¢ INVENCION
-::::su::z&:: f 4+ 4% = -1 3

ES 4560-1,E3 4506-2,E5 4566-3

419 6 5 8
Q%ﬂﬂm @edmﬁ/ma

sotses : |
PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE PLATA-
FORMAS DX CARTON ONDULADO. ‘

s E R EE R E X

C//,,,;a,,,, VERBINIGTE VLRPACKINGSGLSLLLCHAFT m.b.H,, entidad alemana

5.

residente en 4019 Honheim Rhld, Repiiblica PFedersl slemana

SEEEEEEE

La presente invencién se refiere a un
procedimiento y w un dispositivo paru la fadricacion de
plataformas?de carton ondulado,'deL t;po‘pe'las que 8se
usan unda solé vez, cuyos pedestales estdn formados por

plezas cilindricas, de cartén 6 de material pléstico,
' l.
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insertadas entre:.si,;. entre las cuales estin aprisionados lo.

16bulos de las. planchua de cubierta estumpndou .en forma de

A rogeta, mediante la Lormaclén de uh apriete. i

Se conocen plataformas de.cartén, éjecutadaa de

| aiversas formas. Normalmente éstas plataformas se montan, de

forma més 6 menos complicada, & mano, & partir de sus .elemen-

tos componentes 6 también sé plegan & partir de cartén recor-

tado. Tales métodos no son adecuados para una fabricacidn re
guler en serie; Por otru parte hay que agregar que la estabg‘

lided de las plataformas de sartén conocidas satisface unica-.

mente exigenclas relativamente péquéﬁas. |
Existia.por lo taﬂto la tarea de encontrar un
procedimiento y un digpositivo para la fabricacidén en seris

de plataformas de cartén ondulado.

En lo sucesivo deben mostrar las plataformas asi .

fabricadas una estabilidad de forma tan grarde como sea posi-

ble, con el fin de gque las plataformas puedan emplesrse tawg—
bien para mercancles relativamente pegadas. La-solucidh’es
un procedimiento ﬁéra la fabricacién de pla%aformas de cartén
ondulado, del tipo de las gue se usan una sola vez, cuyos re
destales estun formados por plezas cilindricas insertadas ep
tre si, de.cartéh_é de material plastico, entre las cuales es
tan eprisionados los lébulos de'la plancha'de cubierta.supe—
rior, respectivamente inferior, e stampados en forma de rose-
ta, mediante la formacidén de un apriete. -

' El procedimiento segiin 1s invencién se ecaracte-

riza porque, en primer lugar, sedispone la pieza cilindrica

externa de un pedestal, por detrds de la plancha de cubierta

superior, respectivamente inferior, de la plataforma, y la

pleza cilindrica interior se dispone, concéntricamente a -di-
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"cha de cublerta superior, reapectlvamente 1nfer10r, de la

: i
plataforme y, a continuacidn,.se-anserta la pleza cilindri- ;
. . -& _ !

| sectores de la roseta, S

se verifica, en la pianoha de cubierta de la plataforma infe- |

tes, es necesario elegir naturalmente una anchura correspon-

3
che pileza cilindrica externa, por delante de. la oitads plan-
ca imterior en la pieza cilindrica externa, con doblado de los

Se comprende fdoilmdhte que la pieza cilindrica
interior debe éstar formuda por dos porciones de, aproximads

mente, la misma longitud ys -que L& condoliducion del pedestal

rior, independientemente de la oconsolidacidén en la plancha |

de la plataforma superior. '
Para consesulr el apriete de los sectores en for,
ma de roseta, requerido para la deseada establlidad tan gran-i
de como sea positle, en el espacio en forma de anillo cireu-
lar, comprendido entre las piezas cilindricas interior Y eXe
terior, es convéniente que la anchura del espacio en formu de
anillo circular esté comprendida entre el 70 y el 90 i del
eapesor del cartén dndulado comprimido de lz planc:a de cubiern
ta de la plataforma, 7' |
Ademds se ha mostrado conveniente el que la in-
sercidén de la pleza eilindrica iﬂterior 38 Jerifique con una
presién de aproximadamente 10 a 15 Kg por centimetro de peri-
metro de la pieza cilindrica externa. |

Para ajustar dlchOs mérgenes de pre31én conven1e¢

diente del espacio -en forma de anillo circular, anteriormente |-

citado, comprendido entre las .iezas cilindricas interior y
S :

exterior. Dicha elececidn puede encontrarsge por ensayos senci

llos. El trabaJar entre dichos’ murgenes de presidén conduce a

una estabilidad de la plataforma 6ptima. . . |

’
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|mds, ventajosamente, si el diémetro de la. pieza oilindrica eA*‘

|miento, pars didmetros de la pieza cilindrica’ externa compren

.|didos entre los mérgenes indicados qqe,;para didmetros de la

el soporte y distribucién de los Blemenﬁos de la platafofma.

ld) la parte frontal del gorrdén de présion ésté féducida en .
\ . _ )

- 4 -

La eatabilldad de 1a plataforua se. cohsiisue ude
¢

terne estd comprendido entre 70 y 100 mm. Ulteriormente se hu

observado que también la estabilidad dei pedééta; de.la plata

forma es mayor, contrsa eventuales desperfecto§ én la'manipul§ 

cién de la plataforma por ejemplo con una horguills de hpiléf'

pieza cilindrice diferentes. . Y

Para:ih realizacién del ﬁrocedimiénto éegﬁn lg

invencién se desoribeﬂademés un dispositivo que estéAformado

por mecanismo de prensa neumdticd y una mesa con platos para

El dispositivo se caracteriza por la siguiente
combinacién: ‘
a) ELl mecanismo de prensado, desarrollado en forma de una hg
rramienta de doble troquel,acoionable neundticamente, estéd sus
pendido articuladamente, junto con el'correspondienxe gorrén
de presidn, en posicidn perpendiéular y pﬁéde_desplazarse S0=- 1
bre la mesa, .

b) Ie parte activa del gorrén de presién soports la pieza ci-
lindrica interna & insertar. Sy digmetro es abroximbdamente
igual al didmetro de la luz de lé pieza cilindrica interna.

¢) ILa parte activa del gorrdén de presidén és desplazaeble, con |
1la pieza cilindrica interior a insertar, qomplgtamente haeia |

la pieza cilindrica externa, goportada por el plato.

forma cénica.

Por medio de la suspension articulada de la he

rramlenta en forma de_doble troquel, accionable'neumaticamente‘

L}



He

10|

154

tamiento, hasta la ejecucidn de la insercion.

de cubierta de plataforma preestampada en forma Qe rosetas.

'4,-esvartiéulaple por su parte anrededor de.lla articulacidn 5“

-5

ea posible fabricar fdciluente, . prdcticamente todos lou - tamn-

: . I
L i

fios de platafbrma recesarios. - i

Mediante la ejecucion propuesta del tuma:o del
didmetro de la parte activa deligorrénAde prensado, las .pie-
zas cilindricas internas, soportadas por‘d%bho gorron gé pren

sado, .86 sujetan, antes de la insercién ﬁor'un asiento de fro-

- Seguldamente se inserta la parte activa del gorron

de prensado, &ue soporta la pleza c¢ilindrica 1nterzor, por com
pleto en lu pleza cilindricea externa, soportada por el plato.!

Pdru facilitar la insercién, la prte frontal del

gorrén de prensado estd terminadu en forma de cono.

En las figuras adjuntas se desoribe el dispositg’

vo segun la invencién a modo de ejempld. kn éstos dibujos refi-

presentan:

La figura 1 una vista lateral del dispositivo.

Ie figurs 2 una vista en,planta del dl@poait;vof"

La figura 3 una vista longitudinal,agrandada,
del dispogitivo prensado antes de la insercion. ' .
La figura 4 el mecanismo de prensadp sezun la

ficura 3 con el gorron de prensado insertado. '

La figura 5 una vista en plantu de una;larcha

La figurs 6 una vista en seccién de un peoestal..f

de glataforma terminado.

1 dispositivo de prensado, construido en foraa |.
de un gorrén de presién, accionable neumditicamente 1 (figuré
1) estd suspendido perpendicularmente al soporte 3, por medio

de la palanca 2a, 2b articulable alrededor de la articulacion |

.
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La palenca 21, 2b puede guiarue por medio- del asa. u.i_
Sobre la mesa 7 (figura 2) esta'dispueato un numero .

de platos Ba y de pernos de centrado 8b, para elvsoporte»y dig

tribucidén dewloé slementos de la plutaforma.'brecisamenfe'en

una digtribucidn que corrgsponde ‘4 la diqusiéién.preﬁista de

{los pedegtaleg de la plataforua, S

La parte activa 9 del gorrén i (figura 3) uoporta
1a pleza cilindricu. interior 10 a insertar, .

El didmetro del gorrén de_prensado i (figura 3) P
insertu, con la pieza cilindrica interior 10 a tranaférir,cog
pletamente en la pieza cilindrica eiterior 1é; éoportada por |
el disco distanciador 11, mediante doblado de los sectores dé
la roseta 13 (figura 5). ‘

Para facilitar la insercién del ‘gorrén 1, éste estd
terminado en su parte frontal 14 en forma de cono. E1 centngl
do se efectiia por medio de pernos de centrado b, como sopor-
te girven low pl&tos 8&.

Antes de 1a insercidn de. las piezqs cilindricas 10,
son -estampadas las plancius de cubierta de la plataforma 15
(figuras 5'y 6) en forma de rosetas, de modo yue resulten sec
tores 13, Que por efecto de 1la inse;cién dei gorrdon de prenss
do 1, quedan aprisionados entre las ﬁiezas;cilindricaa 10y
12 dando por resultado una consistencia muy estable entre el
pedestal de la plataforme y la plancha de cubierta de la pla-
taforina 15. - '

N_O T A

Descrita sulicientemente la naturalepza del invento
asl como lu ménera de realiz.rlo en lu prdctica, debe hicerse

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sug

ceptibles de modificaciones de detalle eh’¢uant6 no alterer sul .
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| zas cilindricas de cartdén 6 de material pldstico, inserﬁadas‘

continuacidén la pieza cilindrica interns se inserta en la ple

-7 =

principio fundamental; Tamblen ge hace constar que el invento -

ge refiere a una oolicltud de Patente preaentada en Alemanla ‘
con fecha 16 de Octubre de 1.97: Ne P %’ 50 660.7, acogléndo—
ge por lo tanto a los beneficioy que conceden los ConveniOs Il
ternacionales en vigor,y siendo lo que constituye la esencia
del referido invento y por 1o que u¢ solicita Patente de Iﬁven_
¢idén por 20 aiios en- Lapana,aobre. Procedzmiento y dispOsitivo
para 1a fabricacidn de plataformas de cartén-ondulado; carac-

terzzéndose por lo sigulente:
18 ,~ Procedimiento y dlspositivo para la fabrica-

cién de plataformus de cartén ondulado, del tipo de las que.

ge usan una 80la vez, cuyos pedeatales eustdn formadoys.por pie'

entre si, entre las cuales estén aprisionadps los lébulos def‘.
las ‘planchas de cupierta, estumpados en forma de rosetay né=-"
diante la formaci&n-de un apriete, cuyo ﬁrocedimiento ge ca~-.
racteriza porque!:én primer lugar,se dispone'la.bieza cilin-
drica externa de un pedestal por detrds de 1a.planéha de cu-
bierta de la plataforma, v la pleza cilindrica externa, por de]

1ante de la oitada plancha de cubiertu de lu plataforga y a

za cilindrica externa, con doblado de los sectores en forma
de roseta. '

28 .~ Procedimiento sesun la reivindicacién 12, ca-.
raéterizado porque la anchura del anillo circular del espacio
comprendido entretiagipiezas cilindricay interior y eiterior,
asciende aproximadgménte, 4 un valor comprendido entre el 70
y el 90 % del espesor del cartén ondulado comprimido de la

plancha de cubierta de la plataforma.

3 .- Procedlmiento gezun las reivindicaciones 1y 2; '
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10 y 5 Kp por centimetro de perimetro de la pieza cilindri- | -

. la pleza cilindrica externa asociada a un.valor domprendido

'cedimiento gegun la;reivindicacién 1, del ﬁipo formado por .

' que se dispone en posicién perpendicular articulable, y deg'

.da sustancialmente deserito en la preéente n'aemori&'a., é iiué-

¢

caracterizado porgue lu insercién de la plezu cilindrica se .7

efecttia con una presidn coﬁpréﬁdi&& éhtfe, éprOximadamente,

ca externa. '
| 4§.— Procedimiento gesdn une 6 varias de las

reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porgue el didmetro de

entre, aproxinadamente, 70 y 100 ma.

- 58 .« Dispositivo para la aplicacién del pro-|
I . ‘ o

un mecanismo de prénsado newndtico y una mesza c@n platos pa~ !
ra el soporte y distribucion de los elementOS»deflalplétafoz
me, caracterigado pordue 8l mecanisno de prensédo se Torma

nediante un gorrén de prensado, accionable neumdticamente,
A

plazable sobre la mesa, soportahdo la parte sctiva del gorrén
de prensado, la pieza cilindrica s ihsertax, giendo el dié-A
metro de dicia parte activa aproximadamente igual que el digﬁ
metro de la luz de la pieza cilindrica interna, siendo com-
pletamaente insertable la parte activa del gOrrén'de prensa-
do con la pieza cilindrica interpa, a inéer%ar, en la piéza
cilindrica externa, soportada por el disco diatanciadof, y
porque la parte frontal del gorrén de prensado estd aeabaﬁa.
en forma conica. | L ‘
62 .- Procedimiento y diapéaitivg parér}a.ﬁa- |

bricacién de plataformuus de carton onduladoj tal y como que -
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trado en Los adjuntos dibujos.
Esta Memorla consta de Nueve hojuy, escritas u
méquina por una sola caru.
¢ 724 ENE 1974
- Madrid, '

VEREINIGTE VERPACKINGSESELLCHAFT

JAEZ ACEBO Y MODET
,- Firmados L, Ga

M
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VEREINIGTE VERPACKUNGSGESELLSCHAFT. m.b.H __EN 3 HOJAS N°3

FIG.5.
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