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MENORIA DESCRIPTIVA
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El presente invento se refi;;9~a;un
procedimiento para la preparacidn de cartén de embalaje,
del tipo ondulado y dotado de elevada resistencia a la‘
humedad, '

Como material de¢ embalaje se conoce
cartén definido como wcartones onduladost, constituidos,
sustancialmente, por dos o mas hojas de paLel'de forma .
plana entre las que se interpone una o mas hojas de
papel ondulado,

Estos cartones pueden ser del tipo
tmonoondan cuando estin constituidos por dos hojas.
planas de papel con una sola hoja de papel ondulado
interpuesta; o se definen como de mMulti-ondar cuando
estin constituidos por mas de dos hojas planas de papel
alteranadas con una pluralida§ &e hojas de forma ondulada,

Estos cartones presentan poca resistencia
mecfnica bajo condiciones de elevadas valores de humedad
que pueden encontrarse en ambientes cerrados particulares
tal como, por ejemplo, en refrigeradores, o en el espacio
abierto bajo condiciones atmosféricas desfavorables, o
también después de bruscas variaciones de temperaturé Yy
variaciones en la humedad relativa acompaiiadas d;'fenﬁmenos
de condensacidn de vapor acuoso,

Para eleminar o superar estos inconveniene
tes, estos cartones deben someterse a tratamientos complejos
¥ coBtosos con resinas resistentes a la humedad o con
parafinas, siendo dichos tratamientos de realizacidn
bastante diffcil. En efecto{ cuando los tratamientos se
llevan a caho sobre 15minasvdq celulosa antes de la forma=-

cién del cartén, pueden producirse transtornos en el curso



de dicha formacidn debido & .la pérdida de adhesidn entre
los diversos componentes, por lo que se obtienen materiales
extremadamente frigiles, En otros casos, como sucede
cuando se utiliza parafina, ser}i necesario llevar a cabo
el tratamiento sobre el cartén ondulado en su forma final,
5. con métodos discontinuos que son bastante complicados,,
Ahora se ha descubierto por la peticionarip
un procedimiento que permite obtener cartén ondulado dotado
de una considerable resistencia la humedad, utilizando
14minas de papel a base de mezclas de celulosa con fibrillas
1o, de polimeros termoplfsticos que tienen un 4rea superficial
sBuperior a 1l m?/gramo,
Se conoce que puede obtenerse a partir
de polimeros sintéticos en general estructuras fibrosas
conocidad con el nombre de £ibrillas, fibrillas plexow
1s, filamentarias o microwhojuelas de la misma morfologfa
que las fibras de celulosa, de modo que &stas pueden
utilizarse como‘substituyentes totales o parciales de
estas Qltimas en la preparacifn de papel o de productos
similares al papel, con los mftodos y dispositivos utilizados
20 para produecir el papel tradicional,
Su caracteristica esencial es la de tener
un 8rea superficial especf{fica superior a 1 m%/g. En
general estas fibras tienen la longitud o dimensién mayor
comprendida entre 0,5 y 5 mm y el difmetro aparente (o medio)
25, o dimensién menor comprendido entre 1 y 400 micras,.
Segfn la patente briténica ne 868,651,
estructuras similares pueden prepararse adicionando
la solucidn de un polfmero sintético a un no disolvente
del polfmero, sometiendo simultineamente el polimeroc preci=
2, pitado o el polimero en un estado himchado, a la accidn de

esfuerzo de cizalladura, yUn procedimiento similar se



describe en la solicitud de patente ne 2,208,553,

Seglin 1la patente britidnica ne 1,?87.912
estructuras de una morfologfa similar y qué pueden wti-
lizarse, asimismo, como substituyentés de las fibras de ce-
lulosa en la preparacién de papel, se obtienen por polimeri

5. zacifn de las alfa-olefinas en presencia de catalizadores
de condensicidén, bajo la accidn de fuerzas de cizalladura
en el mddio reaccional,

Todavia otro procedimiento, con el que
se obtienen estructuras fibrosas de las caracteristicas

1p. y propiedades aplicaciones antes descritas en estado
de agregados mas o menos coherentes, o de estructuras
filamentosas fibriladas (plexofilamentos), consiste en
la extrusifn a través de un orificio de soluciones, emulw
siones, dispersiones o suspensiones de polimeros sintéticos
15. en medios disolventes, emulgentes o dispersantes, o sus
mezclas, bajo condiciones de evaporizacién casi instantinea
del disolvente o de la fase lfquida presente (procedi-
mientos de wflash-spinninge),
Procedimientos de este tipo se describen,

20. por ejemplo, en las patentes briténicas nes, 891,943 y
1,262,531, en las patentes estadounidenses nQS; 3.770.856,
" 347404383 y 3,%08.091, en la patente belga n2 789.808, en
1a patente francesa ne 2,176,858 y en la solicitud de

' patente alemana ng 2,343,543,

25,

Los agregados fibrosos o plexofilamentos
obtenidos de conformidad con estos procedimientos pueden
disgregarse f£8cilmente mediante corte y refinado hasta obtener
las estructuras fibrosas elementales constituyentes,
dotadas de un Area superficial especifica superiér a
1 m?/ga ¥ mostrando ser apropiadas para utilizarse en
la preparacidn de papel y otros productos similares,
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La patente britinica ne 891,945 describe,

por ejemplo, la preparacidn de estas sstructuras fibrosas

(plexofilamentos, fibrillas) mediante la disgregacidn

de los plexofilamentos obtmnidos mediante nflash=spinnings

de soluciones poliméricas,

En resumen, las fibrillas o estructuras

£ibrosas de caracteristicas aplicativas anélogas pPueden

obtenerse, convenientemente, sometiendo una solucién o

suspensidn, emulsién o dispersién de un polfmero en

disolventes y/o emulgentes o dispersantes, mientras que

se extruye bajo condiciones de rdpida evaporacién de la

fase lfquida, a la acecién de cizalladura de un fluido

gaseoso provisto de elevada velocidad y dirigido angularmente

con respecto a la direccidn de la extrusiédn, Procedimientos
de este tipo se han descrito en la patente italiana

n2 9474919 y en la solicitud de patente italiana ne 29,594

A/74 depositadas a nombre de la peticionaria,’

As{i pues, el objeto de este invento consiste

en proporcionar un procedimiento para la preparacidn de

cartén de tipo ondulado, del género mono=- o pluri-onda,

que comprende las operaciones siguientess

(1) preparacién’de hojas planas de papel, que comprenden
del 104 al 90% en peso de fibras de celulosa y del
9%% al 1o en peso de fibrillas constitmidas por,

a lo menos, un polfmero termopléS£ico, y con un frea
superflicial especffica superior a 1 mz/gramo;

(2) calentamiento de dichas hojas de papel, bajo presién
¥ a una temperatura igual o superior a la temperatura
de fusidn del polimero que forma dichas fibrillas,

o a la temperatura de fusién del polfmero con la
temperatura de fusifn mas baja entre los polime&os
que constituyen dichas fibrillas;
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(3) preparacidn de hojas con una ondulacidn, a partir de
hojas planas, obtenidas en las operaciones (1) o (2),
mediante el calentamiento de dichas hojas planas,
bajo presién sobre una superficie ondulada, a una
bemperatura igual o superior a la températura de
fusién del polimero termoplistico contenido en dichas
hojas, o a la temperatura de fusidn del polfmero
termopléstico con la temperatura de fusidn mas baja
entre las temperaturas de fusién de los polimeros
termoplésticos contenidos en dichas hojas;

(4) acoplamiento de las hojas planas obtenidas segfin la
operacidn (2) a las hojas onduladas alternadamente
las unas con las otras, mediante la soldadura o unién
simulténea entre sf en correspondencia con las crestas
de la ondulacién, por medio de ligantes, o mediante la
fusidn del polimero sintético presente en las hojas,

La preparacifn de las hojas de conformidad
con la operaciln (1) puede obtenerse por deposicifn de
mezclas de celulosa/fibrillas obtenidas de sus suspensiones
acuosas, siguiendo las técnicas convencionales utilizadas
en la industria del papel, Para los fines de este invento
se-utiliza, de preferencia, mezclas de celulosa con fibrillas
termoplisticas, comprendiendo del 20% al 807 en peso

de celulosa y del 8¢ al 204 en peso de dichas fibrillas,

Las hojas antes citadas pueden ser de 1la
clase monocapa, o Sea formada por una sola capa fibrosa

de composicién uniforme, o del tipo de capas mfiltiples,

o'se;, constituido por wa pluralidad de capas de disw-

tinta composicidn entre sf, En este ltimo caso los porw
centajes de celulosa y fibrillas antes indicados

deben entenderse referidos a cada capa independiente de

composicién uniforme,
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Las £ibrillas antes citadas pueden estar
constituidas por cualquicr polfmero termoplédstico sintéiti-
co fibrégeno y pueden contener incorporadas cargas iner-
tes (rellenos) de tipos diversos, tal como, por ejemplo,
caolfa, carbonato, cdlcio, taleco, silicatos, didxido de ti
tando, sulfato cdleico, en cantidades de hasta el 70% do
su peso total,

Los polfmeros termoplisticos que pueden formar
estas fibrillas son, por ejemplo los homopolfmeros co las
dlefinas, en particular etileno, propileno y 4-metilepon~
teno~l, de cloruro de vinilo, y de monomeros vinflicos en
general, de oximetileno, de amidas, de aorilonitrilo, as{i
como las resinas polidster y los copolfmeros constituidos
por los monémeros copolimerizables antes eitados,

Las fibras de celulosa que acompapan las fi-
brillas sintéticas pueden ser de celulosa qufmica, semi-
quimica o afin’ regenerada, de pulpa de madera, y otras
fibras normalmente ubilizadas en este campo,

La operacidn de calentamiento (2) bajo presién
pucde llevarse a cabo, por ejemplo, sobre calandrias de ci-
lindros o en prensas de placas planas discontfnuas, o sobre
prensas de cinta countinua,

Los valores de presidn son de prefercncia de,
por lo menos, 0,1 ig/ cmz sobre las calandrias de cilindros

y de, por lo nenos, 0,1 kg/cmz en prensas de placa o cinta,

La preparacifn de las hojas onduladas de con

formidad con la operacidén (3) puede realizarse utilizando

lag hojas procedentes de la operacidén de calentamiento y

fusién (2) o utilizando las hojas todavia no termotratadas

obtenidas en la preparacién (1) mediante el paso sobre pas=

res de rodillos acanalados apropiadamente calentados.
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La operacidn de montaje (4) ee obbtiene
interponiendo una hoja ondulada entre dos hojas planas
y haciendo que se adhiera a &stas a través de las crestas
de la ondulacién por medio de un ligante o cola convencional,
o mediante fusidn del polimero termoplistico contenido em
la hoja, en correspondeﬁcia con dichas crestas,

Este segundo modo de obtener la achesidn

(termosoldadura) puede utilizarse también para la

adhesidn de una sola hoja plana a la hoja ondulada, mientras
que la segunda hoja plana puede adherirse a la ondulacién
utilizando un ligante convencional, El mé&btodo de termow~
soldadura es en cualquier caso el preferido puesto que
asegura una adhesidn bastante mejor a las hojas bajo
condiciones de elevada humedad, Este método Se favorece
nediante el empleo de elevadas concentraciones {Superiores
al 5% en peso) de fibrillas termopldsticas en las hojas
de partida o, por lo memos, en aquellas capas de hojas
independientes que estln destimadas a pbnerse en contacto
¥ por tanto adherirse entre s{ mediante termosoldadura.

wodas las operaciones anteriormente
descritas que caracterizan el procedimiento de este invento
pueden llevarse a cabo en continuo sobre mAquinas del tipo
utilizado para la fabricacién de carbén oadulado de solo
celulosa (mfquinas de ondulacifn), apropiadamente equipadas
con medios calefactores (limparas de infrarrojos, cilindros
calentados por vapor, etc,) para obtener la fusién de
las fibrillas termoplésticas requeridas en la fse operativa
(3) v eventualmente en la fase (4). |

El procedimiento de este invento puecde
aplicarse a la preparacifn de cartén ondulado del tipo
mono~ y multieonda, utilizando un nfmero apropiado de
hojas,
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Dentro del alcance de este procedimiento
pueden introducirse numerosas varizntes tal como la
fornacidn sobre las hojas de partida de capas homogéneas
de solo fibras de celulosa; o de solo fibrillas termo-
plésticas, seguido en esbe filtimo caso de su fusién en
las etapas operativas (2) o (3), con la formacidn de
una pelfcula de polimero impermeable,

Los ejemplos que siguen se ofrecen
con fines puramente ilustrativos y no limitativos para
evidenciar con mayor claridad ¢l conceptc inventivo de
este invento,

EJEMPLO 1.

En una miquina continua de mesa plana
se peepard papel a partir de una mezcla de fibras en una
suspensidn acuosa constituida por:

- 0% en pesc de fibrillas de polietileno (temperatura de
fusidn = 1352C) con una longitud entre 2 y 3 mm, un
difmetro medio de 18 ‘micras ¥y un 4rea superficial
especifica igual a § mz/ g, conteniendo incorporadas
dichas f£ibrillas sl 30% en peso de caolin;

- 70% en peso de celulosa blanqueada de conffera;

El papel tenfa un peso igual a 150 g/mz.

Este papel se paso luego por wna calandria
de rodillos, a una temperatura de 155¢C y bajo una presidn
de 4 kg/cm,

Tres rodillos de papel asi preparado y tratado
se utilizaron para la preparacién de cartén omdulado en
wa miquina de ondulacién convencional, La adhesidn entre
los diversos componentes del cartén se obtuvo mediante el
empleo de cola a base de almiddn convencional, El cartén
mostrd las caracteristicas siguientes;
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- peso 540 ymz

- espesor 4,1 mm

~ conpresidn vertical 25 kg/lo cm,
= carga flexional () 2 kg

Este cartén, despuls de permanecer durante
72 horas en una estancia a 4eC ¥y con una humedad relativa

del 90%, mostrd las propiedades siguientess

- compresidn vertical 16 kg/ly em .
~ carga flexional 0,8 kg,
EJEMPLO 2,

En una miquina de papel de dos chorros y
utilizando las fibrillas de polietileno descritas en el
ejemplo 1, se prepar$ un papel de dos capas caracterizado

pors

' 2
= peso general 200 g/m

= peso de la primera capa 100 g'/m2
~composicién de la primera capa 60% de £ibrillas de
_ polietileno
40% de celulosa de conim
fera no blanqueada
= peso de la segunda capa loo.e;/uxz

.= .composicibn de la segunda capa 1¢0% de celulosa de coniw

fera no blanqueada
gl papel de esta composicidn se calandrd
en una calandria de cilindros o rodillos cuyos cilindros
se calentaron a una bemperatura de lﬁoné,. La presién
ejercida sobre el papel ascendi a 8 kg/cm.

.Se-aliment$ contemporineamente a la.mfquina de ondulacidn

tres rollos del papel asf obtenido para la preparacién
de un cartén ondulado, con solo una onda, Durante la
preparacifn del cartdn se obtuvo la termosoldadura de una
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de las dos hojas de papel plano al papel ondulado, teniendo
cuidado de que los dos papeles se pusieran en contacto
entre s en las crestas de las ondas scbre el lateral
rico en pasta sintética. La temperatura del grupo ondulador
estuvo comprendida entre 18¢ u 19p2C.

La Segunda hoja de papel plano se encold
sobre la cara interna del papel ondulado por medio de una
cola a base de almidén, E1 cartén asi obtenido mostrd

1las caracteristicas siguientess

- peso 760 g/ u?

- espesor 4,6 mm

- compresidn vertical 66 kg/lp cm
~ carga flexional () 352 kg

Este cartdn, despuls de permanecer durante
72 horas a una temperabura de 48C y una humedad relabiva
del 904 mostrd las propiedades siguientess :
~ compresidn vertical 3 kg/lo em
= carga flexional (+) 1,5 kg
W (prueba comparativa)

" Con tres papeles con un peso de 200 g/'mz,
formados finicamente por celulosa de conffera no blanqueada
del mismo tipo que el utilizado en los ejemplos precedentes,
se prepard un cartdn bajo las mismas condiciones operativas
que las aplicadas en el ejemplo precedente,

Los tres elementos se encolaron entre sf
por medio de una cola convencional a base de almidén,
Bl cartén mostrd las caracterfsticas siguientes g |

- peso : 728 g/m2
- . espesor 493 mm
w compresidn vertical 50 kg/lp cm

car;ga flexional (+) ' 2,8 kg
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Este cartén, decpués de permanecer durante 72 horas a
unartemperatura de 492C y una humedad relativa del 90%
mostr8 las propiedades siguientest

«~ compresién vertical . 7 kg/10 e
~ carga flexional (+) ' 0,1 kg

(+) 1la carsga flexional se determind sobre una pieza de

prucba de 7,5 cm de ancho y 20 ca de largo.

=,=

REIVINDICACIONES

Descfitb el objeto del presente invento

se declaran nucvas y de propia invencién las siguientoes
reivindicaciones,

1.~ Procedimiento para la preparacibén

de carté: ondulado del tipo mono- o multi-onda para em-

balaje, caracterizado porque en su realizacidn comprends

las operaciones siguientes:

(1)

preparar hojas de papel plano combeniendo del 107 al
00% en peso de fibrzc de celulosa y del 90% al 10% en

peso de fibrillas de, por lo menos, un polfmero terno

" pléstico, presentando un 4rea superficial especifica

(2)

(3)

2
guperior a 1 m /gramo!
calentar dichas hojas de papel, bajo presidn, y a wna

temperatura igual o superior a la temperatura de fu-

‘sién del pélfmero que forma 'dichas £ibpillas, o a la

temperatura de fusidn del polfmero que tiene la tempe
ratura de fusidn mas baja entre la de los polfueros
que forman dichas £ibrillas}

preparar hojas de papel ondulado & partir de hojas

de papel plano obtenldas de conformidad con lag opera

ciones (1) o (2), calenbando:dichas hojas de papel



plano bajo presidn, sobre una superficic ondulada, a una
temporatura igual o superior a la temperatura de fusién
del polfmero termopléstico contenido en dichas hojas, o

1la temperatura de fuoiln dcl polfmere Sermoplidstico que

5. tienc la temperatura de fusidn mas baja cnire los polimerco
contenido en estas hojas. .

(4) acoplar lag hojas planas otenidas segdn la operacida (2)
2 lag hojas de papel ondulado, alternadamentc las unasc con
las otras, con la soldacdura mfitua simultdnea cn correspon-
10. dencia con las erestas de la ondulacibn, por médio de li-
gantes o mediante fusidn cdol polfmero sintético presente
en las hojao,
24~ Procodimiento para la proparacién de
cartdn ondulado del tipo mono= o multiwonda, para eubalaje.
15, Segdn se describe y reivindica en la pre-
sente memorda descriptiva que consta de 13 hojas folladas y es-
crltan s miquina por una sols cara
Madric, & 8 de Mayo de 1.978
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