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Lg, invenpidn se refiere a un procedimiento para la fabriaa
cidn de trozos de tubo de caridén enrolladas a partir de capss de ;
papel, con seccién transversal poligonal, en el que primero se en-
rollan oitas a@hesivas gobre un madril fijo con seccidn transver-
5 sal cireular y luego se 44 al tubo as{ obtenido la forma Qe Qeooiﬁn
transversal poligonal, !

En la febricacién de cartonajes relativemente resistentes,

 se procede de manera que las distintas ovepas de papél se enrollaa

paralelamente o en espiral sobre un ndcleo de trabajo. Usualments
10, se procede de manera . que el micleo de trabajo esté desarrollado ~!
| dondo, de manera que el casco 1ogrado presenta. asI mismo una for
de contorno redonda. Tales cartonaaes se utilizan por ejemplo pauj
| almacenar y transporter polvos de lavar y simileres,
B En muchos casos de empleo es deseable que el cartonaje
15, presente una forma de contorno poligonal, por ejemplo reectdngula:,
ya que esta forma en lo referente a la posibilidéd de apilamient:
¥y del requerimiento de espacio en el trahsporta, es més ap?opia&x
que la forma redonda, frecuentemente pueden transportarée,a mano
mejor los cértohajes recténgulares.
20, ' El enrollado de cas® poligonales no puede realiza;se coi
la velocidad que el enrollado de caséos redondog, de maners que in
ung cadena de fabrioacidn que presenta el dispositivo enrollador
prbpiaﬁente dicho y las mdquinss automdticas de armar paravlas paz
tes del fondo y las partes de la taps de los cartonajes, no se ad
25, . |un régimen normal de las méquines autométicaq de armar. Hasta ahoJa
. se ha remediado ésto debido & que en la fabricacidén de cascos pol,
gonales vafias méquinas enrolladoras asisten a una mdquina automs-
tica de armar, con lo cual sin embargo se encarece notablemente 14

dadena de fabricacidn respecto & la cadena de fabricacién para fa-

30. bricar cascos redondos.,
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En el proocedimiento segin la DT=AS 19 43 097 le conforme
¢ién de los cuerpos reiondos a poligonales se efeotua mediante apli
cacidn de fuerza desde fuera, con lo cual no queds garantizada en
ningdn caso una superficie lisa, siné que se crean con seguridad
5, |un envase deformado en forme angular en la superficie.

Debido & que la presién puede aplicarse sélo mediente rom-
dillos de presidén adiéionales, no es posible poner ya etiquetas e]

el ladb exterior en ouerpos redondos, sind que el etiquetado tien

que efectuarse posteriormente sobre los ouerpos poligonales.,

10, No es posible ls elaborecién de cuerpos redondos viejospg
es deocir ya prefabriocedos, siné que se propone un prooceso de irah%
jo continuo, en el que sin interrupceién se realiza en une. fase do
trabajo desde la bande adhesiva hasta el cuerpo poligonal acabado.,

Iz invencién se fundamenta en el cometido de orear un oler
15, | po poligonal estable d: fofma y }iso en su supe;fioie, que despud%
del enrollado en redondo y antes de darle la forma de seccidn trins
versal polfgonal puede dotarse ya de une etiqueta.

Este cometido que fundamenta a la invencién se soiucionn
pofque el tuﬁo redondo se encaja en un mendr{l interlor que cons'ia
20, | de elementos de apoyo expansibles a una forma de contorno poligo.-
nal deseada, y se expénde el mandril interior, y a continuacién
una vez gquitado el mandr{l interior el ocasco conformado, se sees
con afre frio,

Modiante éate modo de proéeder ge oonsigue un esencial
25, | avance téonico respecto a los procedimientos conocidos.

Es absolutamente igual dar forma de seccidn transversal

poligonal a cuerpos redondos recién enrollados o a cuerpos que ti
nen ys varios meses e incluso afios. Es decir que mediante el proqj

dimiento segin la invenocidn se ores la posibilidad de fabricer en

30, | reserve cuerpos redondos, o adquirir cuerpos redondos de un centrg
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| de fabricacidén totelmente diferente, y iuego dar a éstos cuerpoé
redondos una forma poligonal.

| En el procedimientﬁ segln la invencidn existe la posibi
lidad de fabricar cgerpoé redondos enrollados en espirsl, pero
S5« | de poner luego la etiqueta enrolladarparalela. Los cuerpos enro

1lados en espiral tienen respecto a los cuerpos enrollados en

e

paralelo las ventagjas de una més alta velocidsd de produceidn po

una parte, y por otra parte, de que se mejora en 1los cuerpos ep

rollados en espirel los rebordeados de los cantos superior e in-
10. ferior, ys que no puede efectuarse aqui un_pandeo hacia adentrc.i
Bi existe la posibilidad de dotar a los cuérpos redondos
de una etiqueta y de dar luego a éstos cuerpos la forma de con-
torno poiigonal, existe la ventaja de que los cuerpos redondos i
pueden 1levarse redando a la mdquina de etiquetar, es decir que
15.| el avance de 168 cuerpos redondos, a la méquina de etiquetar se
efectua en virtud del propio'peso de los cuerpos redondos. En ld
méquina de etiquetar no es nécesario el posicionamiento de los
_cuerpos redondos, sino que la etiqueta puede ponerse sobre el
cuerpo redondo comenzgndo en cualquier lugsr. Con ésto se logre
20, | una velocidad de trabajo esencialmente mas slta y debido a ellc¢
se garantiza una colocacidén esencislmente mas limpia de la eticue
ta. o
' Si la superficie del cuerpo acabado estéd desarrollada
lisa y perfecta, se aéranda el campo de utilizacidn de tales can
25.| tonajes, ya que shora tales cartonajes pueden utilizarse también
pare productos'a envasar méé finos. Ademés la superficie lisa
--del cartonaje condiciona durante un trénspo;te mehosrposibilidad
de ataque para deterioros y dafios, de mgnera que con ello puede

conservarse mejor el aspecto exterior del objeto de envase tem-

30.] bién durante el transporte.
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calentamiento tiene lugar una penetracidn muy rapida del contor

' poligonal —en caso dado dentro de una cémara de calor-.

304

Mediante el nuevo procedimiento se consigue alimentar cuer -

- pos redondos a una maqulna que presenta los machos conformadorea

que son expensibles, y concretamente expansibles a la forma de
contorno poligonal deseada. Mediante la expensidn de los mandri
les de apoyo a la forma de contorno deseada, 21 cuerpo redondo
ge conforma y a8l mismo tiempo se pone el materisl en tensibn, !

efectuandose un agrandamiento periférico del cuerpo de hasts 2

mm. Esta tensién en el cuerpo condicions el que la superficie

exterior del cuerpo quede totalmente lisa, y debido a que el pi@

ceso de conformacidn del cuerpo redondo al poligonal, en contr:

posicién a ios procedimientos conocidos hasta ahora no se efec—

tﬁa desde fuefa siné desde dentro, es posible, poner en el cue}
po redondo la etiqueta ¥ seguir luego elaborando e3te cuerpo.

Preferentemente el contorno lateral se humedece en su

lado interior sntes de encajarlo sobre el mandril interior, me
gorandose y aceleréndose todavia més éste proceso de humecta-
¢ibn, porque después de la humectacién del lsdo interior del

contorno lateral se calienta éste lado interior. En virtud del

ﬁo lateral con le humedad aplicada, de manera que se acelera

notablemente el proceso de conformacidén a la forme de contoruc

Ademds se ha menifestado como ventajoso segin la inver
cibn, el que durante el secado con aire frio se apoya el lado
exterior del contorno lateral poligonal conformado.

7 La humectacién del kdo interior del comtorno latersl
puede suprlmlrse cuando dursnte el proceso de enrollado el
contorno lateral presenta un contenldo de humedad ya suficiente

en virtud del adhesivo o gimilar utilizado.

Es sdemds esencial el que después de la realizacién

‘del proceso de conformecidén se realiza el proceso de secado con

4-
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‘aire frio, ya que ha podido establecerse que sl emplearse aire
frio tiené lugar un secado muy répido y sobretodo estable de
forms del contorno lateral.

Para mejor comprensién de la invencién se aclara breve
Se mente el procedimiento a base del dibujo. _

Lg figura 1, nmuestra esquematicamente las diversas
estaciones de tfabajo y

la figurs 2 muestra esquemdticemente una méquina para
la ejecucidén del procedimiento.

10, '~ © En la figura 1, se representa en g un sencillo trozo
- ‘tubd de cartén redondo, En b se efectfia una humectacidén de &sts!
trozo de tubo de cartén, en ¢ un calentamiento de un trozo de
tubo de cartén y en d una conformacidén del trozo de tubo de
cartén anteriormente redondo, a un cuerpo poligonal, por ejemplp
15.| recténguler. Como mandril conformador estén previstos aqui dos
elementos de apoyo 1 y 2 forma de U esencialmente. En e se s@
ca el cuerpo poligonal mediante aire frio y.debido e ello sé e3
tabiliza la formsa. _

En la figura 2 esta representada une disposicién pars
20.| 1la reslizacién del procedimiento segin la invencién. Los elemen!
tos de cartén 3redondos llegan sobre una.cinta transportadora
4 g un dispositivo seleccionador de unidades 5 y desde allf
‘a un empujsdor & que puede accionarse hidrallicamente, neuméti
camepte'ﬁ dé otpo modo, empujando & los eleﬁentos redondos al
254 mandril de apoyo 7. Este mandril de apoyo se encuentra en un
tambor que rota alrededor de un 4rbol 8. Deépués de encajarse
los elementos sobre los mandriles de apoyo, gira-el tambor en
una divisién de trabajo y se expanden los mandriles de apoyo,

y debido a ello se d& forma de cuerpo rectangular. En la parte

30 superior del tambor que rots puede estar provisto un digpositivo
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de calefaccién, 1o cugl no es sin embargo absolutamente necesarif.
A continuacidn los elementos abandonan los mandriles de gpoyo y i
llegan a un diséositivo de transporte 9 en los que se enfrian :
medianté aire frio, no estando representados por motivos de mg
Jor dlarida& los dispositivos para la alimentacidén del aire frio
y los elementos de spoyo para apoyar & 10s cuerpos poligonales

en su forma.

Descrita suficientemente la natursleza del invento,asi

como la manera de realizarlo en la préctica,debe hacerse cons-

tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti-

bles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin |,

¢

cipio fundameﬁtal.




REIVINDICACIONES

1;- Frocedimiento para la fabricacién de éroaoa de tubo de
5. éértén enrollados a pertir de capas de papél, con seccién trans
,fersal poligonal, en el que primero se enrollan cintas adhesivas
gobre un mandril fijo con seccién transverssl circular ¥ luego
| se d4 al tubo asi obtenido la forma de seccidn transversal péli
gongl,caracterizado porque el tubo redondo se encaja en un mandril
t lba ) interior que consta de elementos de apéyo expansibles'a'una forma
de contorno pollgonal deseada, ¥ se expsnde el mandril interlor,
"y a contlnuaclén, una vez qultado del mandril interior, el casco
r'conformado se seca con aire frio.
'12 Procedimiento segfn la re1v1ndicac16n 1,caracterizadc
15 porque el casco se humedece en su lado interior antes de ponerle
sobre el mandril 1nterlor.
3,= Procedimiento segin ls relVlndlcaclén 18 2, caracte

rlzado porque una vez humedecido el lado interior del casco, se
oallenta el lado 1nterlor. _
20, ' 4,~ Procedlmlento segin la relvindlcaclén 1 caracter;zado,
pb:que durante el secadocon gire frio, se apoysn los lados exte=
‘riores del casco poligonal; . '

| 5.~ Procedimiento para la fabricacién de trozos de tubo
'de ca:t6n enrollados a partir de caspas de papel, con seccién
25, . ‘trensversel poligonal, tal y como queda sustancislmente deserito

| en la presente llemoria, y en los dibujos adjuntos.
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Esta Memoria consta de ocho hojas, escritas a méquins por unal

80la cara,. :
Madrid, 5 BEY W i
ROBERT LAMBERTUS MARKHORST,
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