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Esta invencibn se refiere a un cartén resistente al agua, ¥y
al método y avaratos para la produccién del mi=mmo. »

Ias oajas convencicnales de cartén no som apropiadas para ser
utilizadas como recipientes para el transporte de mlimenfos perecg
deros frescos. En ¢l almacenemiento y transporte de alimehtos fres~
cos con alto contenido en agua, tales como los productos vegefaw
les, pescados y mariscos, las cajas convencionales, cuando ban si-
do bumedecidas por la lluvia o la nieve, con fecuenciz se hen aplas

tado y dafiado a causa de la reduceiln de la resistencia en su es-

structura. En consecuaneicay la presente invencidn tieme la finaliw A

dad de ofrecar un cartén resistente al agua para ser utilizado en
el nontaje de cajas de cartdn tue estén libres de fallos, como 25
ha dicho, y que sezn resistentes y fuertes al agua procedente tan—
to del interior de las mlsmas como desde el exterior.

Otro de los objetos de la invencibn es el de ofrecer un mSto-
do mesjorado y econfmico, continuo, para producir dicho cartén resis
tente al agua en el que los procesos de reciado, calentado y enfria- :
do para recubrir la superficie total expuesta del caxrtén con una
capa uniforme preventiva del agua, se llevan a cabo en una opera-
cifn continua, y el lfquido excedente es recuperado y hecho circue
lar una y otra vez para ser utilizado con efectividad hasta el fiw
nal, Ahora ss explicarf la invencifn en detalle, con referencia a
Jog dibujos que se scompafian. Como se ve en las figurag 1y 2, la
cémara de tratamiento A estf dividide en cdmeras de rocizdo, de ca-
leniemiento y de enfriamiento (a, b y o), encerradas por las pare-
des laterales 10, un techo 11, una puerta 12 provista en el lado de
entrada del cartfn, y un generadcr de cortina de aire 13 en el la~
do de la salida del cartSn. Dicha cémara de regrigerzoiln de tipo

abierto ¢ estf formada por bastider:cs en 8ngulo 14, y unz cinta

transportadora sin fin 1 corre a través de las tres ¢fimaras citadas.
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La cinta transportadora 1 tiene en su superficie una serie de plan~
chas alargadas dispuestas en posicidn de pie 2, en una relacidén
espaciadae. En la poelcibn de puesta en marcha de la cinta transpor-
tadora 1y la plancha o los brazos de soporte recogen el cartdn D
suninistrado une tras otroc desde upa cinta transportedora de ali
mentacién 3, y sostiene el cartén D de mansra que sea transportade
en posicifn de pie al interior de las chmaras de rociado, de calen
tamiento y de refrigeracifn.

La cémara de rociado a estd situado en el lado de entrada del
cartén de la cfmara de tratamiento A y estd dotsdu de una caja de
rociado 16 que tiene un ndmerc de aberturas de boquilla 15, 15.ss,
a las que se hace pasar el lfguido fundide para la frevenciﬁn del
agus desde un dispositivo de cizrculacidn C, La caja de rociadores
16 rocSa el l8uide sobre el cartfn D de manera que el lfuido se
adhelere a la superfloie total expuesta.

Dicho 1fquido para la prevencifn del agua estd compuesto por
material resistente al agua, como ypor ejemplo las parafinas, los

agfaltos, los aceifes, las resinas sintéticas o las mezclas de lom

mismos. La cfmara de calentamiento by situada cerca de la cfmara de -

rociado a, tiene generadores de aire caliente 17 que hacen eircular
el aire caliente a una temperatura de aproximadamenie J0C a 90 €
dentro de la clmara b con el fin de fundir el 1fquido aplicado &1
cartdn de manera que forme un revestimiento uniforme sobe dicha su-
perficie mientras que ¢l lfquido en exceso es sacudido de la super-
ficie, Un generador de cortina de aire 13 se ha provisto en el lf-
mite entre las clmara de calentamiento b y la de enfriamiento ¢ ad-
yacente a la primera, de forma que ¢l aire caliente no pueda ser
soplaedo hacln la cfusra de refrigeracién c. Ademfs, se ha provisto
el nimexro apropiado de recogedores del exceso de 1lfquido B en la

cfmara de calentamiento para dar un movimiento de impacto vertical
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8 la plancha D que hay en la misma mientras se estd calentando, con
el fin de que se sacuda el Ifquido en exceso gque quede en la parte
inferior del cartén D.

E) vecogedor B, construido en unzs plancha triangular y que tie~
ne una vertiente que se eleva en la direccifn de movimiento de la .
cinta transportadora 1, un extremo posterior vertical, y un fondo
colocado en un plano por debajo de la cinta transportadora 1, lleva
el cartén D a lo largo de la vertiente y hace que caiga sibitamente
desde la perte superior de la vertiente posterior. E1l recogedor B
puede ser sustituido por cualquier otra cosa, come por ejemplo un
vibrador, que pueda recoger el 1fquido retenido excésivamenve em - -
el borde inferior del cartén.

Dentro y por debajo de lz cinta transportadors 1 en las clma~
ras de rociado y de calentemiento a y by se han provisto depdsitos
calentador a2l vapor 39 y 39° , para la recogida de los lfquidos ex~
cedentes, como por ejemplo el rociado en exceso & través de las bo-
quilles 15, 15... desde la caja de rociado 16, y el que gotea desde
la parte inferior del cartSn D. El 1fquido en los depdsitos 39,39"
es devuelto al tangue de recuperacidén 20 del dispositivo ds circula~
cifn Cy & través de los tutos 18 y 19.

El aparato de circulacidn C consiste en un tanque de recupera=—
cibn 20 y los tanques de fusién 21, 21, que respectivamente tienen
tubos de vapor 22 y 23, 23, en sus fondos interiores. los ta.ng,neé
de fusibn 21, 21 funden el 1lfquido sometido al calor, gus se hace
circular desde el tangue de recuperscifén 20. De este modo, el 1f-
quido fundido es devuelto al tangue de recuperacién 20, y una parte
del 1fquido fundido del tanque 20 es elevado por medio de una bom=-
ba 23 a través de una bomba de elevacidn 24 al interior de un tubo
de distribucidn 25 colocado en la caja de rooiadoreé 16.

La cémara de refrigeracifn ¢ estf situada en las inwendiaciones,
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a continvacién de la cfmara de calentamiento b, dividida y esparada
de esta Hltima por medio de una cortina de aire 13, y tiene venti-
ladores forzados 26, 26+ fijados a los bastidores laterales para
puninistrar el cartén que se desplaza en la clmara ¢ alre enfriado
de forma que solidifique el revestimiento pi‘eventivo del agua 8
aplicado al cartfn. En la porcidn terminzl e de la cinta {ranspor-
tadora 1 se ha previsto un camino de guia 9, pars la colocacién del
cartfn que ha sido enfriado y que es traneportado por la cinta trans .
portadora 1 en direccifn a una cinta transportadora 4 para llevare
1o al exterior gue est§ dispuesta a continuaciln de la primera cin-
ta tranaportadora l. E1l camino de guia 9 consiste en una vertiente
ascendente gque se eleva sen la direccidn de movimiento de la cinta
{transportadora 1, y una vertisnte descendente gue ha sido formada
de manera que alcance a la segunda cinte transporiadora 4.

La plancha de cartfn D pueds estar constituida por dos hojas
de papel de revestimiento 5,5 y un #nima de papel ondulado 6, fija-
dos por medio de pasta o cola 7, entre los revestimlentos, como se
miestra en la figura 6. 51 se desea, el cartén D pusde ser en for-
ma de cartén ondulado como se muestra en la figura T, en el que una
sola hoja de pepel de revestimiento 5 y un papel de &nima 6 estén
fijados uno & otro por medio de paste 7. El cartfn D asf formado
pucde ser aplicado al aparato de esta lnvencifn con suas porciones
apropiadas 27..+28+.s cortadas, como se miestra en la figura 5, de
forma que puedan ser ensambladas con facilidad para formar una caje
despu8a de heber sido prepsradas, o sin realizar los cortes citados.
Nos referiremos, a continuacién, al procedimiento en sucesisn sobra
la produccidn de cartdn ondulado resistente al agua de la invencién.
Como se muestra en la figura 4 que ilustre el sistema de tuberfes
de vapor, una vélvula prinecipal 29 para la reduccifn de la presién

del vapor se encuentra ajustada inieialmente, de forma que la pre-
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sidn del vapor guede conirolada ¥ 2 continuscién, las vdlvulas 30,
30w+« para las respectivas entrades de vapof se abren de forma que
se inyecte el vapor para fundir los lfquidos preventivos del agua
recogidos en el tanque de recuperacifn 20, en él tanque de fusifén
21,21 y en losdepSsitos 39,39 . Ademfs, el vapor es suminisirado
igualmente a los éeneradores de aire caliente 17, 1Tese do la cé~
mara de calentamiento b y un calentador de rail intermedio 38..

A contimacisn, los ventiladores de los respectivos gemeradores .. -

de aire caliente 1T, 17..s son accionados de forma que cleven la tem
peratura de la cflmara de calentamiento b hasta un nivel detarminado
de antemeno, Una bomba 23 prevista para la circulacida del liquido
preventivo del agua en el aparato C se acciona de forma gque haga
oircular sl lfquido. los ventiladores 26, 26... do lz cfmara de re-
frigeracifn ¢ son accionados igualmente, '
Preparado yz en la forma expuesta en relacifn con el apurato de

esta invenoién, el cartén D es apilado sobre el tablero de un apara- 4 :

to automftico para el suministro del cartén E en forma ta} que la
direccibn de ondulaciln del papel del Znima 6 corresponda & la di-
recciin de aesplazamiento de la cinta transportadora 1l.

Cuazndo se conecta un conmitador. paras el motor pr:incipal de
transnisifn 31, el sparato automAtico para el sum%.nistro' de cartén
E es accionado para hacer avanzar el cartén D uno a uno hasta la
cinta transportadora 3. Bl cartén D que es transportade préctice-
mente en direccién horizontal por la cinta transportadora 3, es to-
mado, UNO & uno, por los brazos 2, 2..s 60 la posicibén inicial de
la cinta transportadora 1, en forma tal que el cartén se mantiene
en posicién de pie de forna que el 1fquido preventivo del agua pro; '

cedente de las cajas de rociacorss 16 es pulverizado scbre la su=

perficie expuesta total del cartén D. A continuacibn, el cartin D
es introducido en la cémera de calentamicnto b donde el lfquido que
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la plancha, por una parie, mieniras gue un revestimiento uniforme

es formado en la superficie fotal del cartén por la otra, y el ex—
oéso de 1fquido es recogido.

Jurante el movimiento de desplavamienio en la cémara de calen~
tamiento b, el cartén D sube una vertiente de un nimero de recoge-
dores de 1Iquido B, y cae mitbitmuente al exterior desde la vertien—
te posterior sobre la cinta iransportadora l. Repientlo este movimien
t0y el cartén D queda desprovigto del liquido preventivo del agua
gue habia quedado retenido en el borde inferior del mismso.

Adenés, el exceso de lfquido expulsador por las boguillas 15,
15+.s de lz caja de rocladores 16y y el 1fquido retirado en lz forma
que so ha desorito més erriba durante el proceso de scalentamiento
son introducidos en los depbsitos 39, 39" y vuelven al tanque de
recuperscifn 20 a través de las tuberias 18 y 19.

Una parte del 1fquido asf recuperado en loes tangues de recupe—
racifn 20 es absorbido por una bomia 23 gue lo recoge y lo envia a
los tanques de fusidn 21, 21 a través de los tubos de distribucifn
33, 33. E1 1fquido del tanqgue 21 es fundido al calor por medio de
los tubos de vapor 23, 23, previstos en el fondo interior de los
depfeitos 21, con lo que se aumenta su fluidez, y es devuelto de
nuevo al tanque de recuperacifn 20. Otra parte del 1fquido es obli-
gada a circular por la bombz 23 siendo envieda directaments a la
caja caje de rocimdores 16 desde el tanque de recuperacifn 20, a
travée del tubo de recogida 24 de forma gue ses aplicado al cartén
Ds

El lfquido recogido en exceso a la caja de rociadores 16 es
enviado a una cémsra de rebosado 34, desde la cual el lfquido vuelve
& la ofimcra de recuperacifn 20, & través de un tubo de revoszdo 35.

El cartén calentado D es transportado al interior de la cémara de
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refrigeracifn o a través do la cortina de aire, donde el revesti-
miento 8 de la superficie general expuesta del cartén, asi como el
interior del cartén, son refrigersdos por el ventilador 26, 26...
¥ solidificezdo. Despuée de haber sido enfriado en la formz gue se
ha descerito, el cartén subre por la vertiente ascendente y a conbi=-
nuacibn desciende por la sigulente vertiente descendente del caml-
no de gufa 9 desde la procién rotativa e situada en el borde mis

retrasado de la cita transportedora l. El cartfn, empunzjado por

los brawos de soporie 2, avanza por el camino 9 v es colocado &
continincidn scbre una cinta transportadora 4 que lo inolina hasta
una posioién horizontal. Despuds de ello, el cartdn es apilado, unc
tras otro, por medio de la cinta transportadora 4 sobre el tablero
36, De acuerdo con esta invencién, un mievo cartfn resisterte al
agua, consistente en un papel de revestimiento y un papel de &nima
ondulado pegzdo uno a otro con pasta, se ha provisto, y en el mio-
mo, la superficie total expueéta asf como su interior ;as revestido
¢ impeegnado con lfquido para evitar ls penetracién del egua. Una
caja @ formada con este cartén resistente al agua no sufrird la pe-

netracifn del agua toda vez que el cartén queda tan ampliamente pro- -

tegido por el lfquido preventivo del agua. En consecuencisa, la caja
asf formads es extremadamente fuerte contra los dafios debidos 2 la
bumedad, tanto para la procedente del interior de la 'misma cono la
del exterior, y puede scr zpilada una sobre otya sin temor & que
puedan aplastarse o averiarse a causa del agua. En consecuencis,
una éaja de este tipo estd bien apropiada para ser utilizeds en el
transporte de alimentos perecederos, tales como vegetales, pescados
¥y mariscos que tienen un alto contenido en agua.

De acuerdo con el método de esta invencién, ol cartén es trense
portado en posicién de pie sobre la cinta transport.dora 1, zoste-

nido por los brazos 2 y es rociado con el lfguido preventive del
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agua mientras se encuenira en este posicifn. A continuacién, el
1fquido gue se adhiere al cartén es fundido bajo el calor para for—
mar un revestimiento uniforme preventivo del aguz en toda ou super—
ficie expuesta, y finalmente el revestimiento en enfriadc para que
oo golidifique. El cartén es lmpregnado durante el procedimiento
entes expuesto con el 1fquido. Tratado en esta forma, el cartén es
extremadamen.e resistente al agua y, por consiguiente, fuerte. Ade~
nfs, el proceso de rociado, calentamiento y revestimiento descritos
pe llevan & cavo continuamente en una operacibn integrada y, por lo
tanto, la productividad queda mejorada en gran medida.

Ademfs, hay que hacer constar que el 1fguido se utiliza econf-
micamente, sin dssperdicio alguno, es decir, gue al cartén se le
aplica un movimiento de impacto vexrtical de forma que se quite el
exceso de lfguido durante el calentamiento, y el lfquido asf quie-
tado es recuperado, fundido y circulado de nuevo por el aparuto de
eirculacidn y, de este medo, ol liguide ea utillizado bhasta el finsl,
4.~ Breve desoripciln de los dibu jos,

Los dibujos que acompafian a la presente ilustran la invencifn,
en la quey en la figura 1 se muestra una vista en corte oruzado lon=
gltudinal del eparato de eata invencidn, la figura 2 es una visis en
planta de la figura 1, la figura 3 es un i sistema de {uberiz de un
aparato de recuperacifn-circulacién de lfquido para le prevencién
del agua, la figura 4 es un uistema de tubexia de vapor que hay que
colecar en ¢l aparato, la figura 5 es una vista en perspectiva del
cartfn resistente al aguay la figura 6 es una vista cortada amplia-
da tomada a lo largo de la lfnea X-X de la figura 5, y la figura T
es una vista cortade empliada tomade en la lfnea Y-Y de la figura
5

Aw= Cémara de tratamiento, B.~ Recogedor del exceso de liguido.
C .+~ Dispositivo de circulacibn. D.~ Cartén, a.- Cémara de rociado.
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Do~ Clmara Ae celentamiento, ce.~ Cémara de refrigeracién. d.- Po-
sicifn de puesta en mercha de ia cinta transportadorae. €.~ Pogi~
eidn de término de la cinta transportadora. l.~ Cinta transporta-
dora sin fin. 2.~ Brazo. 3.~ Cinta transportadora de alimentacién,’
44~ Cinta transportadora de salida. 5= Papel de revestimiento.
64~ Papel de fnimae Te= P.asta. 8.~ Revestimiento preventivo del
8guas Je= Camino de gufa.

HORAs

Se reivindican como propios y nuevos, para que éean objeto de
una Patente de Invencidn en Espafia, por veinte aios, ieivind:lcgn-
dose priorided de la Patente depositada en Japén con fecha 17 de
¥ayo de 1974, n? 49-55230, los puntos siguientes:

l.~ Perfoccicnamientos en la fabricacién de cartones reéisten—»
tes 8l agua, caracterizados porgue &1 es preparado mediante la apli-
cacifn de un 1lfguido para la prevencidn del agua en un ca'rtﬁn que .
comprende papeles de forrado y un 4nima de papel ondulado £ijados
unos a otros por medio de pasta, de forma tal que el liquiéo cubra
la totalidad de la superficie del cartén d que queda expuesta.

2.~ Perfeccionamientios en la fabridacifn de cartones resistenw
tes al agua, segin reivindicacifn 1, carascterizados por que compren=
den el transporte del cartdn en forma de pie sobre un transportador
provisto de un nimerc de brazos de soporte, rociando el lIguido pars
1la prevencidn del agua sobre el cartén de manera que se adhiera el
1fquido a la superficie total expuesta del cartén, calentando el
cartén de manera que el lfcuido asf aplicado ee funda para permitir
la formacién de un revestimiento uniforme resistents al agua dn la.
superficie completa del cartén, y enfriando la capa para que se soli-
difique mieniras el cartfn se est4 desplazando en la cinta transpor=
tadora y, ademis, d&ndole el cartén un movimiento de impacto vertical

de forms que desprenda el exceso de 1fquido que haya quedado en el

. —
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borde inferior dsl cartén de manera qus el liguido desprendido sea
recuperado para su posterior utilizacidn, y sntregando ol cartén
asf tratado a la siguiente cinta transportadors por medio de uns
gufa dispuesta en las inmedisciones de la poreidn rotativa al fi-,
nal de la primera cinta {tranapprtadora.

3+~ Pearfoccionamientos en le fabricaciln de cartones resisten~
tes al agua, segin reivindicaciln 2, caracterizados por oue compren-
den una cinis {transportadora que funciona a través da.;ma clpara
de tratamiento y que tiene un ndmero de brmzos de soporte dispues-
tos en un irntervalo determinadoj estando dividida dicha ofmara de
tratamiente en ofimaras de raociado, de calentamicnto y de enfriamien
to; slenfo lz cfmara oitads de rociado para la aplicacifn de un
1fquido preventivo del agus sobre un cartén que se desplaza a itra—
vés de la clmara en posicifn de ple socbre una ointe iransportadora,
sostenido por dichos brazos de soporite; la cfm.ra de calentamiento
para calentar el cartfn én movimiento para du fundir el 1lfgquido de
manera que se forme una cape preventiva uniforme contra el agua en
1la totalidad de la superficie del cartfng dicha cédmara de refrige-
racibn para enfriasr el revestimiento que hay que solidificarj un
nfiaero de dispositivos situados en la cfmars de calentamiento pé.ra
quitar el exceso de lfquido del borde inferior del cartdn dfndole
un movimiento de sacudida vertical al cartén que ha sido rociados
depbaitos sltuados dentro y debajo de la cinte trensportadora en
las clmsras de roclado y de calentamicnio para recoger el 1fquido
excedente; un dispositivo para la circulacién de 1fquidc que sizve
para fundir y hacer circular el lfgquldo recogido en diches depbsi-
tos para hacerle llegar de nuevo & la cfmara de rociadoj y un camie
no de gufe en la parte rotativa de la cinta tranep; rtedora, de for—
ma que se enitregue el cartfn desde la cinta antce citada Lasta otra

cinta transportedora para el transporte del mismo al exterior,
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4 .=~ PERFECCIONAMIENTOS EN L4 FABRICACION DE CARTONES RESISTEN-
TES AL AGUA.

Todo conforme se describe en la Hemoria que antecede, se ilus-
tra como ejemplo de ejocucidn en los planos unidos e ella ¥ &6 Toi-
vindica en su Nota. |

Esta Yemoria oonsta de dooe hojas foliadas escritas & mégquina
por una sdla cara y plenos que la acompafiane '

Madrid, 27 de Noviembre de 1974
FUKUGKA PAPER MANUFACTURING C2,, Ltd.
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