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Extracto de la descripcidn

En un cartén de fibra ondulado provisto por lo me-
nos de dos revestimientos exteriores y de un medio ondulado,
ung cinte de refuerzo de la variedad aplicada en estado de -
fusidén y en caliente se pasa entre el citado medio ondulado-
vy el revestimiento en la estacidn de "doble refuerzo" de uns
méquina onduladora, El calor ya empleé.do en le estacic’m de -
secado de le méquina es suficiente para poner al adhesivo de
aplicacidn en estado fundido y en caliente en un estado adhe
rente pars unir dichs cinta al revestimiento y/o al referido

medio ondulado’s

Esta invencidén se relaciona con un cartén de fibra
ondulado y mas especificamente con un método de refuerzo de-
dicho cartdny

Un oartdén de fibre ondulado, tal como se emplea en
la produceién de cajas grandes y pequelias, comprende ordina-
riemente por lo menos un medio ondulsdo y por lo menos dos -
revestimientos, de tal manera que dicho medio queds interca-
lado entre los revestimientos. Le préctica normal de febrica
¢ién de este tipo de cartdn de fibra implica la unidén de un-
cartdn de revestimiento precalentado y un medio ondulado y -
precalentado provisto de estrias, éuyas puntas se recubren -
con un adhesivo liquido para formar uns lémina de une sola -
cara. Luego se adhiere un segundo revestimiento precalentado
al otro lado del medio ondulado por un método similar y se—
guidamente se pasa la combinacidn sobrs une seccién de “"pla-
ca caliente" del ondulador, donde, bajo el efecto del celor-
e incluso de la Presién de la cinta del ondulador, el cartén

es parcialmente secado, Imego se transports el cartén a las-
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estaciones de rayado, hendido y corte ,. durante cuyo tiempo=
aquél se enfria. El adhesivo usado en el proceso de febrica
cién es ordinarismente un silicato del tipo de sosa 0 almi-
dén y se emplea yaraaiherir el medio ondulado a ambos carto_
neg de revestimientol

Eg sabido que el cartén ondulado puede reforzarse
mediante la introduccidn de una cinte o banda reforzadora -
entre el medio ondulado y el revestimiento durente el pro--
ceso de fabricacién, Esta préctica anterior implicaba la in
sercion de dicha cinta, ya fuese de tejido, metalice o plas
tica, durante la formesoién del cartén, con o sin el benefi-
cio de un ad.h"eaaivo adicional. Si no se emplea adhesivo, le-
cinta de refuez'-zo_ tiende a tomarlo del cartén, con el resul
tado de un efecto de formacidén de empollas debido a la insu
ficiencie de adhesivo en el cartén final, Cuando se efinde -
adhesivo, es ordinsriamente de un tipo similar al empleado-
para unir el medio ondulado al revestimiento. Si se afade de
masiado adhesivo, la cinta probdlemente se estirard, en es-
pecial gl es del tipo ordinario de rayén. Como variante, si
ge use una bande de metal gruesa, se plerde clerta adherenw
cia a lo largo de los bordes de dicha banda, debido & la =
inoapacidaq del revestimiento pare sdaptarse por completc -
a la forme de tal bandel -

La presente invencidn vence estas deficienciag —-
de los~mé1;odos de refuerzo conocidos y lo hace de manera —-
que no aumente grandemente los costos de inversién en el -~
proceso de fabricaecidén. De aocuerdo con una versién de la in
vencidn, se establece un método de refuerzo de cartén de —-
fibra gque conata por lo menos de un medlio ondulado y por lo

menos de un revestimiento exterior y que se caracteriza por:
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(2) la introducoidn, entre dicho medio y el citado revesti-—
lﬁiento, de una cinta dotada de un lado por lo menos recubier
t0 de un adhesivo aplicable en estado de fusibén y en calien-
te; (b) el paso de dicho medio, revestimiento y cinta a tra~
vés de un sistema de calentemiento para calenter el referido
adhesivo por 1o menos a un estado adherente; y (¢) el subsi-
guiente enfrismiento de dicho medio, revestimiento y cinte -
pare unir asi ésta dltime por lo menos al citado medio o al-
revestimiento,

El adhesivo de aplicacidn en estado fundido y en -

caliente posee la importante propieded de ser térmicamente -

-estable por debajo de unos 55;5°D, pero que se torns adherenw

te y finelmente se funde & elevadas temperaturas. En el mé--
todo de la invencidn, la cinta especialmente revestida se ==
calienta por 10 menos hasta slcanzarse el estado adherente o
pegajoso del adhesivo oitados Al enfriarse lnego, el adhesi-
vo que se adhiere & las superficles adyacentes del revesti-—
miento y/o medio ondulado, se endurece, solidifica o frague.
Asi, la cinta queda unida gl revestimiento, al medio ondula~
do o a ambos, segin gue sean revestidas una o ambas superfie
cies de 1a cints. Tal cinta reforzadora afiade considerable -
solidez el cartén de fibra. Ademis, como quiera que no se -
precisa un bafio previo pars la cinta de refuerzo, la veloci-
dad dé aplicacibén puede ser considerablemente meyor que la -
de los procedimientos conocidos,

Asi, la invencién consiste tembién en un cartén de
fibre reforzado gque tiene por lo menos un medio interno ondun
lado y por lo menos un revestimiento exterior, incluyendo -~
ademés por lo menos una cinta reforzadora entre dicho medio-

y el citado revestimiento, caracterizado porque tal cinta -
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tiene por lo menos uno de sus lados revestldo con una compo~
gicidén sdhesive de splicacidn en estado fundido y en calien-
te, pera realizar la unién de dicha cinta por lo menos al oi
tado medio o al revestimientot

Seguidamente se describirid la presente invencién -
més detalledamente y con referencia s los adjuntos dibujos,=
en los cuales:

La figurs 1 es una seccidén longitudinal a través -
de un cartén de fibra que utiliza la cinta de refuerzo de =
le presente invencidn,

| Ia figura 2 es un slzado de una representacién es-
quematice de un ondulador que utiliza una cinta en el método
de la presente invencién; y

Te :Eigb.ra 3 o3 una seccidén tranaversal de un tipo-
de cinte reforzadora aplicgble a la preggnte invenoidn,

En la figura 1 se ilustrs una muestrs de un cartén
de fibra ondulado que utiliza una c¢inta de refuerzo de la pre
gente invencién, El cartén de fibre 10 incluye un revesti- -
miento exterior 12, un segundo revestimiento exterior 14 y =
un medio 16 intercelade entre ellos, Entre un revestimiento-
¥y el citado medio hay una cinta reforzedora 18 de adhesivo -
aplicable en esté.do fundido y en calliente.

La préctice actusl consiste en revestir las puntas
de las estrias del medio 16 y en laminar éste al revestimien-
t0 12 en la estacién de encolado 20, como se muestra en la -
figurs 2, Esta estacién se conoce normelmente por "revesti--
dor simple®, La limina con revestimiento simple paﬁa 2l inte
rior de una cesta o bastidor 22 situado por encima del.ondu-
lador, a una velocided ligersmente superior a la del doble -

reforzador 24, donde se aplica el segundo. revestimiento l4.-
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El bastidor 22 se emplea paras introducir un aflojamiento-
y evitar asi la roturs de le lémina revestida. Des estrias
expuestes del medio son revestides con un adhesivo en le=
estacién encolesdora 26 y la lédmins con revestimiento sim-
ple penetre entonces en el doble reforzador 24 para la
aplicacidn del segundo revestimiento 14. ELl cartén de fi-
bra compuesto para entonces sobre las placas calientes 28,
donde bajo el calor e incluso presién de las correas ondu
ladoras 30 el caritén es parcialmente secado. Al avanzar -
el cartdn, penetra en la estacidén de hendido y reyasdo 32,
gseguida de la estacidn deccorte 34

De scuerdo con la presente invencién, se intro-
duce una einta de refuerzo 18, como mas adelante Se des=w
eribird, entre ol medio 16 y el revestimiento 14 inmediz-
temente antes de la seceidn 28 de placas calientes. Ia ==
cinte 18 es de la variedad aplicade en estado de fusién y
en caliente, de tal manera que el calor de la seccidn de-
plecas calientes 28 es suficiente para que el aghesiveo de
aplicacibén en estado fundido y en caliente adquiera una -
consistencia pegajosa y por consiguiente se adhiera a las
puhtas de las estrias del medio ondulado 16 y al revesti-
miento 14% El siguiente proceso de enfriamiento produce -
el secado del adhesivo, su solidificacidn o fraguado, -~ -
uniendo asi la cinta al revestimiento 14, 2l medio 16 6 a
ambos’; _

Es evidente que tal cinta de refuerzo puede ser
revestide con el adhesivo citado por uno, dos o incluso 3
cuatro superficies. EL grado de recubrimiento afectars a-
sus caracteristicas de unidn, siendo deseable recubrir --

por lo menos las dos superficies opuestas en contacto con



el medio y con el revestimiento, asegurando la unidén de -
la cinta al medio 16 y al segundo revestimiento 14%
Le cinta de refuerzo usada en la presente inven
cién puede mer sin trame, tejida, pléstica, metélica, pa~
S pel reforzado o tele de forro, siempre que sus oaracteris
ticas generales no sean adversamente afectadas por el ca-
lor a las tempersturas de operacidn. Una cinté que ofrece
wnas excelentes cualidades reforzadoras se describe en la
patente canadiense n® 8450849, expedida el 1 de Diciembre
10, de 15969 & nombre del presente concesionario., Le cinta de
dicha patente carece de trama e incorpors una serie de =-
filamentos longitudineles unidos por un adhegivo circun--
dante, llevando por 1o menos un lado de la c¢inta un adhe~
sivo de gplicacidn en estado fundido y en caliente. En la
15, figura 3 de los dibujos se ilustra una seccidn transver—
sal de esta cinta, designendo el mimero de referencis 36-
une serie de filamentos alargados de cualquier materialjade
cuado, tel como raydén, nylon, poliéster, algodén y otrase
fibras e hilos sintéticos y naturales. La composicién - -
50, adhesiva 38, de aplicacién en estado fundido y en caliente,
forma una pelicula que une directamente los filamentos ~—-
entre si, empotrindolos en elley
Egtos adhesivos se reconocen actualmente como -
une clage especifica de los mismos, Puedencomprender une~
ok, cera o resina natural o sintétice de bajo peso molecular,
tel como las resines de cumarona~indenc; cerasg minerales-,
vegetales y de petrdleo; alquidos y resinas de terpeno -
y fenol-formaldehido. Este materisl bdsico de bajo peso -
molecular se refuerze con un polimero de elevado peso mo-

30  leculer, tal como celulosa etilica, acetato de polivinilo,
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Mlietileno,poliestireno, polismide y similares, Estos adhe-

__:1'_’.1‘:,;'1‘&

sivos son térmicesmente estables a temperaturas inferiores -
a unos 65,5°C y se reblandecen & una consistencia adherente
a temperaturas de 93,3 a 176,6°C sproximadamente.

55 La presente invencidn proporciona une unién posi-
tiva entre la cinta de refuerzo y el reovestimiento y/0 elwe
medio citado, obteniéndose la solidez de dicha unién del --
adhesivo de aplicacidn en estado fundido y en caliente en -
lugar del edhesivo normal empleado,

10, El equipo adiclional de bsjo costo requerido en mo
do alguno disminuye el rendimiento de la méguine onduladora
y de hecho se ha comprdba.do gue pueden obtenerse superiores
veloocidades de produccidén. La presente invencidén permite ~-
también el uso de materiales sintéticos u otros como mate--
15?;‘- riales de refuerzo, que gean impermeables o los adhesivos -
de base acuosa y por consiguiente inaceptables comghedios -
de refuerzo cuando se usan tales sistemas adhesivos, Estos-
materisles muestran una elevada relacidén entre solidez y --
mass, pudiéndose conseguir por lo tanto unma mayor solidez =
20, pare la misma masa. Los materiales gque pueden emplearse en=
la presente invenocidén incluyen el reydn, algodén, poliéster,
nylon, vidrio, acero, aluminio y muchos otrosi
La presente invencidén se ha deserito en relacidn-
con el ceso en gue se introduce una ointa dg refuerzo entre
25 ol medio y s6lo un revestimiento, En el caso en que se re--
quiers una mayor solidez reforzadors, puede introducirse ==
una adeouwada cinta de refuerzo provista del adhesivo apli--
cable en estado fundido y en cgliente, entre el otro reves-
timiento y el medio. Tal configuraseidn requeririas la introduc

30, cidn de la cinta de refuerzo en el revestidor. $imple de la-
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médquina onduladora., Ademés, si un cartén de fibra ondulado-
constituye més de un medio onduledo y por consiguiente més-
de dos revestimientoé, no surgen problemas cuendo se usen -
ain més cintas de refuerzo. S6lo se precisan ligeras modifi
caciones en el aparato ondulador,

Si se desea un materiel de neturaleze fuerte para
su empleo como material de ambaleje, transporte ¢ exhibi= -
eibén, sin inourrir en el gasto de un cartén de revestimien—
tos miltiples, podrie producirse y usarse un cartén de re--
vestimiento simple. En este caso, la cinta de refuerzo se -
introduce en el revestidor simple de la méquine. onduladora,
en cuyo punto el cartdn deseado estd ya terminado, & excep-~
cidén de las operaciones de hendido, rayado y corte;:

N_O T A

Ta Pe.tente de Invenoidn que se solicita por vein-

te afios para E‘spe.ﬁa, de acuerdo con la vigente Legislacidn,
deberé recaer sobre: "PROCEDIMIENTO PARA REFORZAR UN CARTON
DE FIBRA", con Prioridad de le Demenda de Patente en Canadé
ne 133.!:914 de fechs 7 de Enero de 1.-“.‘972, segin las caracte-
ristices esenciales de las siguientes:
REIVINDICACIONES
184~ Procedimiento pare reforzer un cartén de fi-

bra, que consta por 1o menos de un medio ondulado y por lo-
menos un revestimiento exterior, ceracterizado por la ine—-
troduccidn, entre dicho medlo y el citado revestimiento, de
una einta que tiene por lo menos un lado recubierto de un -
adhesivo aplicable en estado fundido y en caliente; el paso
del medio, revestimiento y cinta mencionados a través de un
gistema de calentamlento para calentar dicho adhesivo por -

lo menos a un estado pegajoso; y el subsigulente enfriamien



5

10,

15%

200‘ .

2%

30,

- 10 =

to del medio, revestimiento y cinta citados pars unir asie
ésta Ultima por lo menos sl referido medio o al revesti- -
miento'y

285 Procedimiento pare reforzar un cartén de fi
bra, segin la reivindicacidn 12, en el que dicho certén de
fibre consta por 10 menos de un medlo ondulado y por 10 —-
menos de dos revestimientos exteriores, introduociéndose di
cha cinte entre el referido medio y por 16 menos uno de los
mencionados revestimientosy

38.- Procedimiento para reforzar un cartén de f£i
bra, segun las reivindicaciones 12 § 28, en el que dicha -
cinte incluye una composicidn adhesivs asplicable en estado
fundido y en calients en csde uno de sus lédoé en contacto
con el medio o el revestimiento mencionados, de menera que
se una a tal medio y al revestimiento tras la citads operg
cién de enfriemientos

48, Procedimiento pare reforzer un cartén de fi
bra, segin reivindicaciones anteriores, cuyo cartén de fi-
bra reforzado gue tiene por 1o menos un medio interno ondu
lado y por lo menos un revestimiento exterior, presenta ~-
también por 10 menos una cinta de fefuerzo entre el medio=
y el reveétimiento citados, y estd caracterizado porque ai
c¢ha cinta tiene por lo menos uno de sué lados recubierto -
con una composicién adhesiva de-aplicacidén en estado fundl
do y en caliente para efectuar la unién de tal cinta por -
1o menos el referido medioc o al revestimientoy

58,.~ Procedimiento para reforzar un cartén de fi-
bra, segin la reivindicaciénr4ﬂ, cuyo cartdén tiene por 1lo--
menos un medio intermo ondulado, por lo menos 4os revesti-

mientos exteriores y por lo menos una cints de refuerzo en
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tre dicho medio y uno por lo menos de los revestimientos.

68,= Procedimiento para reforzar un cartén de fi-
bra, segin les reivindicaciones 4 6 5, en cuyo cartdén diocha
cinta incluye une composiocién adhesive splicable en estado-

fundido y en caliente en cade lado de la misma en contacto-~

> con el referido medio y con el revestimientos,

79)- Procedimiento para reforzer un cartén de fi-
bre, segin las reivindicacidnes 58 6 62, ouyo cartén compren
de una intercalacién de capaé de revestimiento y de medios-~

10, ondulados v en el que se une por lo meﬁos une cinte de refuer

zo a uno de los revestimientos por 1o menos o a uno de to-—-
les medios.
88 .~ Procedimiento para reforzar un certén de fi-
~ bra, segin las reivindicaciones 5, 62 & ;ﬂ, en cuyo cartén-
15% dicha cinta comprende une serlie de filamentos alergados y -
una composicidén adhesiva aplicable en estado fundido y en--
caeliente que une directemente dichos filamentos entre si, -
comprendiendo dicha composicidén adhesiva por 1o menos un la
do del area superficial expuesta de la mencioneda cinta.
20, 98,~ "PROCEDIMIENTO PARA REFORZAR UN CARTON DE FI
BRAM,

Segin quede sustancislmente descrito em la presen

’O'onooooocboooooo/oco.oooo.o
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'i:e Memorie Descriptiva, que consta dé doce hojas, escritas -
& maquing por une sola cars y &scompafinda de dibujose
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