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PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE PLATA­
FORMAS DE CARTON ONDULADO.

VEREINIGTB VERPACKINGSGESELLCHAFT m.b.H., entidad alemana 
residente en 4019 Monheim RJild, República Federal alemana

sssse ssccacH :

5.

La presente invención se refiere a un 
procedimiento y * un dispositivo para la fabricación de 
plataformas'de cartón ondulado, del tipo de las que se 
usan una sola ves, cuyos pedestales están formados por 
piezas cilindricas, de cartón ó de material plástico,
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insertadas entre s i e ntre  las cuales están aprisionados los 
lóbulos de las planchas de cubierta, estampados en fortua de 
roseta, mediante la formación de uñ apriete, i

Se conocen plataformas de cartón, ejecutadas de 
diversas formas. Normalmente éstas plataformas se mondan, de 

forma más ó menos complicada, a mano, a partir de sus elemen­
tos componentes ó también se plegan a partir de cartón recor­
tado. Tales métodos no son adecuados para una fabricación re 
guiar en serie. Por otra parte hay que agregar que la estabi 
lidad de las plataformas de cartón conocidas satisface única-, 

mente exigencias relativamente péqu&Haa.
Existía por lo tanto la tarea de encontrar un i

procedimiento y un dispositivo para la fabricación en serle '}
de plataformas de cartón ondulado. !

En lo sucesivo deben mostrar las plataformas asi ; 
fabricadas una estabilidad de forma tan grande como sea posi­
ble, con el fin de que las plataformas puedan emplearse tam­
bién para mercancías relativamente pesadas. La solución es 
un procedimiento para la fabricación de plataformas de cartón 
ondulado, del tipo de las que se usan una sola vez, cuyos pe 
destales están formados por piezas cilindricas insertadas en 
tre si, de cartón ó de material plástico, entre las cuales es 
tan aprisionados los lóbulos de la plancha de cubierta supe­
rior, respectivamente inferior, estampados en forma de rose­
ta, mediante la formación de un apriete.

El procedimiento según la invención se caracte­
riza porque, en primer lugar, sedispone la pieza cilindrica 
externa de un pedestal, por detrás de la plancha de cubierta 
superior, respectivamente inferior, de la plataforma, y la ¡ 
pieza cilindrica interior se dispone, concéntricamente a di-
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cha pieza cilindrica externa,, por delante de la citada plan­
cha de cubierta superior, respectivamente inferior, de la

i ' !plataforma y, a continuación, se inserta la pieza cillndri- :
j j

ca interior en la pieza cilindrica externa, con doblado de los 
sectores de 3,a roseta, . .

Se oomprende fácilmente que la pieza cilindrica 
interior debe estar formada por dos porciones de, aproximada 
mente, la misma longitud ya que 3,a conáolidaoiOh del pedestal 
se verifica, en la plancha de cubierta de la plataforma infe­
rior, independientemente de la consolidación en la plancha }
de la plataforma superior.

Para conseguir el apriete de los sectores en for} 
ma de roseta, requerido para la deseada estabilidad,tan gran-:

' ide como sea posible, en el espaoio en forma dé anillo circu- !
. ílar, comprendido entre las piezas cilindricas interior y ex-'.}
!

terior, es conveniente que la anchura del espacio en forma dej 
anillo circular esté comprendida entre el 70 y el 90 % del 
espesor del cartón diidulado comprimido de la plancha de cubier 
ta de la plataforma.

Además se ha mostrado conveniente el que la in-
t

serción de la pieza cilindrica interior se verifique con una 
presión de aproximadamente 10 a 15 Kg por centímetro de perí­
metro de la pieza cilindrica externa.

Para ajustar dichos márgenes de presión convenían 
tes, es necesario elegir naturalmente una anchura correspon­
diente del espacio en forma de anillo circular, anteriormente
citado, comprendido entre las piezas cilindricas interior y

? *
exterior. Dicha elección puede encontrarse por ensayos senci 
líos. El trabajar entre dichos márgenes de presión conduce a 
una estabilidad de la plataforma óptima. .
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Lá estabilidad de la plataforma se consigue adej' 
más, ventajosamente, si el diámetro de la.pieza cilindrica é^-"

< i
terna está comprendido entre 70 y 100 mm. Ulteriormente se ha 
observado que también la estabilidad del pedestal de la plata 
forma es mayor, contra eventuales desperfectos en la manipula 
ción de la plataforma por ejemplo con una horquilla de ^pila- 
miento, para diámetros de la pieza cilindrica externa compren 
didos entre los márgenes indicados que,,para diámetros de la 
pieza cilindrica diferentes.

Para :1a realización dél procedimiento según lq 
invención se describe :ade<-;ás un dispositivo que está formado 
por mecanismo de prensa neumáticd y una mesa con platos para

<
el soporte y distribución de los elementos de la plataforma. ¡

!
El dispositivo se caracteriza por la siguiente j

combinación: ¡
!

a) El mecanismo de-prensado, desarrollado en*forma de una be 
rramienta de doble troquel,accionable neumáticamente, está sus 
pendido articuladamente, junto con el correspondiente gorrón 
de presión, en posición perpendicular y puede desplazarse so­
bre la mesa.
b) La parte activa del gorrón de presión soporta la pieza ci­
lindrica interna á insertar. Su diámetro es aproximadamente 
igual al diámetro de la luz de la pieza cilindrica interna.
c) La parte activa del gorrón de presión es desplazáble, con 't .
la pieza cilindrica interior a insertar, completamente hacia 
la pieza cilindrica externa, soportada por el plato.
d) La parte frontal del gorrón de presión está reducida en

- i
forma cónica.

Por medio de la suspensión articulada de la he 
30. jrramienta en fprma de doble troquel, accionable neumáticamente



5.

10.

15.

SO*

2̂5.-

30.

ea posible fabricar fácilmente, prácticamente todos los tarca- 

ños de plataforma necesarios.
Mediante la ejecución propuesta del tama¡o del 

diámetro de la parte activa del gorrón de prensado, las pie­
zas cilindricas internas, soportadas por dicho gorron de pren 
sado, se sujetan, antes de la inserción por un asiento de fro­
tamiento, basta la ejecución de la inserción.

Seguidamente se inserta la parte activa del gorrón 
de prensado, que soporta la pieza cilindrica interior, por com. 
pleto en la pieza cilindrica externa, soportada por el plato.

Pdra facilitar la inserción, laptrte frontal del¡
gorrón de prensado está terminada en forma de cono. }

¡'
En las figuras adjuntas se desoribe el dispositi! 

vo según la invención a modo de,ejemplo. En éstos dibujos re-j 
presentan: j

La figura 1 una vista lateral del dispositivo.
La figura 2 una vista en,planta del dispositivo.
La figura 3 una vista longitudinal,agrandada, 

del dispositivo prensado antes de la inserción.
La figura 4 el mecanismo de prensado según la 

figura 3 con el gorron de prensado insertado.
La fi&ura 5 una vista en planta de una ̂ Lancha 

de cubierta de plataforma preestampada en forma de rosetas.
La figura 6 úna vista en sección de un pedestal 

de pLataí'orma terminado.
El dispositivo de prensado, construido en forma 

de un gorrón de presión, accionable neumáticamente 1 (figura 
1) está suspendido perpendicularmente al soporte 3, por medio j 
de la palanca 2a, 2b afticulable alrededor de la articulación j 
4, es articulable por su parte alrededor de la articulación 5.j
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La palanca da, 2b puede guiarse por medio-del asa d,).
Sobre la mesa 7 (figura 2) está-dispuesto un número 

de platos 8a y de pernos de centrado 8b, para el soporte y dis 
tribución de los elementos de la plataforma, precisamente en 
una distribución que corresponde a la disposición prevista de 
los pedestales de la plataforma. ^

La parte activa 3 del gorrón 1 (figura 3) soporta . 
la pieza cilindrica interior 10 a insertar.

El diámetro del gorrón de prensado i (figura 3) sb 
inserta, con la pieza cilindrica interior 10 a transferir,com 
pletamente en la pieza cilindrica eÁtefior 12, soportada por 
el disco diatanciador 1i, mediante doblado de los sectores de

!
la roseta 13 (figura 5). * j

Para facilitar la inserción del gorrón 1, éste está {
;l

terminado en su parte frontal 14 en forma de cono. El centra j 
do se efectúa por medio de pernos de centrado 8b, como sopor­
te sirven los platos 8a.

Antes de la inserción de las piezas cilindricas 10, 
son estampadas las planchas de cubierta de la plataforma 15 
(figuras 5 y 6) en forma de rosetas, de modo que resulten sec 
toros 13, que por efecto de la inserción del gorrón de prensa 
do 1, quedan aprisionados entre las piezas cilindricas 10 y 
12 dando por resultado una consistencia muy estable entre el 
pedestal de la plataforma y la plancha de cubierta de la pla­

taforma 15.
N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del invento 
asi como la manera de. realizarlo en la práctica, debe tacarse 
constar que lü3 disposiciones anteriormente indicadas son sus 
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto np alteren su
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principio fundamental; También.se hace constar que el invento 
se refiere a una Solicitud de Patente presentada en Alemania 

con fecha 16 de Octubre de 1.972 NR ,P ^2 50 666.7, acogiéndo­
se por lo tanto a los beneficios que conceden los Convenios 
ternacionales en vigor,y siendo lo que constituye la esencia 

del referido intento y por lo que se solicita Patente de Inven 
ción por 20 anos en España,sobre: Procedimiento y dispositivo 

para la fabricación de plataformas de cartón ondulado; carac­
terizándose por lo siguiente:

18.- Procedimiento y dispositivo para la fabricar- 

ción de plataformas de cartón ondulado, del tipo de las que 
se usan una sola vez, cuyos pedestales están formados por pie 
zas cilindricas de cartón ó de material plástico, insertadas 
entre si, entre las cuales están aprisionados los lóbulos de, 
las planchas de cubierta, estampados en forma de roseta^ me-' 
diante la formación de un apriete, cuyo procedimiento se ca­
racteriza porque, en primer lugar.se dispone la pieza cilin­
drica externa de un pedestal por detrás de la plancha de cu­
bierta de la plataforma, y la pieza cilindrica externa, por de 

lante de la oitada plancha de cubierta de la plataforma y a 
continuación la pieza cilindrica interna se inserta en la pie 
za cilindrica externa, con doblado de los sectores en forma 
de roseta.

28.- Procedimiento según la reivindicación 18, ca­
racterizado porque la anchura del anillo circular del espacio 
comprendido entre las piezas cilindricas interior y exterior, 
asciende aproximadamente, a un valor comprendido entre el 70 
y el 90 % del espesor del oartón ondulado comprimido de la 
plancha de cubierta de la plataforma. !

38.- Procedimiento según las reivindicaciones 1 y 2p



! *. *caracterizado porque la inserción de la pieza cilindrica se ;

efectúa con una presión comprendida entre, aproximadamente,
10 y i5 Kp por centímetro de perímetro de la pieza cilindri­
ca externa.

4&Procedimiento según una ó varias de lás 
reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque el diámetro de 

. la pieza cilindrica externa asociada a un valor comprendido 

entre, aproximadamente, 70 y 100 mm.'
. 5a.- Dispositivo para la aplicación del pro-'i - - .

cedimiento según la reivindicación 1 , del tipo formado por 
un mecanismo de prensado neumático y una meza con platos pa­
ra el soporte y distribución de los elementos de la plátafor 
ma, caracterizado porque el mecanismo de prensado se forma 
mediante un gorrón de prensado, aocionable neumáticamente^ 
que se dispone en posición perpendicular articulable, y des 

plaáable sobre la mesa, soportando la parte activa del gorrón 
de prensado, la pieza cilindrica a insertar, siendo el diá­
metro de dienta parte activa aproximadamente igual que el diá 
metro de la luz de la pieza cilindrica interna, siendo com­
pletamente insertable la parte activa del gorrón de prensa­
do con la pieza cilindrica interna, a insertar, en la pieza 
cilindrica externa, soportada por el disco distanciador, y 
porque la parte frontal del gorrón de prensado está acabada 
en forma cónica.

6s.- Procedimiento y dispositivo para la fa­
bricación de plataformas de cartón ondulado; tal y como que 
da sustancialmente descrito en la presente Memoria, ó ilus-
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irado en loa adjuntos dibujos. ,
Esta Memoria consta do Nue¿e i^jas, escritas a 

máquina por mía sola oara.
< & ̂- Madrid¿

VEREINIGTE VERPACKINGSESELLCHAFT 
l^HEZ ACEBO Y MOOEI





VEREfNIGTE VERPACKUNGSGESELLSCHAFT m.b.H EN 3 HOJAS N°2
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ESCALA VARtABLE
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