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~ medio corrugado,

"cho de conformidad con la invencién;

das una de la otra, pero en sus posiciones relativas; y

'ﬁortante construir el cartén de tal manera que tenga un -

~alto grado de rigidez o refuerzo tawbién para que tenga -

 bricarse fhcilmente en un equipo standar para corrugacidn

3784

La presente invencf%nzge relaciona con cartdn
corrugado para la fabricacidn de recipientés 0 envases, ¥y
mas particularmente con cartbén corrugado de paredes mhilti

ples formado de capas integrales de cartén de forro y'de

Los objetos y ventajas de la invencién se ha-
rén evidentes a medida que prosigue la descripcidn.
En los dibujos
Ia Figuta 1 es una vista en seccidn transver-

saluésquemética de un cartén corrugado de doble pared he-

La Figura 2 es una vista en seccidn transver-

sal esquemdtica detallada de las partes del cartdn separs

. La Figura 3 es una vista en elevacidn lateral
esquemdtica del mecanismo de armado que puede emplearse -
,convenieﬁtemente para llevar a cabo el método de-aimar el
gartén corrugado dado a conocer en la presente.

En la fabricacién de. cartén corrugado para en
vases de gran tamafio en forma de depbdsitos producidos para

retener y embarcar material granular o pulverizado, és im-

una alta resistencia al aplastamiento o a la rotura. Team-
bién es uniobjeto principal ewplear cartén para dichas ca-
jas de gran tamafio tan delgado como sea posible, compatible
con las' cualidades requeridas de resistencia y rigidez. .

. Otra conside:acién principal es proporcionar

una forma de cartdédn corrugado de doble pared que pueda fa
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‘carton corrugado, la capa o medio corrugado, como asunto -
:préctico, debe configurarse haciendo pasar el alma entre -

.cilindros de corrugacibén estriados coincidentes y, tan pron

‘cartén de forro sencillo. Las almas o lAminas combinadas

. da que avanza hasta que se haya solidificado el adhesivo

de doble pared, pero que tengé los factores de resistencia
y de rigidez que se aproximen favorablemente a aquellos de

un cartén dorrugado de triple pared. En la prbduccién de

to como el medio formado o configurado de esta manera sale
de entre estos cilindros, se aplica un revestimiento de ad-
hesivo a las crestas de las corrugaciones y el cartbén se -

pone'inmediatamente en contacto con y se retiene contra un

entonces se hacén avanzar en relacibén inalterable a una -

distancia suficiente para permitir que se solidifique el -~
adhesiﬁo. El cartdén de una sola cara formado de esta mane-
ra'gété entonces listo para hacerse pasar hasta otra esta-
cién en donde se aplica el adhesivo a las crestas de las -
corrugaciones expuestas en el otro lado del cartbén, y se co!
loca otro forro contra dichas corrugaciones expuestas. Du-
rente la aplicacidén del segundo forro, los elementos combi
nados se hacen avanzar a lo largo de una trayectoria recta.
La préctica usual es dirigir el cartdén combinado a través

de una seccidn secadora, en donde se mentiene plano a medi

entre todas las superficies adyacentes.

. A fin de producir un cartén corrugado,de pare-
des miltiples de la manera mas eficiente y econdmica, es -
necesario proporcionar para cada grupo de cara sencllla un
Juego o.unidad separado de cilindros de corrugacidén y un
aplicador de pegamento. De esta manera, para el cartbédn co-

rrugado de doble pared se requiereh dos Jjuegos de unidades
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de corrugacidn y, para el cartébn de triple pared son nece-

. mente pocas de ellas,.equipadas para producir la forma de

~triple pared, todas las unidades, como un asunto préctico,

da ‘solamente para la produccidn de cartén de dobles parg

‘des, no puede produtir récilmente el cartdn de trlples pa-~

'c1on y la adicién de otra unidad de corrugaciodn.

nos del medio corrugado. Ademds, la presente invencién pTro

. &rea total de cartén y un peso total de la fibra, pero que

y 6, una capa corrugada 7, un forro interno 8, y una segun

-4

I ﬂ
378442 1oblonst

sarias tres de dichas unidades. Hay un gran nimero de Ié&-
bricas de cartdn corrugado existentes equipadas para produ

cir cartdn corrugado de doble pared, pero hay relativa—-
deben colocarse en alineamiento y una instalacibén equipa-

redes, sin una re-disposicidn costosa de medios de produc-

7 La presente 1nvenc1on, consecuentemente, pr0po
ne la produccidn de cartdn corrugado de doble pared, con

dichas combinaciones de he@ios y forros cdrrugados como -

para perhitir al usuario de una méquina, equipada solamen
te para la fabricacidn de cartdn de dobles paredes, produ-
cir una forma de dicho cartbén que es casi comparébie al -
cartén de triple pared existente en sus caracteristicas -

esencialmente de resistencia, alin cuando tiene una caﬁa ne

pone la producclon de una forma mejorada de cartdn corru-

gado de doble pared, implicando un aumento pequefio en el -

daré bor resultado factores de resistencia, considerable-
meﬁte aumentados. -

La forma preferida del cartén de doble pared
de esta invencitn, segin se nuestra en las Figuras 1 y 2,

comprende forros exbternos indicados como un conjunto en 5 -

da capa corrugada indicada como un conjunto en 9 que se for
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¥ un peso combinado de aproximadamentélHﬁOE hasta aproxima
;damente 423,95 kilogramos por metro cuadrado. Estos forros
‘externos pueden formarse convenienbemente,rlaminando dos

-Torros mas ligeros y agregando el peso total anteriormente

_1lémina, La lémina 10 entonces se pone en contacto con la 14

‘dios 10 y 11, se pone en contacto con el forro 6 entre los

ma a partir de dos laminaciones separadas 10 y 1l.
Los forros externos 5y 6, de preferencia tie-

nen un calibre o grueso de aproximadamente 0,559 milimetros

ménbionado. Las capas separadas del forro 5 se indican en
12 y 13, y las capas que forman el forro opuesto 6, sé in-
dican en 14 y715. | | '

' _ El método preferido para producir el cartdn de
esta invencidn buede llevarse a cabo convenientemente, me-~
diante el uso de un equipo tal como el ilustrado en la Fi-
gura 3.7Un cilindro 18, sobre el cual se aimadena'el forfo
laminado 6, estd sustentado de manera que el forro pueda -
alimentarse hacia la unidad corrugada, indicah gneralmente
en 19. Elrmedio de corrugacitn 9 se proporciona de preferen
cia a partir de ldminas separadas 10 y 11, almacenadas en
los cilindros 20 y 21 respectivamente.

La lémina 11 a medida que sale &l cilindro 21,
pasa a través de un bote de pegamento 22 en el cual se apli

ca un revestimiento de adhesivo en el lado inferior de la

mina 11 y ambas léminas inmediatamente son dirigidas entre
los cilindros de corrugacidn 23, 23%a., Inmediatamente des-

pués de que las corrugaciones se han indentado en las hojas
se aplica un revestimiento de adhesivo de un pote de pega-
mento 24, a las aristas o crestas de las corrugaciones. Des

pués de esto, la lémina compuesta 9, formada por los dos me|
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" cilindros 23 y 25, y las laminas dotadas de su.adhesivo -

'.él adhesivo se solidifica. Las léminas armadas 6, 10 y 11 - |

1estén'indicadas generalmente en la Figura 3, en 29, A este

‘de su cilindro 30, pasa entre los cilindros de corrugacidn

_dos capas de medio corrugado y serd précticamente del mismo

una sola cara 28 y 35, y el forro 5, almacenado en el rodi-

todavia en condicidn pegajosa, pasan hacia arriba y a lo
largo de los cilindros 26, 27 y 28, hacia la estacidén fi-

nal de armado o de combinacidn., Durante dicho recorrido,

conjunto puede hacerse referencia como una lémina de una
sola cara en este estado de producciodn.
El medio 7 y la lamina de forro 8 se almacenan

en los cilindros 30 y 31, yy & medida que el medio 7 sale

éstriados 52 y 32a, para indentar las corfugacionesreﬁ la
lédmina, y a continuacién. se apliéa adhesivo desde el pote
de pegémepto 3% en las crestas de las corrﬁgacionés.El f&—
rro 8 desPué§ de pasar alrededor del cilindro 34, se une -
con el medio 7 la lamina armada de una sola caba, indicada
generalménte en 35, pasa a lo largo de loz cilindros %6 y
37, hacia la estacidn final de coubinacién. 7

Si se desea, el médio 7 puede también formarse
como una conétruccién de dos capas de la misma manera que
el medio 9, sin aparfarse del concepto de base de la'inveg

cidn, debido a que el producto final tendr4 afin solamente

grueso.

-Ta siguiente etapa es unir las dos l4minas de

1lo 38, Justamente antes de que las léminas 29 y 35, lle-
guen al punto de combinacidén final de la seccidn secadora.,
indicada generalmente en 41, pasan a lo largo de los potes

de pegamento respectivos 42 y 4%, en donde se aplica el ad~
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 encima del cilindro4, mientras que la lémina de una sola
“hoja 75 es dirigida de manera que pase entre la lémina de
una sola hoja 29 y el forro 5. El conjunto de léminas inte

gral, indicado generalmente en 46, entonces se mueve hacia

conjunto, que forma la limina de una sola cara 29, estd -

el forro. De esta manera, todas las tres almas o léminas -

hesivo a las crestas expuestas de las corrugaciones de es-
tas l4minas de una oola hoja. |
La lémina de una sola hoaa 29 es allmentada -

por debajo del cilindro 44 v el forro 5 es allmentado por

la seccidn secadora a través de. la cual marcha hasta que -
el adhesivo se haya solidificado. 7

En el procedimiento de engomar y armar las lé-
minas dél medio 10 y 11, el corrugar dichas 1éminas y'colg
carlas inmediatamente en contacto adhe51vo con la lémina
de forro 6, las capas de adhesivo tienden a secarse o SOll—
dlflcarse, aproximadamente al mismo tiempo. De preferencia

esto se sincroniza para que se complete mientras que este

avanzando en un plano fijo, tal como se indica en la Figu-
ra %, Formando de esta manera este conjunto de laminas, las
dos capas corrugadas tienden a interajustarse en lo que -
puede llamarse ﬁna condicibén aflojada y lo mismo es el casg

con respecto al conjunto de la capa corrugada compuesta con

que constituyen la ldmina de una sola cara 29 se unen per-
manentemente con ausencia substancial de tensidn interna.
Como se ha indicado anteriormente, uno o ambos
de los forros externos puede comprender una sola lémina,
pero sé han logrado resultados mejores formando el cartdn
con dos forros externos laminados, ambos de los cuales se

forman de dos léminas de forro aseguradas adhesivamente, teg
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‘8o ‘de aproximadamente 12,60 kilogramos pbr.metro cuadrado.

El forro central, indicado en 8, de preferencia, tiene un

das, tres de las cuales son un medio corrugado y cuatro de

. las cuales son forros, Los dos forros externos tienen un -

~de 12,70 kilogramos por metro cuadrado. El promedio minimo

 comparacibén con un promedio de 1000 unidades en la forma -

niendo cada una un7peso de aproximadgmenteraO,Sl kilogra_
mos_por_metro cuadrado. |

. La capa corrugada coumpuesta, indicada en 9 y
que comprende las léminas 10 y 11, se Torma de preferencia

a partir de dos medios, cada uno de los cuales tiene un pe

peso de aproximadamente 33,79 kilogramos por metro cuadﬁg
do y la lémina del medio, indicada en 7, de preferencia,
eé mas gruesa y wmas resistente que 1los ﬁedios separadbs en
la capa corrugada compuesta 9 y tiene un peso de aproximada
menfe_l6,ll kilogramos por metro cuadrado. |

| Se han hecho‘comparaéionés entre wna forma de
cartdn corrugado de capas miltiples, segin se da a conocér

en la presente, y las formas de cartdn corrugado de triple
pared que se usan actualmente. Una de dichas formas de car-

t6n de pared triple estd constituida de siete capas separa-

peso de 45,95 kilogramos por metro cuadrado y los dos fo-
rros internos tienen un peso de 20,51 kilogramos por'metro

cuadrado. Las tres capas del medio tiene cada una un peso

de la prueba, llamada prueba de perforaéién,Beach, para es

ta forma dé¢ cartdn de triple-pared es de 1,100 unidades en

preferida del qartén dado a conocer en la presente inven-
cidén, atn cuando el grueso total del cartén presente es - -

aproximadamente de 55 por ciento de aquel del cartdédn de tri

'ple pared y el peso total de las fibras en el cartdn ﬁreseg
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“otra con corrugaciones de estria B.

" proximadamente 15 por ciento mayor. Ademds, el cartém dado

a conocer en la-presente invencidn, se ha encontrado que

~que aquella revelada bajo las mismas condiciones de prueba,

te es menor que aquel del cartén de tfiple bared.f
7 . Se han hecho también comparaciones entre una

fofma del cartén, segin se da a conocer en la presente in-
vencidn, y otras formas de cartdn corrugado de doble_ﬁérg@.
Una forma de cartén de doble pared que se eété utilizando
extensamente en la actﬁalidad, estéd constituido de tres fo-
rros, teniendo cada uno un peso de 4%,95 kilogramos ﬁor me
ﬁro_cuadrado y dos capas corrugadas de un peso de 12,70 ki
‘logramos por centimetro cuadrado, estando formada una de -

las capas corrugadas con corrugdciones de estria A y la -

. En la forma preferlda del cartdén de paredes -
multlples, dada a conocer en la presente invencidn, se usan
solamente unas cuantas fibras més en peso que en la cons-
trucciénrdel cartébn de doble pared usado en la actualidad,
seglin se ha hecho referencia en lo que antecede, pero la
prueba de perforacién Beach del promedio minimo bara la -

forma preferida del cartén, se ha encontrado que es de -

tiene una resistencia considerablemente mayor al aplasta-

miento o a la deflexidén longitudinalmente de las estrias

mediante el cartbén de pared, al cual se ha hecho referen-
cia en lo que antecede, que se usa extensamente en la ac-
tualidad.

Aﬁn cuando la forma preferida del cartbén de -
paredes'mﬁltiples dado a conocer en la presente invencidn,
tiene cualidades de resistencia algo menores que el cartdn

elaborado de tres capas corrugadas separadas, tiene facto-
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- condicidn plana o aplastados. EL cartdn de esta invencidn
;se;dobla més facilﬁente a lo largo de las lineas de rayado
-y hay un meaor ajuste en las tapas del envase en los enva-

" ses del tipo regular ranurado.

.ev1dente que pueden hacerse cambios en lcs mlsmos, sin zar-

.8o0licita deberéd recaer sobre las siguientes:

i?@ééziug@ﬁ

res de compensacién definidos , tales como el de requerir

mucho menos espacio para su equipo de produccidn. Puesto
que es de menor grueso, se requiere apreciablemente menos

espacio de bodega para el almacenamiento de los envdses en

Las ventajas sobre el cartbén de pared doble -
usado actualmente son la rigidez y resistencia grandemente
aumentadas al aplastamiento contra la fuerza aplicada con-
ﬁré laérprillas del cartbén y longitudinalmente de 1asres-
trias, \ . o 7

Aun cuando se ha dado a conocer el metodo pre-
ferldo N la nidquina de la presente invencidn y la lémlna -

corrugada de capas multlples producida por los mlsmos, es

tarse del espiritu de la invencidn segfin se da a conocer
en las reivindicaciones anexas.

En restmen la Patente de Introduccidn que se -




10

15

.20

" REIVINDICACIONES

1.- Mejoras introducidas en un método de hacer
cartdn corrugado de capas miltiples, que comprende las eta
pés de combinar un par de cajas intermedias con adhesiVO

'éntre ellas, caracterizadas dichas mejoras porque éompren—.
“den las etapas de corrugar el par de capas int€rmedias uen-
cionadas alimentar les capas intermedias en yuxtaposicidn
rcon wna primera hoaa de forro con adheglvo en las crestas
'de las corrugac1ones adyacentes a la prlmera hoja de fo-
rro citada, eliminar las capasrlntermedlas mencmonadas ¥y
priméfa hoja de forro con su adhesivo en un estado pegajo
so hacia una eétacién de ensamble final durante este tiem-
po el adhesivo se vuelve estable, cbrrugar otra capa,.ali—
mentar la_ otra capa corrugada mencionada én yuxtaposiciéh
con una segunda capa de forro con adhesivo en 1aé crestas
de los correspondientes adyacentes el segundo forro men-
,cidnado,-asegurar adhesivamente la otra capa corfugada még
cionada combinada y el segundo forro a una tercera hoja de
forro y a la combinacién de las dos capas intermedias y pri

nera hoja de forro a la estacibén de ensamblado final,

2.~ Mejoras segin la Reivindicacién 1, carac-
terizadas ademds porque comprende la etapa en la que la -
otra capa corrugada mencionada y la segunda hoja de forro

7se aseguran entre la tercera hoja de forro mencionada y -
las dos capas intermedias corrugadasry la primera hoja de
forro combinadas.

e Se reivindica por Gltimo como objeto sobre
el que.ha de recaer la Patente de Introduccidn que se so-
licita: "MEJORAS INTRODUCIDAS EN UN IMETODO DE HACER CARTdN
CORRUGADO DE CAPAS MULTIPLES".




-'_ 1 . ) Todo conforme queda descrlto N relvmdlcado en
la presente Memorla descriptiva, que consta de doce péginag
mecanograi‘:.adas vy dibujos que se acompaiian.
Madrid, 10 de abril de 1970
5 . BERNARDO UNGRIA
R p.p. '
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