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porte de mercancias.

'y a los vapores acuosos la deteriora répidamente y pierde por oomple-

Este invenio se reficre a un procedimiento para fabznicar

v w e

un artloulo indusirial. Mas espeoificaments, este invento so srefiers

.
1

sy 3

a una plancha ondulada para envases tratade por un procedimiento tmi-
co oon. material resinose que permite un elevado rendimiento de ’1.05
envases formados oon dicha plancha cuando son expuesios a sove‘_rgs
oondioiones de humedad o lluvias, : =
BEn la confeccidn de guarniocidn interior para ugo ‘el la fa+t
bricacidn de envases en planocha ondulada, es costumbre deposi“f:ai la
pulpa en wn vehioulo acuoso sobre una banda mévile Se prensai 1a. pulpa
a continuacién en forma de plancha y despue‘(s se seca. La guélruibﬁ.én
intexior se usa pé.ra formar la plancha ondulads péra envases interca=
lando una placa ondulada entre un par de planchas de guarniocidn, eh

wna miquina onduladorae La plancha ondulada para envases se corta dese

pues en plan'tillaé ¥y 80 maroa para formar dichos envases para el trang

Si bien los envases formados de acuerdo ocon el proosdimien
t0 descrito han logrado un alto grado Vde aceptaoién comercial, este
tipo do envase es totalmente insatisfactorio cuando se expone a seve=
ras condioiones de humedad o lluvia, oomo ouando se ‘bransporian pro=
duotos agricolas, aves proparadas, oto. o artioulos similares empaqus

tados en hielo. La exposioidn de la plancha de envase ondulada al agup

40 su forma en un corto periodo de tiempo.Por congsiguiente,la industrh
ha empleado mucho tiempo y esfuerzo en tratar de solventar este problg '
na .Un sbordamiento para la solucidn del mismo fue impregnax la guaze
nioidn interior y la placa ondu?.a;da. oon wna cera pare formar una barly
ra contra el agua-y fabrioar despﬁe's la plancha ondulada.Egte intento
no tuvo eﬁto toda vez que la guarnicidn interior y placa ondulada no
pueden fabricarse y convertirse satisfactoriamente en planche ondulady

para envases en una maquina onduladora corriénto.Ademas, la guami-
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de guarnicién impregnada con una cera ¥y una resina termoestable con

‘el fin de formar una barrera contra ol agua en el interior do la mis-~

cién interior y placa ondulada impregnadas de cera no constituyon
barreras contra el paso de vapor de agua al interior de la plancha
de envase; asi pues, 6sta tiendo a deteriorarse répidamento ante la
prosencia del referide vapor de agua. Otro intenfo para solucionar
este probiema fue formdr la plancha ondulada para onvase o improegnar—
la’después con una solucién de cera..Sin embargo, tampoco este intcn—
to tuvo éxito debido al hecho de que los vaporea de égua penetrarian
también por el revestimiento de cera de la plancha de envase ondulada
¥y la deteriorarienasimismo ripidamente, 7

Un objeto de este invenio es facilitar una”gudrnlcién in-
terior para ser utilizada en la fabricacién de plancha onaulada pers.
envases que eos en oxtremo resistente al agua y que mantiene 848 Pro-—
piedades de consistoencia bajo condiciones severas de humodad o lluvial

Otro objeto de este invento es proporcionar una plancha

ma.
Otxro objeto'de este invento es proporcionar una ‘plancha
de guarnicién que puede ser tratada a nivel de laminacién y utilizada
después para formar plancha ondulada para envages sin neccsidad de
emplear equipo adicional para tratar ésta y hacerla altamento Tesig-

.

tente al agua. ) .
Otro objeto de este invento es facilitar uﬁ procodimiento
para tratar la planchs de:guarnicién ¥ hacerla altamoente rcsistente al
agua.
Otro objoto de oste invento es facilitar un procedimiento
pare fabricér plancha ondulada para envages con acusadag caracteris—
ticos de rosistencia cuando es expuesia a severas condicioncs de hurieo-

dad o lluvia empleando una combinacién de cera y resinas temmoostables

impregnada en el interior de dicha plancha,
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Batos y ofros objetos y ventajas resuliardn evidentes pa—
ra los expertos en la industria cuando sean tomados en conjuncién con
la eapocificacién deotallada y planos, en los ouales: -

. La figure 1 es un diagrame que ilugtra esquomdticamonte
el procedimiocnto pare tratar la plancha de guarnicién del prosonie
invento.

La figq?a 2 es una vista-en seccibn transversal de la
plancha de guarnicién tomada gobre la linea 2 - 2 de la figura 1.

La figura 3 es una vista en seccién'transversal’ie una
plancha ondulada para envases formada de acuerdo con el pi;éénte in-
vento. ) T

_ En la préctica del presente invonio, la planchﬁ de guar-—
nicién ge forma en una mAquina de fabricar papel standard 1} Egta og~-
t4 provista de una banda mévil 2 que so extiende alrededor de un par
de rodillos espaciados 3 y 4. Montados a lo largo de la goccldn supe-—
rior de la banda 2 exisie une pluralidad de rodillos pres:qﬁadores gu-
periores 5 y una pluralidad de rodillos prosionadores inferiores 6
destinados a extraer agua excoedente de la plancha do guarniciéﬁt

Montada por encima de la banda 2 en el extromo épuesio de
los rodillos presionadores 5 y 6 hay.una primera columna 7 que contie-
ne pulpa refinada con una consistencia aproximada de 0,72% de pulpa ¥
99,3% de agua. Montada en un punto iniermedio entre la primera columns
7 ¥ los rodillos presionadores 5 y 6 existeo una segunda columna 8 que
contiene pulpa refinada con una consistencia aproximada de 0,7% ¥
99,3% de agua. El valor pH de las dos soluciones almacenadas se con-
tTola con sulfato de aluminio y/o 4cido sulflirico en una escala de
4,0 - 6,0, La primera y segunda columnas estén provisias cada una de
lineas 9 y 10 para fines de depositar la pulpa sobre la banda mévil y
formar la plancha inferior 1l & pariir de la primera columna y una

plancha superior 12 a partir de la segunda columna. La pulpa de la
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‘la plancha 28 entre en la prensa de apresto 16, Egto se lleva a cabo

‘ -"ljl’} in,’_

Qo
. witz 698 1

primora columna estd provista de una colofonia a razén de hagta

10 libras (4,535 kg.)/ton. para fines de dar apresto al papel o pro-
porcionarle una reducida absorbencia al agua como es corriente en la
indugtria, Asimismo, se aflade colofonia a l1a pulpa de la segunda co-
luma a razén de hasta 10 libras (4,535 kg.)/ton, junto con 1 a §
libras (0,4535 a 2,267 ke.)/ton. de cera "Paracol", Por consiguiente,
a medida que las planchas 11 y 12 se extienden a través de los rodi-
llos presionadores 5 y 6, se extrae el agua excedente para proporcio-
nar una guarnicién 28 que posee planchas 11 ¥y 12 contiguas una a la
otra, estando provista la plancha superior 12 de 1 a 5 libras (0,4535
a 2,267 kg.)/ton. de ﬁna emulsién de cera junto con hasta 10 libres
(4,535 kg.)/ton. de colofonia en cada oapa 11 y 12,

Desde la mdquina de fabricar papel 1, la plancha 28 eg pa
sada a través de un secador 13 provigto de una pluralidad de rodillos
calientes 14 que extraon el agua excedente ¥ proporcionan z la gsuar—
nicién la cantidad necesaria do contenido de humedad,

Cuando la plancha 28 abandona ¢l secador 13, posa alrcde—
dor de un rodillo guia 15 a la prensa de apresto 16. Bata estd prgvig
ta de un par de rodillos espaciados 17 y 18 montados sobre un eje
aproximedamente paralelo para'aprestai debidamente la plancha 28.

Una rosina termoesiable es impregnada en las'superficies

exteriores de cada una de las planchas 11 y 12 Justamente antes de qud

colocando un depésito de resina termoosiable 20 ¥ 21 contiguo a los
rollos 18 y 17 respectivamente, de tal modo que a la enirada do la
plancha 28 entre los rodillos presionadores 17 y 18, se improgna la
cantidad necesaria de resina termoestable a la superficie respectiva,
Las 1ineas22 y 23 se disponen por encima de los rodillos 17 y 18 para
asegurar una cantidad necosaria de resina tormoestable en log dopbgi~

tos 20 y 21. La cantidad de resina termoestgble que se impregna a
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cade una de las superficies de las planchas 11 y 12 puede variar en-
tre 1 a 5 1bs./il. pie® (0,4535 a 2,267 ke /i, O 0929 m2) do plancha,
pero con preferoncla s entre 2 ¥ 3 lba. /M. ple (0 9070 y 1,3605 kg.
/M 0,0929 m )

Cuando la plancha 28 abandona la prensa de apresto 16,
eg conducida alrededor de un rodillo de guia 19 a un segundo secador
24 que dispone de una pluralidad de rodillos calientes 25, La tempo-
ratura del socador 24 puede variar de 3009Fa 450°F Q49°C a14 9C)
manteniéndose la plancha 28 dentro del secador 24 de 5 =& QQ.Qegundos
aprézimadamento. Regulando el tiempo qﬁe permanece la plancha 28 den-
tro del secador 24 y la temperatura en el intorior de éste;ila resinea
termoestable que e impregna en la suferficie de lasg planchasisuperiow
e inferior 12 y 1l es parcialmente curada ademés de ser regulado ol
contenido de humedad de 4% a 20% en peso a fin de controlar el curado
de la resina en las mismas, Cuando la plancha 28 abandona el éecador
24, es recogida en un rollo 26 a fin do ser usada en una maoalna ondu-
ladora corriente para formar la planoha ondulada parsa envaued.,

Se ha demosirado en la prdctica que la centidad de resina
termoestable ailadida a2 cada superfiocie de la plancha 28 debe ranienexr
80 a un nivel que no exceda de la cantidad anotada anteriormento para
impartir el grado deseado de rigidez a la plancha 28 toda vez que una
cantidad por encima de dicho limite conferird a dicha plancha una fra
gilidad que producird la fractura en ol curso de las siguientes opera
ciones de cdnversién en el envase propiamehte dicho. La resina termo-
estable que puede emploarse con el procedimionio del presenie invento
puede ser cualquiera que tenga un curado a baja temperatura tal como
fenol formaldehido, urea formaldehido, melamina formaldehido, cada uno
de los cuales posec una proporoiénrmolecular para proporcionar la ba-
ja temperatura y ol grado répido de curado deseados on osia operacidn,

Se ha comprobado que la resina de fenol formaldehido con una propor-
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- wn vohiculo acuoso hasta el 15% del total. El almidén puedo estar en

a 7 lbs. /M. pie® (2,7210 a 3,1745 ke./H. 0,0929 n°) de una oora con

cién molecular de 0,9 a 3 moles de formaldehldo a 1 mol de fenol pro—
porciona rosuliados satisfactorios en la practica del prosenie inven-
to. 81 se deszer, puede afiadirse a la resina termoestable un extensor
tal como almidén, el cual funoiona no solamente como extensor sino
como un compensador qué evita la penetraclién profunda de .la recsina
termoéstable en el intorior de la plancha 28, Conviene hacor obsorvar
que la reeina termoestable de fenol formaldehido dentro do la propor-—
cién moleoular anotada anteriormente éon el extensor de almidén crudo
tiende a retener logs sélidos de resina en la superficie de la plancha
28 en lugar de hacerla penetrar profundamente en el interinr de la

misma, Esto se lleva a cabo dotando & todos los sdélidos de resina do

el vehiculo acuoso hagta un 10% aproximadamente. Por consiguiente, la
golucién de resina fenélica puede contener 25% de sélidos y 75% de
agua con el fin de proporcionar 4a viscosidad deseada para impregnar
la supexrficie de la plancha 28.

Después de que la plancha de guarnicién ha sido recogida
en el rollo 26, puede utilizarse para la formacién de plancha ondula-—
da para onvases en la forma corriente. Esto se llova & efecto emplean
do una placa ondulada ordinaria que no pogea aditivos exccpto do 3 a

10 1bs./M. piez (1,3605 a 4,535 kg./M. 0,0929 mz), con preferencia 6

bage de parafina modificada impregnada en la misma, La placa ondulada
ge extlende a través de la méquina gnduladora y se adhiere entre un

par de planchas 28 sogin se indica en la figura 3. Como os corriente

en la indugtria, la placa ondulada se adhiere a las superficies de lag
secciones de plancha 11 mediante adhesivos ordinarios y quoda después
porfectamente fraguada posando la plancha ondulada para énvasos a tra
vés de un medio de caldeo, Egte no so}amente fragua por comploto la

cola que adhiere la placa ondulada 27 a las superficies de lag sccclo
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nes 1ll, sino que funcions también para curar totalmente las resinas
en las gecciones 1l y 12 que fueron imprognadas a las mismas por la
prensa deo-encolado de apresto 16,

De esta forma, puode hacerse sin mis tratamiento una plan
cha ondulada para onvaées con una olevada resistencia al agua. Dicha
plancha, segin se representa en la figura 3, solo necegita sor coria—
da y marcada en Torma ordinaria y convertida despubs en un onvase pa-
ra ‘brangporte. La cantidad de rosinas ‘termoestablos en ol interior de
la guarnioién 28 au%enta congiderablemente la rosistencia al agua de
la plancha ondulada?para envases y evita el deterioro del envase for—
mado con ella como congecuencia de la penetracién de vapores de agua
¥y agua liquida en la guarnicién y placa ondulada.

Con el fin de ilustrar los méritos del presente invento,
ge efectuaron prﬁebas gobre un envase de grado regular impregnado con
una cera ordinaria y ua envase formado do la plancha ondulada qué se
define en la presente descripoién. Loa resultados de estas prusbas in
dioan que la resistencia a la compresién de cada uno bajo ciertas con

diciones prescritas es la sigulente:

Proceso Condiciones de prueba -  Grado iegular Tratado q/éditivo

1 T29F (22 9C) a 50% RH 24 hr. 956 lbg, - 1550 1bs.

- _ (433,54 kg.) (702,92 kg.)

2 729F (22 9C) a 90% RH 24 hr. 473 lbs. 784 1bs.
' ' (214,50 kg.) (355,54 kg.)

-3 Rociada de agua, 3 hrs. 92 1bs. 583 1bs.
| ' (41,72 Xkg.) (264,39 xg.)

4  Rociads do agua, 6 hws. 89 Ibs. 330 lbs.

(40436 kg.) (149,65 kg, )

Como puede verse por los resultados agui relaciona—. :.....l
dosy la plancha ondulada para envasoes hecha de acuerdo con el presenie
invento muestra casi dos veces la registencia a la compresién que el

envage ordimario vendido en el mercado cuando es expusesto a condicioc-
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neg de vapor o agua‘en fase liquida.

Ji Dbien se han desorito anteriormente varios ejemplos es-
pocificos de formas de realizacién preferidas del presente invento,
¢s ovidente que pueden efectuarse muchos cambliog ¥y modificaciones on
los métodos de procedimiento sin salirse del espiritu dol invento.
Debe entenderse por tanto que los métbdos de procedimientorexpuemtos
anterlormente pretenden ser solamenté ilusfrativos y en ningin caso
limitan el alcance del invento,

In resumen, la Patente de Invencién que ge solicita debe-

T4 recaer sobre las siguientes:
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0idn segin la reivindicacién 2, en el ocual dicha resina termoastable

_10...

3

RETVINDICACTIONES

1, Un procedimiento para formar unsa pianoha de guarnioidn
para su uso en la fabrioadién do envases en plancha ondulada que com—
prendes depositar wn primer material de pulpa que posse un agente de
apresto & base de colofonia mezclado con ol mismo; depositar un se-
gundo material de pulpa que posee un agente de apresto a base de colo-
fonia y una cera mezolada con el mismo por enoima de dioho primexr ma-
torial de pulpa; presionar dichos primero y segundo naterial de pulpa
hasta formar una plan;}ha inferior de dicho primer material de pulpa.'
¥ una plancha supe:r:io%: de dicho segundo material de pulpa; séégr di-
chas planchas, impregnando una resina termosstable en la supq:;{fioie
exterior de cada una dé diochas planchas, secar dstas a una “ber_mperatu—
va sufioients para ourar parcialmente dicha resina termoestablé.

2, Un procodmiento para formar una plancha de gua:mioién
segm la reivindioao.i_én' 1, on el oual la cantidad de solofonia mez~
olada oon oé.da uo de dichos primexro y segundo material de pu%l.:fa. es
10 Libzas ( 4,535 kg.)/ton. do pulps zefinsds y la oantidad d cora
mozolada con diché segundo materiéla de pulpa es de 10 libras (4,535
Kg. )/ton. de pulpa vefinada.

3. Un proocedimiento para formar un plancha de guarni- .

go selsociona de un grupo oonsistente en fenol formaldehido, urea for-
maldehido, melamina formaldehido y mezolas oorresponcliientes.

4. Un procedimiento segin la reivindioacién 3, en el
oual la resina termoestable es fenol formaldehido.

5., Un procedimiento para formar una plancha de guarni-?
oién segin la reivindicacidn 4, en el cual la ceantidad de resina de.
fenol formaldehido afiadide a oada'.superfioie puede variar de 1l a 5
Tose /Mo ple? (0,4535 & 2,267 kge/Ma 0,0929 u°)e

6. Un procedimiento para formar uns plancha de guarnl-
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oidn segin la reivindicacién 5, en el oual la proporoion moleocular de
lé ;esina de fenol formaldehido puede variar de 0,9 a 3 moles de for-
maldehido pér nol de fenol.

8+ Un procedimiento segln la reivindicacién 1 en el oual
una ﬁlaoa cndulada impregnada de cera oon un adhesivo extendido en los
extremos de las estrias de la plaoca ondulada ge colooa entre oada una
de las menoicnadas planchas de guarniocién oontiguas a lss planchas in-
feriores, ocalenténdose las plenchas de guarnioidn y la placa ondulada
a una temperatura suficlente para fraguar 91 adhesgivo y ourai DOT com—
pleto lg resina termoestable, _

9. Se reivindica por dltimo como objeto mobre el que ha do
reossr la Patente de invenoidn que se solioifas" UN PROCEDINIENTO PARA

FORMAR UNA PLANCHA DE GUARNICION™,

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la prosente
memoria desoriptiva que consta de onoe péginéé mecanografiades y dibu-
joﬁ adjuntos. -

Madrid, 5 de diclembre 1.966

BERNARDO UNGRIA
DeDe
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