja rascadora o el c¢i-
lindro rascador y aplicado uniformemente & les puntas de los
pliegues ondulados sin "aguas" indeseables ni aplicacién dig
continua. Este viscosidad perﬁite la suficiente penetracién
del adhegivo que funde en caliente en la £ibras del medio on-
dulado y el que retenga le bastente fluidez, de modo que en
el momento en que el medic ondulado entra en contacto con el
forro 11, entre el cilindro ondulador inferior 2 y el cilin~
dro de presibn 3, el adhesivo penetrard en las fibras del fo
rro y abarcard por lo menos le primers capa de fibras de pa-

pel, para formar une capa de fibras con sello al desgarramien
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to despuds de que fragle el adhesivo que se funde en calien
te. Un sello al desgaréamiento es indicado cuando el pegado
del adhesivo produce el fallo (es decir, la destruccidn) en
el substrato (en este caso papel), cuando se separan el me-
dio ondulado y la hoja de "cara®. Por estag mismes conside-—
raciones, en cuanto al comportaﬁiento del adhesivo que fun-
de en caliente sobre el medio ondulado y la "cara", se re-
quiere el intervalo de viscosidad de 15,000 a 58,000 centi
boiges, para cuslesquiera medios de aplicacién del adhesi-

vo que funde en caliente a los pliegues onduladose — — — -

Ademds de la condicién de viscosidad indicada del
adhesivo que funde en caliente debe ser tal que humedezca
las fibras de la hoja de "cara" cuando los pliegues ondula-
dos que contienen el agdhesivo due funde en caliente entran
en contacto con la hoja de “"cara" en el cilindro de presidn
3, la viscosidad debe ser tal qué el papel ondulado se adhie
ra a la hoja de "cara! al mismo tiempo, Esto es, el "apunta
do" en caliente debe ser de suficiente resistencia para man
tener las d0s hojas unidaes, es decir, un pegado inicial, hag

ta que el adhesivo que funda en caliente haya fraguado, = =

Estos dos factores de penstracidn ¥ “apuntado"
son caracteristicas antagénicas, La buena penetracidn se al
canza por medio de baja viscosided; sin embargo, la penetre
cién deseads no debe ser mayor que el espesor de dos o tres
fibras de papel. Esto garantizard un buen pegedo con el mi-
nime de material que funde en caliente. A fin de desarrollar
suficientemente un "apuntado" en caliente, el adhesivo que

funde en caliente debe tener una viscosidad lo suficiente-
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mente alta que mantenga las dos hojas unidas. Log dosg re-
sultados antagbénicos se alcanzan cuando la viscosidad
Brookfield esté en el intervalo de 15,000 a 58,000 cps a

las temperaturas de trabajo del proceso de ondulacibne - -

Un adhesivo que funda en caliente, segin la ex-
presidn que se utiliza en la presente invencién, es un ma
terial termopldstico que es sélido a temperaturs ambiente
Y que con el calentamiento se funde y puede aplicarse & un
substrato que a su vez se aplica a otro substrate de modo
que un substrato se pegue al otro, por medic del enfriémiqg
t0 y el fraguado del material termopldstico. Un modo de pe
gar log substratos entre si es aplicar el segundo substra-
t0o al substrato que contiene el adhesivo que funde en ca-
liente inmediatamente después de que se ha aplicado el ad-
hegivo. Otro modo es aplicar el adhesivo & un substrato y
dejarlo enfriar hasta que esté duro de nuevo. Dado que 108
adhesivos que funden en caliente gon terméepldsticos, el
substrato que contiene el material adhesivo que funde en
caliente golidificado puede calentarse hasta que el mate=
rial se funda y se aplica entonces un segundo substrato. Le
caracteristica esencial de cualquier adhesivo que funde en
caliente es que, con el enfriamiento, el adhesivo caliente,
después de que se ha aplicado al substrato deseado, forma

un pegado por simple enfriamientos — = = = = = = = = = « -

Se ha hallado que el adhesivo que funde en calien
te apropiado para la presente invencién debe tener un punto
de reblendecimiento de anillo y bola de por lo menos 1602F

¥y, preferentemente, por lo menos 1808F, Generalmente, un
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punto de reblandecimiento méximo de anillo y bola es de a-
proximadamente 1962F. Sin embargo, algunos adhesivos que

funden en calienie; que ‘tienen viscosidades apropiadas en
el intervaelo de temperatura de trabajo, tienen puntos de &
nillo y bola mds altos como 2402F, = = = = o = = = = = = o

A fin de indicar mds claramente el proceso de la

presente invencidn, se presentan los siguientes ejemplos, =
BJEMPLO I

El adhesivo que funde en caliente empleado es we
mezcla de un material termopldstico homogéneo, compuesto por
60% en peso do une resina de tipo formolita (1% HT antioxi
dante) y 40% en peso de Elvax 150. Ia resina de tipo £ormo-
lita se produce a partir de gas-0il catalftico que se hace
reacclonar con formaldeh{do en presencia de wn cdtalizado:
de doidos sulférico-acético. El Elvax 150 es una resina co-
polimero de acetato de vinilo-etileno que contiene aproximg
damente 33% en peso de acetato de vinilo. Este mezcls adhe-
sive que funde en caliente tiene un punto de reblandecimien
t0 de anillo y bola de aproximadamente 92°C y wna viscosi-
dad Brookfield, & 3009F, de 37,000 cps, y @ 3502F, de 13,000
cps. La preparacidn y'propiedades de los ingredientes indicg
dos y la composicidn del adhesivo que funde en caliente se
.exponen con mayor detalle en la solicitud norteamericans ne

3734354 depositada el 3 junio 1964e = = = = = = = — o — -

Le. composicién adhesive que funde en caliente antg
rior se situd en le cubeta de resina de wne ndquine ondule-

dora para cartbén de cara simple de 14 pulgadas, modificada
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pera trabajar con adhesivos que funden en caliente. El ad-
hesivo que funde en callente de la cubeta de resins se ca-
lenté a aproximademente 3202F. Ia temperatura del cilindro

de transferencia se ajusté a 3109F. Durente el funcionamien
t0 de la méquina onduladora, los pliegues ondulados estaban
a aproximadamente 280¢F cuando se hacfen entrar en contacto
con ol cilindro de trensferoncia. Despuds de que se inicid
la marcha de la méquina onduladora, la velocidad ascendié ra
pidamente a 500 pies de cartén ondulado por minuto y se man—
tuvo durante un tiempo suficiente para der una evaluacidn del
proceso. La hoja rascadora estaba a una separacidn de 0,003
pulgadas. Hubo una ligera formacidn de "egums" en el adhesi-
vo caliente, cuando se aplicaba del cilindro de transferencia
a los pliegues ondulados. E1l cartén ondulado de simple care
preparado tenfa un buen pegado que requerie aproximadamente
1.16 libras de adhesivo que funde en caliente por mil pies
cuadrados de cartdén de simple cara. El ensayo se realizd so-

bre pliegues "A", que contenfan 33 pliegues por pie. - - - -

Se evaluaron otros dos adhesivos que fundfen en ca
liente, de la misma menera que en el ejemplo I, cuyasccompo-

siciones eran lasg giguientes: = — = = = = = = - = = = = = - -
BJEMPLO II

Una compogicién que fundfa en caliente, formads
por 75% en peso de polipropileno atdetico (que conmtenfa 1%
de BHT) y 25% en peso de Elvax 150 se ensayé como en el ejem
plo I. Ia composicién tenfa un punto de reblandecimiento de
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anillo y bola de 1172C, y una viscosidad Brookfield, a
3008F, de 11,600 y, a 3502F, de 5,500s ~ — = = = = = =

EJEMPLO IIT

De le misme manera que en los ejemplos anterio
res, sedprépard ¥ se ensayé le composicién siguiente: a-
proximademente 20% en peso de caucho estireno-butadieno
de grado normal, 11% en peso de cera de petrbéleo parafi-
na de bajo punto de fusidn y 67% en peso de resina de ti
po formolita (que contenfa 1% de antioxidante)., Esta com
pésici&n tenfa un punto de reblaﬁdecimienmo de anillo y
boia de 942C y una viscogidad, a 3002F, de 100,000 ¥y, &
3502F, de 32,0000 = = = = = = = = = = = = = o - o — — -

Los resultadas de los ensayos se indican en las

tablag siguientes. = = = « = = - - - - - a . e - o

Composicidn

Ejemplo A& B Viscosidad cps
—_— 20 3002F 3§§EE

II 117 - 11,600 5,500
I 92 37,000 13,000
IIT 94 100,000 32,000
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Antes del ensayo en el ondulador cada una de las com=
posiciones gque fundian en celiente descritas en los ejem=~

plos I a III se sometieron o ensayos de preseleccion. — —

El primero es el ensayo de sello al desgarraniento. La
muesitra se prepara en_papel kraft de 50 libras, cortado en
bandas de 1 por 6 pulgadas. Una banda se recubre por una
gole cara, en una longitud de 2 pulgadas, con un recubri-
miento de 1 a 2 milésimes de pulgade de adhesivo caliente
y otre banda se situa sobre la primera banda. La muestra
esta éntonces formada por dos capas de papel pegadas entre
si por sus sdperficies internas, én un area de 2 pulgadas
cuadradas; en un exbtremo. EL ensayo se hace agarrando los
extremos libres de las bandas y tirando lentamente en direc
ciones opuestas perpendiculares al pegado. Un ééllo al des
garramiento es indicado cuando el pegado del adhesivo pro-
duce el fallo en el substrato (en este caso, papel kraft) a

temperatura asmbiente y @ =258F: = = = = = = = = = = = = - =

El segundo ensayo es el ensayo de deslaminacion. Bste
ensayo se realiza formando un pegado en solapamiento de 2
pulgadas con dos bandas de 1 por 6 pulgadas de papel kralt
de 50 libras. La muestra se pega en un area de 2 pulgedas
cuedradas de adhesivo que tiene un”eSpesor de 1 a 2 milési-
mes de pulgada. La longitud total de la muestre es de 10
pulgadas. Lz bandz se suspende en un horno a 1502F, duran-
te media hora. Para que la muestra pase el ensayo, no debe

haber indicacion de que el substrato de papel se separe. -

. . 4 .
- Las tres composiciones que fundian en caliente pasaron
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estos ensayos de preselsccion iniciasles y demostraron ser
equivalentes como adhesivos que fundian en caliente. Sin
embargo, cuando se emplearon realmente en maquinaria ondu
ladora, s0lo dio resultado la composicién del ejemplo 1,con
una viscosidad en un intervalo de 15,000 a 58,000 centipoi~
ses a las temperaturas normales de ondulacidon. Como se i-
lustra por medio de estos tres ejemplos, los materiales que

estan fuera del intervalo de viscosidad no son satisfacto-

La composicién particular de un adhesivo que funde en
caliente no tiene consecuencias para el objeto de la presen
te invencion. Cualquier adhesivo que funda en caliente y
que cumpla los requisitos de punto de reblandecimiento de a-

nillo y bola y de viscosidad trabajara segun la invencion. -

La cantidad de adhesive gque funde en caliente aplicada
a los pliegues ondulados no es critica en tanto se forme un
pegado, aunque generalmente el carton ondulado apropiado pa
ra la fabricacion de cajas tiene por lo menos 0.75 libras
de adhesivo que funde en caliente por 1000 pies cuadrados.
La utilizacion de més de 1.25 libras de tal adhesivo por
1000 pies cuadrados no es necesaria para la producecion de
cartdn ondulado satisfactorio. En efecto, la utilizacion
de mas adhesivo que el indicado da por resultado un exceso
de adhesivo como se ilustra en la figurae IIT por medio de
105. Desde luego la excesiva disposicion de adhesivos no
aumenta la resistencia del pegado ni da por resultado un au
mento proporclonal de resistencia respecto al exceso de adhe

sivo. Y, ademas, el cartdn ondulado producido gue contenge
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de 0.75 a 1.25 libras de adhesivo que funda en caliente tie
ne una rosistencis proporcional a2l carton ondulado comer-

cial producido = pertir de adhesivos clasicos basados en a

Tl presente procedimiento, que se describe principal-
mente con referencia a la produccion de carton ondulado de
simple cara, trabaja igualmente bien para la produccion de
cartdn ondulado de doble cara. La mequinaria para el car-
$0on de doble cara es algo mayor pero puede modificarse ge-
neralmente como se indica en el plano esquemético para el
carton de simple cara, a fin de aplicar el adhesivo que fun
de en caliente. Las condiciones de funcionamiento y las
distintas relsciones fisicas expuestas para el carton ondu-
lado de simple cera se aplican iguslmente bien para el.car~
t0n ondulado de doble cera. De una manera similer, los a-
dhesivos que funden en caliente dan mejores caracteristicas
respecto 2 los adhesivos clasicos basados en agua para pro-

ducir carton ondulado de doble y triple caras. — = = - - -

Lag figuras II y III representan respectivamente car-

+6n ondulado de simple cera y de doble cera. La hoja de

"eara" 1071 se une al medio ondulado 103 en los contactos
formedos entre dicha hoja de "cara" y los pliegues 104, por
medio del pegado 102 de adhesivo producido cuando fregua el

adhegivo que funde en caliente. = « = w = - e e = e - -

Las modificaciones particulares de la maguinaria ondu-
ladora clasica para realizar la presente invencion esten al

alcence del entendido en la materig. = = = = = = = - - -
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Todas las composiciones que funden en caliente y que
tienen los regimenes deseados de desarrollo de “"apuntado®,
esto es, aguellos en lbs que un enfriamiento muy ligero cau
sa que la viscosidad se desarrolle hasta el punto que man-
tenga la hoja ondulada y la hoja de cara unidas, hagta que
el adhesivo que funde en callente fragua, no tienenlas vig
cosidades necesarias en el intervalo de 15,000 a 58,000 cen
tipoises =21 intervalo de temperatura de funcionamiento para
la maquinaria de carton ondulado. EL régimen de cambio de
viscosidad es una propiedad constante para una composicion
que funde en caliente particular; asi, aﬁadiepdo plagtifi-
cantes o cargas, la viscogsidad, 2 una tempersatursa particu~
lar, puede ajustarse sin afectar el régimen deseable al que

g6 desarrolla el "apuniado" en calienfe. = =« = = = = = = -

Losg plastificantes apropiados, comprenden los ftalatos
tales como ftalatos de butilo bencilo, ftalatos de butilo
ciclohexilo, esteres fosfato, sulfonamidas, bifeniles clora
dos y otros que son conocidos en la técnica. Las cargas que
se han hallado epropiadas comprenden el asfalto, las arci-

llas, tales como arcillas de bentonita, y asbesto. - - - - -

H 0. T A

Se declaran de novedad y propiedad para LEspafia, sus be-

rritorios y plazas de soberania, las siguientes: - = - - — -

4

REIVINDICACIONGES

1.~ Procedimiento para fabricar carton ondulado, carac
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terizado porque comprende ondular un medio; aplloar adhesi-
vo que funde en caliente a los pliegues de dicho medio ondg

lado; y aplicar por 1o menos una cara de papel a dicho me-

dio onduladle = = = = = = = = - - - - - e, e - — e - -

2.~ Procedimiento para fabricar carton oﬁdulado, caragc
terizado porque comprende ondular un medio a aproximedamen-
te 2802F (aproximademente, 1302C); hacer entrar en contacto
los pliegues de dicho medio ondulado con un adhesivo gque
funde en caliente, que esta en el intervalo de temperatura
de 2802F g 310¢F (aproximadamenteZ de 1302C a 1552C) y que
tiene una viscosidad Brookfield del intervalo de 15,000 a
58,000 centipoises a dicho intervalo de temperatura, de mo-
do que se transfiera una parte de dicho adhesivo que funde
en caliente a dichos pliegues; y después hacer entrar en con
tacto dichos pliegues que soportan dicho adhesivo que funde
en caliente con un forro de papel kraft, de modo que se for

me una hoja continua de carton ondulados — = — = = = = — —

3.= Procedimiento segin la reivindicacion 2, caracteri-
zado porque el adhesivo que funde en caliente se transfiere

a las puntas de dichos pliégues. ______________

4.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 2, caracteri-
zado porque se aplica un Fforro simple de papel kraft a un

lado del papel kraft ondulado.: — = = = = = = = = = = = =~ - =~

5 .= Procedimiento segﬁn la reivindicacion 2, caracteri-
zado porgque se aplica un forro de papel kraft a ambos lados

del pepel kraft onduladoe = = = = = = = = = = = = = = = = =
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6.= Procedimiento para fabricar cartdén ondulado, ce-
racterizado porque comprende ondular un medio de papel a
aproximadamente 280°F (aproximadamente, 1302C); hacer en-
trar en contacto los pliegues de dicho medio de papel on-
dulado con un adhesivo que funde én caliente mantenido,an-
tes de dicho contacto, en el intervalo de temperatura de
30091 a 3509F( aproximadamente, de 150°C a 1752C), hasta que
tiene lugar dicho contacto, cuando diého adhesivo que fun-

de en caliente esta en el intervalo de temperatura de 2802F

‘a 3109F (aproximadamente, de 1302C a 1559C), proveyendo,

sin embargo, que le temperatura de dicho conbacto no sea
mayor que la temperatura a la que dicho adhesivo que funde
en caliente se mantiene antes de dicho contacto, siendo la
temperatura de dichos pliegues de aproximademente 2802F (a-
proximademente, 1302C), siendo la viscosidad Brookfield de
dicho adhesivo gque funde en caliente del intervalo de 15,000
a 53,000 centipoises, en el intervalo de temperatura de di-
cho contacto, de modo que se transfiera una parte de dicho
adhesivo que funde en caliente sobre dichos pliegues; y he-
cer entrar en contacto dichos pliegues que soportan dicho
adhesivo que funde en caliente con forro de papel kraft de

modo que se forme una hoja continua de carton ondulado. - ~

7.- Procedimiento segin la reivindicacion 6, caractew
rizado porque el adhesivo gque funde en caliente se transfie

re a les puntas de dichos plieguesS. = = = = = = = = = =~ =« =

. . 4 0 . . '
8.— Procedimiento segun la reivindicacion 6, caracte-

rizado porgue sSe aplica un forro simple de papel kraft a un
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ledo del medio de papel onduladO. = = = = = = = = = = =@ - =

9.~ Procedimiento segun le reivindicacidn 6, caracte-
rizado porgue se aplica un forro de papel kraft a ambos la-

dos del medio de papel onduledOe = = — = = — o = -

10.~ Procedimiento segun la reivindicacidn 6, caracte-
rizado porque el espesor de la parte de adhesivo que funde
en caliente trensferida a los pliegues és desde 0.001 pul-

gadas a 0.005 pulgadas (aproximadamente, de 0.025 mm a

11.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 6, caracte-
rizado porque la velocidad de contacto del medio de papel
ondulado con un adhesivo que funde en caliente es, por lo

menos, de 300 pies (aproximadsmente, 90 m) de papel kraft

ondulado por MINUbLo: = = = = = = - o o - .- e e - -

12.- Procedimiento segun la reivindicecidn 11, caracte
rizado porque la velocidad de contacto es de aproximadamen—

te 500 pies (eproximademente, 150 m) por mimuto. ~ - - - -

13.= Procedimiento para fabricar cartdn onduledo, ce-
racterizado porque comprende ondular un medio de papel a a-
proximadsmente 280°F (aproximadamente, 1302C) pare formar
une hoje ondulada continua; hacer entrar en contacto los
pliegues de dicho medié de papel ondulado con un adhesivo
que funde en caliente, que esta en el intervalo de ‘tempera~
tura de aproximadsmente 280°F a 310°F (aproximadamente, de
1302C a 1552C) y que tiene una viscosidad Brookfield en el

intervalo de 15,000 a 58,000 centipoises, 2 dicho intervalo
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de temperatura, de modo que e transfierahuna parte de di-
cho adhesivo que funde en caliente sobre las puntas de di=-
chos pliegues; y después hacer entrar en contacto dichas
puntas de los pliegues que soportan dicho adhesivo gque fun=—
de en caliente, con forro de papel kraft, de modo gque se

forme una hoja continua de carton ondulado. = = = ~ = = = -

14 .~ Procedimiento segin la reivindicacion 13, carac~
terizado porque se aplica un simple forro de papel kraft a

un lado del medio de papel onduladOe = = w = = = = = = ~ =

15.— Procedimiento segun le reivindicacidon 13, carac-
terizado porque se aplica un forro de papel kraft a ambos

lados del medioc de papel onduladoe = = = = = = = = = = = =

16.~ Procedimiento para fabricar cartoén ondulado, ca-
ractefizado porque comprende ondular un medio de papel a a-
proximadamente 280¢F (aproximadamente, 1302C) para formar
una hoja ondulada continua; hecer entrar en contacto los
pliegues de dicho medio de papel ondulado con un adhesivo
que funde en caliente, que tiene un punto de reblandecimien
to de anillo y bola de por lo manoé 1602F (aproximedamente,
7090), mentenido entes de dicho contacto en el intervalo de
tomperatura de 300°F a 3509F (aproximadamente, de 1509C g
17592C), hasta dicho contacto cuando dicho adhesivo que fun-
de en caliente esta en el intervalo de temperatura de apro-
ximadamente 2902F a 3102F (aproximadamente, de 140°C a
1559C), proveyendo, sin embargo, que la temperatura de di-
cho contacto sea siempre menor que la temperatura a la que

dicho adhesivo que funde en caliente esta mantenido antes
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de dicho contacto, siendo lz temperatura de dichos pliegues
de aproximadamente 280°F (aproximadamente, 1302C), siendo
la viscosidad Brookfield de dicho adhesivo que funde en ce-
liente del intervalo de 15,000 a 58,000 centipoises, en el
intervalo de temperatura de dicho contacto, de forma que se
transfiera una parte de dicho adhesivo que funde en calien-
te sobre las puntas de dichos pliegues; y hacer entrar en
contacto dichas puntas de los pliegues que soportan dicho
adhesivo que funde en caliente con forro de papel kraft, de

modo que se forme una hoja continua de cartén ondulado. - -

17.- Procedimiento segin la reivindicacién 16, caracte-
rizado porque se aplica un forro simple de papel kraft a un

lado del papsel ondulad0e = = = = = = = = = = — = = = « = =

18.- Procedimiento segun la reivindicacion 16, csracte-
rizado porque se aplica un forro de papel kraft a ambos la-

dos del papel kraft onduladoe = = = = = = = = = = =« = = = =

19.~ Procedimiento segun la reivindicacién 16, caracte-
rizado porque el espesor de la parte de adhesivo que funde
en caliente, transferida a los pliegues es de 0.001 a 0.005

pulgadas (eproximadamente, de 0.025 mm a 0.130 mm). —= - - —

20.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 16, caracte-
rizado porque la velocidad de contacto del papel kraft ondu~
lado con el adhesivo que funde en celiente es de por lo me-
nos 300 pies (aproximademente, 90 m) de papel kraft ondula~

do por Minubtoe = = = v 0 e = - - - - - -

21.- Procedimiento segun la reivindicacidn 16, ceracte-
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rizado porque la velocidad de conftacto es de aproximadamen-

te 500 pies (aproximadamente, 150 m) por minuto. — — — — -

22.- Procedimiento segun la reivindicacion 16, carac—
terizado porque el adhesivo que funde en cealiente tiene un
punto de reblandecimienbto de anillo y bola de 1809F g 196°F

(aproximadamente, de 8092C 8 9090): = = = = = = = = = = = -

23+~ Procedimiento para fabricar carton ondulado, ca-
racterizado porque la temperatura de operacion es del inter-
velo de aproximadamente 2802F a 3502F (aproximadamente, de
1308C a 1759C), y porque un medio ondulado caliente se hace
entrar en contacto con un adhesivo que funde en caliente
que esta a una temperatura mds alta que dicho medio ondula-
do, haciéndose entrar en contacto, dicho medio ondulado que
goporta el adhesivo que funde en caliente, con forro de pa-

pel kraft para formar carton ondulados = — = = = = = = = =

24.= Procedimiento segin la reivindicacidn 23, caracte-
rizado porque la temperatura de operacién es del intervalo
de aproximadamente 2809F a 310°F (aproximadamente, de 1309C

8 15590): = = = = e e e e e m e m e e m - -

25.~ Procedimiento segun’ la reivindicacion 23, caracte—
rizado porque por 1o menos se hacen entrar en contacto dos

medios ondulados con por lo menos tres forros de papel

26.= Procedimiento segun la reivindicacidn 25, caracte-

rizado porque el carton ondulado producido es de doble pa-
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27.- Procedimiento segun la reivindicacidn 25, carac—

terizado porque el carton ondulado producido es de triple

28+~ "PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR CARTON ONDULADO". -

Todo ello conforme se describe y reivindica en la pre-
gsente memoria que consta de veintiocho hojas, foliadas y me=-
canografiadas por una sola de sus caras, y de tres laminas

de dibujos que la ilustran.

BARCELONA, 21 JUL. 1966
n A M. CURELL SUN®eL
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