35339

ler, CERTIFICADO IE ADICION

B A Number 13822

@%W&Mia @m@/m

40%&'
"ie joras introducidass en el objeto de la patente prin
cipal ne 348.732, presentada el 28 de diciembre de -
1.967, por: "PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR ENVASES IE

CARTULINA CORRUGADA".

Solisitante: INTERN ATIORAL PASEL COMPANY, entidad norteamericana,
residente en 220 East 42nd Street, New York, New -

York, EE, UU. de A.

BEsta invencion se refiere g car-

t6n corrugado y, mas particulsrmente, se refiere g -
’

un metodo p=ra hacer carton corrugado y a envases de

enbarques y otros productos hechos con dicho carton.

’ n . «
5. . E1l carton corrugado viene en dis~

| POOR
- |  QUALITY



10,

15,

20,

25,

30.

tintoé calibres y tipos, incluyendo principsglmente -
carton corrugado de una sola carg y de dos carss, ¥
carton corrugado de paredes dobles y triples.

| El carton corrugado de uns solg =
cara (al que corrientemente se le llgma carton de ung
sola cara) se hace, encolando ung hoja lisg de car-
ton o carton de forro a una hoja de materisl corru-
gadd'que haya sido pasado por un "formador de una S0
la cara" (single facer) y ol que se le hg dgdo formg
hasta convertirlo en ung serie de grcos. De estg mg
ners, las corgugagiones son mgntenidgs firmes y se -
evita que se‘estiren o se alizen, EL carton de uns
solarcara proporciona_una cantidad considergble de -
amortiguamiento para cualquier producto envuelto en
el mismo y, aungue este es usado principglmente para
envolver y parsg envgse interior, tgmbién es usgdo ex
tensamente como un materigl decorativo en exhibicio-
nes de vidriergs. fLos articulos de vidrio y otros -
articulos frégiles, g menudo son envueltos en este -
carton sntes”de ser empacados en un envase. También,
este es usado 5astante extensgnente por tiendss de -
venta ai detglle para envolver mercancig Para entrega
loecal.,

El carton corrugado de dos cares

(también comocido como carton de dos cares) usualmen
te consiste de dos hojgs exteriores, plgnas, de cagr=
ton o carton de forro, a las que algunas veces se les
1llana forros,'combinadas con un miembro intermedio -~

corrugedo 'y simple, de carton.. Antes de lg corruga~

_cién; el miembro intermedio es llamado un medio de -

aesd
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medo un medio corrugado.

Ly construccion del tipo Qe arco
le dg resistencig y rigidez al carton de doble cara
v sirve como un amortiguamiento para cualguier cosg
que se ponga en contacto con el mismo. La hoja puede
ser rayada y doblada, sin que materialmente se amino
re su resistencig.

El uso principal, para carton co-
rrugsdo de doble cara es para envsses para embarque.
ligs del 90% de todos los envases corrugados son fabri
cados con este tipo de carton.

BEste también es usado para hacer
forros, almohadillss, tubos, y divisiones, para el -
envese interior de articulos de vidrio y otros arti-
culos fragiles que requieren proteccion. Tiene muchos
otros usos, tales como en armarios para la ropa, ca-
binetes para la exhibicidn de mercgncia, Jjuguetes y

nuaertags de carros de carga.

Tios cartones de pzredes dobles y
triples, principalmente son usgdos para envasar pro-
ductos mas pesgdos y mas dificiles de manipular., -
Esencisglmente, dichos cartones son hechos de lg mis-
ne meners que los cartones de ung solg cara y de doble
cara, pero con medios corrugados miltiples y forros
asegurgdos entre si en una maners similsr a la que -

se gcagba de describir.

Conjuntamente con sus muchas ven-—
tajas, el carton corrugado tiene la desventaja de que

. N ) . . ’
pierde su resistencia en condiciones humedas. Por -
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consiguiente, la mayoria de lasAaplicapiones de enva
ses corrugados para embarque, en el pgssdo han esta—
do primgrigmente limitgdags g situsciones de envgse Wen
seco', Por supuesto, esto hg limitado grandemente -
las éreas de uso pars dichos envases ¥y, en ¢g3os de
severgs condiciones hﬁmedas, Para todos lou fines -
practicos, ha eliminado su uso completauente.

Por esta razon, segmentos sustan—
cigles de lg industria de los productos sgricolss y
lg de 1lg carne, entre otras, o0 han hecho uso limitg-
do del carton corrugeadio, como un mgterigl de envase,
0 no han hecho uso aglguno, debido a la gran inciden~
cia de condiciones himedas, en sus situaciones de em
Pague.

Por ejemplo, los productos agricg
las, tales como los melocotones, son recogidos en el
vergho y es nécesario enfrisrlos tan prontoc como seg
posible, para sacar el calor del campo ¥y Dara evitar
que se echen s perder. Un método comocido pars lle-
var esto g cabo es el "hidroenfriamiento"; es decir,
el enfrigmiento por uso de ggua.

En uns forma de hidroenfrismiento
empleada en lg industrig de los melocotones, los me=-
locotones son evasados gl granel, em envgses con lg
parté superior gbierts y son metidos g ung duchg de
ague fria. - E1 agug circulg glrededor de los meloco-
tones, -para enfrigrlos, y sgle g traves de gberturas
en los envases ¥y hacia un canal de recogida del asua,
eh dohde és recirculada al sistems de enfriasmiento.

Después que los melocotones son suficientemente en-

frigdos, las tapas son colocadas en los envases, Llos
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cugles son colocados uno encimg del otro, en bande-

. ) . . . « 7
jas, ¥y, son colocgdos en cuartos de refrigeragcion con

gran hiimedad, espergndo g ser embgresdos.
En vistag de que se sabe que la hu
medad afects adversomente lg resistencig del cartén

corrugado, lag préctica genergl hag gido el usar enva-

ses de maders o huacales de maders atados con glambre,

pars envasar melocotones bgjo las condiciones que se
acaban de describir, g pesar de su costo y de lgs &i
ficultades concomitgntes, en lg manipulacién.

Por tanto, hay necesidad de pro-
veer un envase para embarque formado con carton co-
rrugsdo, el cugl seg capaz de ser usagdo parg envasar
alimentos de facil descomposicién, tgles como cgrnes

y productos agricolas, bajo condiciones himedad.

También, hay neeesidad de proveer

w envase corrugado para embarque, para ser usado pa
ra envasar alimentos de facil descomposicidn, los -
cuales hayan sido hidroenfriados antes de ser almace
nados y embgreados,

En adicion, hay necesidad de pro-
veer un envase de cartdn corrugado que tenga bueng re
sistencla en el entongsmiento, Ys también, hay necesl

4 )
dad de proveer un envagse de cagriton corrugsdo que sea

7 .
capaz (e soporbar una ducha de ggua friag y los rigores

del almacenamiento y el embarque.

Afm, hay necesidad de proveer un
envase formado con carton corrugado gque tengs gran -
registencia al agua. !

Aln mas, hay necesidad de proveer
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un envagse para embarque, que sea hecho con p;pel co~
rrugado y cuya construccion seg simple y su fabrica-
cion resulte econdmica.

Lg presente invencion también re-
sulte particularmente significativa en el embarque de
carnes, pescado, productos agricolas v aves, todos -
elios envasados en hielo, Hasta el presente, la prg'zlg~
tica genersl ha sido el embarcar este tipo de produc
tos aliménticios, particularmente las aves, en huacg
les de madera atados con glaabre, pero estos.huaca—
les dan origeh a un nimero de vroblemas, todos los

cugles lg presente invencion ayuds g obviar o rebag~

Sars

- Quizas, lo que principalmente preo
cupa al ambarcador de aves frescas, por camidn o fe-
rrocarril, por ejemplo, desde Atlanta, Georgia, Estg
dos Unidos de Nortesmériica, a Chicago, Illinois, tem
bién en los Estados Unidos de Nortesmerica, es el -
evitar larcontaminacién conducente a la descomposicidn,
Dichs, contaminacién puede proceder danto de dentro -
del envase o paquete de embarque, como fuers eéste.

Por consiguiente, es-desegble gpartsrse de los hua-

cales de tablilles de maders y slaubre que shors se

usgn y los cuales permiten que el ggua proveniente -

del hielo derretido, las gstilles y los objetos ex~
trafios, fluyen o pgsen g otro huacal contiguo, o0.g =
uno colocado debajo de éste y permitan que dicha mate
ria extrafia penetrs entre las +ablillas y ocasione la
contaminéciéﬁ derlag aves. La contaminacion y descom

.". » 0 _V 0
posicion adicionales pueden provenir de lss aves y =
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Partes expuestas que pueden sobresaglir por Tus-oavil

1las y que g menudo lo hacen, .

Ademss, es desegble darle mas altu
ra al aislamiento provisto por cualquier envagse’o pg
quete de gves frescgs, oonservadas én hielo; para man
tener o mejorar su resistencia; a pesgr del gtaque -
efectuado sobre el mismo por el hielo que se derrite
¥y en el cual las aves deben ser envsadas; y aun, es ‘
deseable reducir el voltmen ¥y el peso del envagse, Dg
rg hacer el uso mas eficiente del espacio de embarque
disponible,

Nuevamente,'la eliminagcion de la
presencls de mgdera, que se agstille, y alambres, que
producen raszaduras, es bienvenids tanto por losrtng
bajadores que menipulgn los envases de gves frescas,
como por aquéllos gue finalmente loé reciben, al igual
que lo es la adecuadarrésistencia al entongamiehto,
del envase. E, invirtiendo el orden, el distribuidor
de les gves, o un gerente de ung cadens de tiendas,
tienen un gran interés en que se les proveg con wn en
vase en que se puedg imprimir, en vez de una caja de
tablillas de madersg y alambre, en donde las etique-
tas presilladss o encolgdas duran poco en la presen-
cla de hielo, agua, gresa ¥ la crudsg manipulacién, -
de modo yue el manipulador pueds dar explicitas ins—
trucciones impresas para la manipulacion y olros pue
den ser informados o persuadidos por un mensaje pu-
blicitario.

" Io que se ha especificado con an=-

terioridad como desegble se logra con el producto del
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método de larpresente invenoiép, conjuntamente:ébn -
otros objetos que seran evidentes, por la siguiente
descripeion, g los versados en el arte. Y, todo es—
to se logra, en sentido genergl, recurriendo gl car-
ton corrugado'hecho por el presente método, en vez de
los tablillas de maderg y alambre y otros griticulos
por el estilo,

Otra cosa que es necesgrig es el
proveer un envase de embarque formadoc con cgrton co-
rrugado, Pparg envasar gves, productos agricolas, pes
cado o carnes, en hielo.

Por supuesto, no todo el cgrton -
corrugado es adecuado Para el fin que esta siendo con
siderado en la presente. Porque, no todo el cartdn
corrugado tiene lg imprimibilidad requerida y la re=
sistencia al agua, la grasa, y el frio, o en otras -
palabras, no todo el oartén'corrugado tiene lg nece-
éaria gran resistencia y regidez en estado hﬁmedo, ¥y
lg resistencia a La penetrscion superficisl por el--
agua, vgpor de agua, gases, grasa ¥ fluidos orgénicos,
corrientementé comprendiéos en el envgse de carne, -
productos agr{colas ¥y productos lécteos, tales como
los que se acaban de describir.

‘Por tanto, debe prestarsele parti
cular gtencion a 1os componentes que 3e eeleccionen,
por ejemplo, a los forros y gl medio de corrugacion,
los cuales forman pérte de la elgboracion del cartin
corrugado que debe ser.usado en lg presente invencion
¥ a lg seleccién de'los'aditivos, pasos de formacién

ll- Vu' c, s
y condiciones de fgpbricgcion comprendidss en su Pro—~-
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duccidn, Sin tal atencidnm, el carton corrugado de -
esta invencién, por ejemplo, ni retendria ni tendriag
la resistencié y rigidez mejoradas, en estado humedo,
por ejemplo, la gran resisfencia a reventarse, rasgar
se, aplastarse, g lgs tensiores de ’craqcic'm, bgjo las

condiciones de prolongads exposicion gl hielo y al -

agug e inmersién en ggua, las cugles proveyeron lg =

base para ls seleccidn de uno o mas de sus componen-
tes,

Por consiguiente, una cosg que, -
en odicion, es necesarig, es un método Parg hacer car
ton corrugado que tengg resistencis a la humedad grgn
demente mejorads y que tenga buena resistencia a la
exposicién al azua.

De acuerdo con la presente inven~
cion, se provee un método para hacer carton corrugado
impregnado de cerg, caracterizgdo.por gcondiciongr -
con humedad un medio de corrugacién de carton, impreg
ngr con cerg el medio de corrugaoién, antes de lg co
rrugacién, corrug=r el medio corrugado, impregnado,
pars formsr un medio corrugado, gplicar un adhesivo
al medio corrugsdo y asegurgr el medio corrugado g -
un carton de forro, de ung sola cara, para formar -
carton corrugsdo de ung solg cara, impregnado de ce-

8.

De gcuerdo con lg presente inven-
cidn, hay ademés provisto un método pars hacer carton
corrugadg, de doble cara, impregnado de cerg, en la
1ines de produccién de ung méquina corrugadora, carac

terizado por acondicionsr con humedsgd un pgedio de co
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rrugacion del carton, impregnar con cera el medio de
corrugacic;n, antes de la corrugacion, corrugar el me
dio de corrugseion, impregnado de cera, pasandolo en
tre fodillos de corrugapién, caglientes, pars formar

wn medio corrugado, acondicionsr con humedsd un car-

’ Iy
-ton de forro, de ung solg cara, impregnsr con cerg el

cartég de .forro, de unag sola carg, calentsr el cgor-
ton de forro, de ung solg cara, pasandolo glrededor
de rodillos cglientes, agplicer un adhesivo a lag -~
crestas del medio corrugado, asegurar el medio corru
gado al carton de forro, de ung sols cara, para for-
mar carton corrugado, de una sola cara, impregnado =
de cera, acondicionar con humeédad un carton de forro,
de doble cara, impregnsr con cerg el carton de forro,
de doble dara, cglentar el carton de forro, de doble
cara, pa;séndolo alrededor de rodillos cglientes, ca-
lentar el gartén corrugado, de ung solg cara, apli-
car un adhesivo g otraes crestas del medio corrugado
del carﬁén corrugado, de ung solg eara; y asegurar -
el medio dorrugado de forro, de doble cara, para for
mar carton corrugado, de doble cara, impregnado de -
cerao - |

De agcuerdo con lag presente inven-—
Qién;se_ha provisto también un método sdicionsl para
ﬁaper cértén'corrugado, de doble cara, impregngdo de
cefa, en la 1lines de produccion Ge una maguina corru

gadora, caracterizado por scondiclonar con humedad -

. s . o ) . 7
ung primers superficie del medio de corrugacion de -

4 ) - . - > g
carton, impregnar con cers una segunda superficie del

. 4 L’
medio de corrugecion, antes de la corrugacion, corru
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gar el medio de corrugacion, impregnado, pa§5E3510 en
tre rodillos de corrugaciéngrcalientés, para formar
un medio corrugado, impregnsr con cera.un cartén de
forro, de ung sola cara, gplicar un szdhesivo g las -
crestag del medio corrugado, asegurar el medio corru
gado zl carton de forro, de una sola Cara, para For-
mar carton de forro, corrugsdo, de ung sola cara, im
pregnado de cera, impregngr con cerg un carton de fo
rro, de doble cara, agplicar un adhesivo g otregs creg
$as del medio corrugado Gel cartén corrugado, de ung
solg cara y asegurar el medio corrugado del carton ~
corrugado, de ung sola cara, al carton de forro, de
doble cgra, pars formar carton corrugado, de doble -
cara, impregnado de cera.

Para ung mejor comprensién de 1lg
presente invencion se hace a continuacién ung des-
cripeidn detsllads con referencig a los dibujos ad-
juntos, en los cuales?

Las figures 1, 2 y 3 son dibujos
esquematicos, sucesivos del meétodo para hacer el car
ton corrugado de estg invencidn.

Como se ha expuesto con anteriori
dad, el espeeifico carton corrugado Lsado en los en-
vases y el método para hacer dicho carton, son de =
orincipel imporfsncia en la practics de la invencidn,
Especificamenﬁe, el cartén debe mer cgpaz de sef usa
do en un medio ambiente de severas condiciones atiog
féricas de humedsd, lo que normglmente ten&eria a de
teriorar'el carton.

Preferiblemente, los forros son =-
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Tormados con cartén 0 con carrén de forro, con ung re
sistencis g la humedad de primerg calkdad, que esta
a lg ventg bgjo lg. marcg "WEATHERTEX", la cugl es pro
biedagd de lg empresa Interngtiongl Pever Combany, ¥,

. . < 7 5 ’
el medio de corrugacion es formado con cagrton con re

oy

sistencia a la hugedad de primerg calidad, que se hg
1lla a lg venta bajo lgs marces WWEATHERTEX" e U“HYDRO=-
CHEMY, " embas también propiedad de Xa Internaztional Pg
per Company. Los forrogs y el medio tipicamente son
tratafos con resings resistentes g lg humedsd y otros
modificadores qu{micos, duragnte la operacion de fa-
bricacidn del papel.

El medio de corrugacion es asdicio
nalmente traiado con cerg O con ung imezcla derretida
de cerass ¥ resinas termoplasticas, o resinss bermo-
plestices, soles, antes de lg corruggeidn, usando tem
'peratufas criticas y tratamiento o tratamientos de -
‘humedad,'a fin de obtener un medio corrugado que sea
capaz de ser usedo para envgsar alimentos bajo condl
cionesrﬁﬁmedaa.

Refiriéndonos a los dibujos, el me
dio 1 de corrugacion, en forma de un rollo de carton,
s alimen'badc: desde ung fuente gdecusda, tsl como un
rodillo de abgstecimiento, que no esta mostrado, al-
rededor de un rodillo 2 de guia y hasta pasar un aﬁg:
mizadof de aguag, el cual scondiciong con humedad el
rollo, sometiéndolo g una nebulizgeidn o pulvegtomi-
zgeidn de agua.

‘B medio de corrugscion, acondi-

ciongdo asi apropladamente, es enbonces glimentado -
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alrededor de ung berra 3 de guis ¥ un rodillo 4 de -
gula y hacia un punto de retencidn de un par de rodi
llos impregnadores o apiioédores de cera 5y 6, en -
donde tiene lugar el paso critico de estg invencidn
de trgtar o impregner con cerg el medio 1 de corru-
gacion (antes del paso de corrugacidn de dicho medio).

La porcidn inferior del rodillo 5
aplicador grabado, es colocads en un cangl %‘que con
tiene la cera o la mezcla de cera que se va g usar =
Para impregnar el medio de corrugacién. Segﬁn rota,
el rodillo 5 conduce un abastecimiento de cera al pun
to de retencion, o fisura, y, de ahi, el medio 1 de
corrugecion. Segln la cera es aplicada, tiene lugar
ung accion de retorcimiento.

El rodillo 6 gplicgdor es de pre-
sidn por muelle y es gjustable pars regular la canti
dad de cera que es recogida por el medlio 1 de corru-
gacién.

~ Una tipica mezcla de cera que pue
de 3er empleada pare impregnar el medio 1 de corru~
gacién, pudiers consistir de una mezcla derretidg de
cerass y polimeros y cofiolimeros de resinas de petré-

leo,

La mezcla de cera es aplicada en
cantidades que se aproximan del 10% al 40% (preferi;
blemente 25%) del peso del cartém, y, tipicsmente, es
calentada a una tempergtura de 1192C g 1242C. (prefe
riblemente 2212C), dependiendo delncalibre'y del tipo
de cartéﬁ usado y de la composicion de la mezcla. Bn

cantidades que asciendan g mas del 30%, el efecto si



Ds

10,

15.

20.

30,

50 MK

nergistico bparece disminuir y el comportaﬁiénto gang
do no es cohmensurado con el costo adiciongl.

El medio tragtado, inmedigtamente
despuds de ésto, puede ser sometido g un adiciongl -
acondiciongmiento g la humedad y teumpergiurs por me-
dio de nebulizacidn de agua, calentasdorss y aplicador
de vepor, todo esto antes de ser glimentado a los ro
dillos de corrugacién.

El acondicionamiento g lg humedad
¥ la tempergtura son vitales en el tratamiento del -
medio de corrugacion. Se ha hallado que estos trata
mientos eguandasn los intersticios Ge la hoja, hacién
dolg mas receptors de la apropiada penetracidn de ad
hesidn, la que es necesaria Para ung unidn adecuada,
como se explicara adicionalmente. Adends, un Optimo
contenido de humedad mejora la caracteristica de for
macidn del medio, por consiguiente, reduciendo gl mi

nimo los +tipos de deformacién, posibles durgnte lg -

, corrugacién ¥, también, permite el uso de couvencio-

nagles gdhesivos de sistema de agua, que también se -
explicaran adicionglmente.

Qs a 4 :
El medio de corrugacion, iupregng

do de cera, es entonces. glimentado directamente gl -

equipo de corrugacion.

Fl medio 1 de corrugacion es gli-
mentado g la maguing de corrugacidn (cominmente 1lla-
mada la corrugadora) alrededor de ung barra 8 de guia,
un par de rodillos 9 y 10 de gula y sobre un miembro
11 de gufa. Luego, este pasa alrededor de un rodillo

12 superior de corrugszcidn y hacia la prensadors de
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corrugacién, entre el rodillo 12 superiocr y el rodi-

1lo 13 inferior de corrugaciéq. )

A fin de calentar el medio 1 de -
corrugacién impregnado, hasta la temperaturs apropig
da, de modo gue, cuando los rodillos de corrugacidn
efectlien su tragbajo y de modo que, suficiente cerg se
halle en una condicion fluyente, para facilitar el -
que las corrugaciones. sean apropiadamente formadas -
sin dafiar lg hoja, los rodillos 127y 13 son cglentg~
dos por vapor vivo., Corrientemente, con los rodillos
de corrugscion teniendo un dismetro de 22,8 g 2%,9 -
centimetros, y, con el rodllo g ung velocidad de 90
metros for minuto, se ha hallado que resulta que el.
rollo esté a una temperatura de, tipicamente, 17120

a 1772C,
- Los rodillos 12 y 13 de corruga-

cidn pueden ser revestidos con un pléstico consisten

te de un polimero tetrgfluoretilénico, para evitar -

que se peguen gl medio de corrugacidn durante lg bpe

rscion de corrugacion. Bsto es particularmente deseg
ble al poner en préctica gl método de esta invencién,
cuando el medio de corrugacion es tratado con resinas
del tipo viscoso, sumgmente modificadss.

Los rodillos 12 y 13 de corruga~-
cidn corrugsn el medio 1 de corrugacién, impregnado
de cera, para formasr el medio.lc corrugado;

EL medio 1C corrugado entonces es
coinbinado con un cartén de forro 14, para formar el
carton ICO’corrugado de esta invencidn, impregnado de

cera y de una sola cara, en ung maneras que se expli-~
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cars adicionglmente.

Después que «la operacién de corru
gacién es finglizada, uwn adhesivo 15 gdecuado es gpli
cgdo 0 g lgs crestas o estrias de -lgs corrugzciones
en ung primerg superficie 1A del medio 1C corrugado,
0 g una primerg superficie, o superiicie 144 interior,
del carton 14 de forro, de una solatcara, y dicho cer
t0n 14 de forro es comprimido contrg el medio corru-
gado, en el formsdor de ung sola cara, y es manteni-
do en su sitio hasta que es gsegurado szl mismo, pars
formar carton corrugado de ung sola cara.

Cuando el medio 10 corrugado salse
del punto de retencion entre los rodillos 12 y 13 de
corrugacién, este continug su travesia slrededor del
rodillo 13 inferior de corrugscion y dursnte la pri-
merag parte de dicha travesia adicionszl, el adhesivo
15 puede ser gplicado a las estrias o crestas de las
corruggciones expuestas, o al caftén 14 de forro, =
por médib de un grreglo convenciongl gplicgdor de =
adheéivo, el cuagl incluya unsg bagndejs para contener
el gdhesivo, un rodillo 16 de recogidg de la cola, -
el cugl se sumerja en el gdhesivo 15, en lg bandeja,
¥ un rodillo 17 de tragnsferencig de cola, el cual se
ponga en contacto con el rodillo 156 de recogidg y =~
trénsfiera la cantidad requeridg de adhesivo g lz -
primera superficie 144 del carton 14 de forro, o g -
las crestas, en lg primers superiicie 14 del medio -
1C corrugado.

' Como se -ha expuesto, en uno de los

pasos clgves de este proceso, el medio 1 de corrugs-
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cidn es tratsdo con humedad, antes de™
cera. Bs importanfe observar; (1) que la nebulizacidn
de azug es gtomizadsg contrg lg ?rimera superficie 14
del medio 1 de corrugacion; (2) que la cers entonces
es aplicada a la segunda superficie 1B, opuesta, del
medio 1 de corrugescion; (3) que el medio 1 corrugado
es entonces corrugzdo; y, (4) finglmente, gque el ad-
hesivo 15 es gplicsdo g las estriass o crestss en lg
primera superficie 14 (por ejemplo, la superficie an
teriormente trabtazda con humedad) del medio 1¢ corru=-
gado ¥y antes Ge que la cera haya salido completamente
2 través del medio corrugado. Cuando el carton 14 -
de forro es comprimido ajustadamente contra las cres
tas del medio 1C corrugado, pars formar el cartdn 100
de ung sola cara, es formsdg ung union de colg mucho
me jor, siguiendo loz pasos anteriormente descritos,
brincipglmente debido gl tratamiento con aggua de la
primera superficie 1A y al hecho de que, cuando lg -
union esta comenzando g formarse, la cera no ha lle—
gzdo completamente, a través del medio 1C rorrugado,
a la primers superficie 14, debido a dicho tratamien
to con aggua.

Lg mezcla adhesiva que es emplea-
da es del tipo gcuoso, 2lmidon o ung combingeidn de
elmidon y resina,

Es posible usar adhesivos conven—
cionagles de sistema de agua, de este tipo, debido al
hecho de que, el medio 1C de corrugacion ha sido acon

diciongdo con humedad, eh la maners que se gcgba de

describir,
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describir.

i El carton 14 de forro, de una solg
cara, en la formg de un rollo, es glimentado Gesde un
rodilio de abasteciﬁiento, que no esta mostrado, y -
hagta pasar un gtomizador de agua, el cual acondicig

na el. rollo con humedsd.

El carton 14 de forro, entonces,

es alimentado alrededor de dos rodillos 18 y 19 de -

guia ¥ hacia el punto de retencion de un par de rodi
1108720‘y721 de impregnacidn de cerg, los cugles im-—
Dregnan con cera el carton 14 de forro, en uns nagne-

rg similar a lg de los rodillos 5 y 6 de impregnacidn.

Bl rodillo 20 es colocado en un canal 0 bandejs 22 —

que contiene lg cera o0 la mezcla de cera que se vaya

8 Usar para impregnar o tratar el carton 14 de forro
¥ segin-el rodillo 20 rotas, este conduce la cera ha—
cig el punto de retencion eﬁtre los rodillos 20 y 21
7 hacia la superficie 14B exterior del cartdn de fo-
Tr0, |

La cera aplicada al carton de fo-

rro estg en formg Gerretida y, tipicamente, se halls

‘a wna temperaturs de entre 1212C y 1328C, y es gpli-

cada en'cgntidades-que fluctian del 5% gl 20% (prefe

riblemente el 10%), basandose en el peso del cartdn

¥ en la composicion de lg mezcla y en el resultado —

- fingl desegdo.

Lz cera,. 0 mezclg de cersg, usads

para tratar el cgrton de forro, de una sola cara, de

‘biera ser de -ung calidad refinagda, adecuada para ser

‘usada en contacto con glimentos y es gplicadg con -
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particular aiencién, con respecto a su fempergturg y
punto de aplicacién, a fin de oblener forros cgpaces
de ser usados para envesar alimentos, bajo condicio-
nes hﬁmedas; |

Bl carton 14 de forro, de ung so-
la cara, tratado,con cera, es entonces glimentado al
rededor de un rodillo 23 de guia, ajustable, un pre-
calentador 24, un rodillo 25 de gula, ajustable, ung
barra 26 de gula, dos rodillos Z%Iy 28 de precalentg
miento y un rodillo 29 de presidm, caliente.

Los rodilleos de calentamiento ca-
lientsn y mantienen el carton 14 de forro a una tem=
peraturg suficiente para activar el adhesivo.

Segin el cartdn 14 de forro viaja
alrededor del rodillo 29 de presidn, el rodillo 17 -
de tmansferencia transfiere adhesivo g la superficie
interior de dicho carton de forro, o a la primera su
perficie 14 del medio 1C corrugado, en ung manersg -
descrita previamente, e¢ inmediatamente despuds de és
to, segin el carton 14 de forro continda su travesis
alrededor del rodillo 29 de presidn, el rodillo 29 de
presion comprime el cartén 14 de forro ajustadsmente,
contrg las crestas del medio 1C corrugado, el cual es
ta ain sostenido en el rodillo 13 inferior de corru~
gacion, pera formsr el cartdn 100 corrugado de una —

80la carae

Debido g dicho sostén, ge puede -
usar considerable presion al aplicar el cartdén de fo
rro. Se pucde emplear ung presidn de 22,5 kg por 25,4

PR . . T 4 i .
milimetros lineales, o la presion que se gcostumbrg gz
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forros de una sola cara. Se puede emplesr cuglquier

tipo deseado, o peso, del cartén de forro.

EL carton 200 corrugado, impregng
do de’ cera, de doble cara, de esta invencion, es for
nado, combinahdo el cartén 100 corrugado, de ung sS0-
la cara, impregnasdo de cers, con un carton de forro,
de doble cera, en una maners que se describirs adi-
cionglmente., Dicha operacidn es llevads g cgbo en -
un formédor de dos cgras, o formpdor de dos:dorsos.

El cartdn 30 de forro, de doble cg
rg, en ia formg de un rollo, es aglimentasdo desde un
rodillo de gbastecimiento, que no esta mostrado, has
ta pasar un gtomizedor de agua, acondicionador g la
humedad, alrededor de un rodillo 31 Ge gufa, hacia un
punto de retencion formsdo por un psr de rodillos —
32 y 33 impregnadores de cera, el cugl funciona para
inpregnar la superficie 304 exterior del cartdn 30 de
forro, de doble cara, con cerg proveniente de ung -
bandeja:34 (que tipicamente se halla a ung tempera-
turg de 12120. g 1322C) en una maners idéntica a la
descrits en.relacién'con los rodillos 20 y 21 impreg
nadores del carton de forro de ung sola cara.

El carton 30 de forro, de doble -
Cara, impregnado de cera, es entonces gzlimentado gl-
rededor de los rodillos 35 y 36 de guia, slrededor -
de un precsglentsdor 37, rodillos 38 y 39 de gufa, -
otro precalentador 40, un rodillo 41 de gufa, y, al-
rededor de un miembro 42 de gula, en donde este prime

ramente se pone en contacto con el carton 100 de une
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sola cara, impregnado de cera.

Mientras tanto, el carton 100 de
ung s0la cara es alimentado sobre un puente (que no
esta mostrado), alrededor de un precslentador 43, un
rodillo 44 de guis y entre un rodillo 45 superior de
presion ¥y un rodillo 46 -inferior aplicador de cola,
el cual avlica adhesivo desde ung bandejs 47, apro-
piadamente balanceads por el rodillo 48 corrector, -
a las crestas del medio lC'corrugado.

El carton 30 de forro, de doble: -
cara, tratado con cera, es comprimido contra las cres
tas del medio 1C corrugsdo, para formar el cartdn —
200 corrugado, de doble cara, impregnado de cera, de

- - 4
estg invencion,

EL carton 200 de doble cara, en-
tonces es glimentado por una correa de traccién, a -
traves de ung seccion Ge plato caliente. EL calor y
la presion provistos por esta seccidn ayudan a formar

Iy 0 ’
ung efectivg union de colg,

Brevemente, un método preferido -
para hacer el carton corrugado, de doble cara, impreg
ngdo de cerg, de esta invencién, comprende los pasos
de (1) impregnsn con cerss o ung mezclsg de cers un -
medio d%aéorrugacién, antes de lg corrugacion, (2) co
rrugar el medio de corrugacion para formar un medio
corrugado, y (3) asegurar el medio corrugado gl,forro
primero y al segﬁndo, para formgr cgriton corrugado,
de doble-cara. Uno, o ambos de los forros también -
pueden ser tratsdos.con cers 0 con ung mezels de ce-

ra, en operaciones sewnagradas.
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El método, preferido para aplicar
la mezclg dé cera es en la linea de produccidn en la
corrugadora, de este modo, aprovechandose del cglor
genergdo pof la corrugsdora. La cera contindg salien
do durgnte la union y después de éstg, debido gl ca-
lor de la corrugadora.

El método de estg, invencidn tiene
la novedosg y extremadgmente importante ventaja de -

ser cgpaz de impregnar el medio 1 y los forros 14 v

30 separadamente y con diferentes férmulas, mezclags

¥ cantidades, Dicha flexibilidgd es aglgo sumamente
deéeable.

Lg invencidn puede ser empleadsg -
en l{ﬁeasfdé'cprrugaéién que funcionen a velocidades
normgles de produccion de gproximsdsmente l& a 27,8
o} 3frmetros por minuto. Se puede usar czrtén de peso
CUyo0 peso ho seg el éorriente, pero se prefisre usgr
11,9, 13,5, 14,8 o 16,2 kg por 93 metros cugdrados,
Para el medio de:corrugacién, y 11,9, 14,8, 17, 19,
21, 28, 30 & 40 kg, por 93 metros cuadrados, parg -
los forros, "

- Se ha hallado que el comportgmien
to del éartéﬁ,corrugado, de estg invencién, puede -
ser mejorado adicionglmente por la aplicacidn de ung
capa superficial, Preferiblemente, de mezclas de ce-

ra derre tida caliente, Por supuesto, esto es deseg

ble en gplicgciones en donde el agug externg es el -

prineipal peligro, tal como en las opsrgciones de hi

";:Adroenfriémiento. El cartén, preferiblemente, es im-

<

- Preso entes de la operacion de aplicacién de la capa,
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pero esto también_puede'hacerse con posterioridad.

Puede que se préfiera encerar -
los forros en una o mas estaciones de encerado, des
wués de lg correa, Dipicemente, la primers estg-
cion consiste de dos rodillos accionsdos y calien—
tes, y, la segunda estacion consiste de dos rodillos
accionzdos, Ge gomg. La ventaja de colocsr 10s ro-
dillos después Ge la correa, es que al hacer ésto la
correa no es expuesta g la cera y, por consiguiente,
no hay peligro de acumulscion de cers a altgs cargas
de cera.

Los envases de embagrque, de lg -
presente invencion, (que no se muestran) son forma-
dos con piczas (que tampoco se muestran) formadas -
con el cartdn 200 corrugado de doble cara, impregna-
do de cera, Ge esta invencion. Ig orientacidn de las
estriss del medio corrugado es predominantemente lon
gitudinal g las piezas. Lags piezas pueden ser for-
madas con el carton 200 corrugado, por medios bien =
conocidos y con equipo corriente.

. N o T 4

Descrityg suficientemente lg natu-
raleza del invento, as{ como la mgnerg de reglizarlo
en la practica, debe hacerse constar gue las disposi
ciones anteriormente indicadas son susceptibles de -
modificaciones de detalle en cugnto no alteren su -
wrincipio fundamental, siendo lo que counstituye la -
csencla del referido invento y por lo que se solici-
ta ler. éertifioado de Adicion en Espafia sobre: "JBE-

JORAS INTRODUCIDAS EN EL OBJETO DE LA PATENIE PRINCI
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PAL N® 348.732, PRESENTADA EL 28 DE DICIEIBRE DE 1.967,
POR: QPROCEDIMIENTO PARA PABRICAR EXVAIES DB CARTULT
A CORRUGADA“; caracterizandose por lo siguiente:

; 18,~ Mejorgs introducidas en el -
objeto de la patente principal ne@ 348.732, vresentadsg
el 28 de diciembre de 1.967, porﬁ "Procedimiento parsg
fabricar envgses de cartuling corrugadal, cagracteri-
zades porque comprende las operaciones de scondicio-
nar con humedgd un medio de corrugacion, de carton,
impregnar con cerg el medio de corrugacién, antes de
la corrugacidn, corrugar el medio de corrugacion, im
pregnado, para formar un medio corrugado; gplicer un
adhesivo al medio corrugado, y, asegursr el medio co
rrugado a un éartén de forro, de una solg cara, para
former cartdn corrugado de una sola cara, impregna~
do de cerg.

28 .~ He joras, segﬁn la reivindicg
cidn 1, caracterizadss porque se asegurs un Fforro ~
de doble cara al medio corrugado, para formar cartdn
corrugado, impregnado de cerg, de doble cars.

3¢.~ Mejoras, segln las reivindi-
caciones 1 y 2, caracterizgdas borque, para hacer -
carton oorrugado, de doble cara, impregnado de cera,
en la lines de produccidn de una miquina corrugadora,
se efectlgn las opergciones, de acondicionar con lu-
médad, un medio de corrugacién, de cartén, impregnar
con cerg el medio de.corrugacién, antes de lg corru-
gacion, corrugsr el i:aedio de corrugacion, impregnado
de cera, pasépdolo entre rodillos de corrugacion, ca

lientes, para formar un medio corrugado, gcondicionar



10,

15.

20,

25.

30.

- 25 = 3 K o
A 04
> oSN l’}‘

con humedad un. carton de forro, de ung sols cara, -
impregnar con cera el cartdn de forro, de una sola

cara, calentar el carton de forro, de unag sola cara,
pasandolo glrededor de rodillos calientes, gplicar -

un adhesivo a las crestas del medio corrugado, ase-

" gurar el medio corrugado al cartén de forro, de ung,

sola cara, para formsr carton corrugado, de ung solg
cara, impregnado de cerg, acondicionsr con humedad -
carton de forro, de doble carg, impregnar con cera el
carton de forro, Ge doble cara, calenbsr el cartdn -
de forro, de doble carg, paﬁéndolo alrededor de rodi
llos calientes, calentar el cartén corruggdo, de ung
80la cara, aplicar un adhesivo g otrzs crestaes del -
medio corrugado del carton corrugado, de uns sola ca
ra, y asegurar el medio corrugado del cartdn corru~
gado, de una sola cara, al carton de forro, de doble
Cara, para formar carton corrugado, derdoble cara, -
lupregnado de cera.

48,- Mejoras, segun las reivindi-
caciones 1 y 2, caracterizadas porque, pars hacer car
ton corrugado, de doble cara, impregnado de cera, en
la lineg de produccidén de wna miquing corrugadora, se
efectuan lgs siguientes operaciones acondicionar con
humedad ung primerg superficie del medio de corruga-
cién, de oartén,'impregnar con cer; ﬁna segunda super
ficie del medio de corrugacion, antes de la corruga-
cion, corrugsr el medio de corrugacidn, impregnado,
pasandolo entre rodillos de corrugacion, calientes,
para foﬂnar un medio corrugado, impregnar con cera un

carton de forro, de una sola cara, aplicar un adhesi
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vo a las crestas del medio corrugsdo, asegurar er —

medio corrugado gl carton de forro, de una sols cara,
’ 3
pars formar cgrton corrugado, de ung sola cara, im—
pregnado de cera, impregnsr con cera un carton de fo
rro, de doble cara, aplicer un adhesivo g otrss cres
.; . 4 ol
tas del medio corrugado del cagrton corruzado, de una
. 5 14
Solg cara, y asegurar el medio corrugado del carton

,
corrugado, de ung sola cara, al carton de forro, de

‘doble cara, para formar cartdn corrugado, de doble -

cara; impregnado de cera.

58 ,= Mejoras introducidss en el -
objeto de lg patente principal ne 348.7'32, presenta—
da el 28 de diciembre de 1.967, ]‘Por: "PROCEDILIENTO
PARA PABRICIR ENVASES IE CARTULINA CORRUGADA"; ’cai y
como quéda sustancialmente descrito en la presente -
Memorisg y en los adjuntos dibujos.

' Bsta Memoria consta de veintiseis

hojas, escritas a méquina por ung sola carag.
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