MINISTERIO DE INDUSTRIA Es sz [Fomcns Al
REGILTRO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL Canmdi(j.’) ef P;@"h"rc do @ 483.145

eonlos datos o o acuerdo FECHA DE FRESENTACION
N 05 49 figuran on |4 gre- e

tonido e SER3ON Y cagia ef gon. 24 JUL. 1979

Vo g
a Miamoria aujunia

PATENTE DE INVENCION

ESPANA

@ PRIORIDADES:

@NUM!HO @ FEGHA @ rAlS
782788 12 septiembre 1978 FINLANDIA
|
@) recHa be pusLICiDAD cuschcuou INTERNAGIONAL FATENTE DX LA QUT ES DIVISIONARIA

835227, 8216 3

@TI‘I‘ULO DE LA INVENCION

"UN PROCEDIMIENTO Y SU CORRESPONDIENTE APARATO PARA LA FABRICACION

DE CARTON DE CAPAS MULTIPLES"

71) SOLICITANTK (8)

INTER LEASING KY PEHR OSTERMAN & CO.

BOMICILIO DEL SOLICITANTE

SF=07900 LOVIISA (Finlandia) - K&pbacka

@ INVENTOR (E8)

D. Nils Pehr Edvard Osterman

@ TITULAR (ZS)

@ REPHESENTANTE

D. Alfonso Dur&n Olivella

UNE A+4  MOD, 3106 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



10.

15.

20.

25.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Invencidn se refiere a un
procedimiento y su correspondiente aparato, destinado a la
fabricacién de cartén ae capas m@ltiples en forma seccional,
requiriendo dicho procedimiento el calentamiento de las lé&-
minas o componentes del cartén multicapa recubiertas con una
sustancia termopléstica de forma que dicha sustancia plasti-
ca se funde parcialmente y procediendo luego al prensado
conjunto de las diferentes capas y al proceso de las mismas
mediante rodillos de laminado para conseguir el apropiado
tamafio en seccién, procediendo luego al enfriamiento del
material y al corte del mismo si se desea. Ademds la pre-
sente invencién se refiere a un aparato para la fabrica-
cién de cartén de capas mGltiples a partir de laminas
componentes de cartén, gue comprende un dispositivo de
calentamiento destinado a calentar las placas componentas
de cartdn, un diséositivo perfilador dotado de rodillos
para el prensado conjunto de las placas de cartdn someti-
das a calentamiento y su laminado para consegulr la sec-
cidn deseada, asf como un dispositivo de enfriamiento
destinado a enfriar la seccidn, existiendo ademis, de
forma opcional, dispositivos para el corte transversal
a efectos de cortar el cartén producidé.

El cart®n de capas mGltiples se utiliza por
ejemplo como elemento de embalaje, en secciones rectangu-
lares llamadas &ngulos. Dichos &ngulos quedan realizados
del modo anteriormente descrito utilizando como materia

prima: cartdn, habitualmente desperdicios de cartdn, por
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ejemplo residuos de embalajes, envases de leche, "tetrapak"

y cartones de tipo equivalenfe. La exigencia bésica
impuesta en el caso de &ngulos es la rigidez., En la
fabricacidn de cartones en dngulo, la rigidez se obtiene
laminando una serie de liminas o placas de cartfén una
encima de la otra y confirmando el cartén de capas milti-
ples conseguido de esta manera para poseer la seccidn
transversal deseada. En relacifn con la laminacidn, las
placas de cartbn recubiertas de matefial'termOpléstico
son calentadas hasta que dicho material termoplistico se
funde y a continuacién son prensadas entre sI y conforma-
das de manera debida en cuanto a su seccidn, sometidas a
enfriamiento y en algunos casos cortadas a la longitud
deseada.

El calentamiento de las placas de cartén recu-
bierto de material térmopléstico como paso previo a su
laminacién se lleva a cabo en la actualidad habitualmente
haciendo pasar las placas de cartSn por un horno calenta-
do mediante resistencias eléctricas. Se conocen procedi-
mientos también en los cuales las placas de cartdn son
calentadas con ayuda de radiadores de infrarrojos, super-
ficies radiantes, resistencias convencionales de calenta-
miento y otros medios equivalentes.

Todos los medios antes mencionados de calenta-
miento de las placas de cartdn y dispositivos de calenta-
miento poseen una caracteristica comfin: su construccidn
complicada y cara. Ademds, su calentamiento inicial en

relacidn con el arranque o inicio del proceso de fabrica-
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cidén y de manera similar, su enfriamiento en el caso de
una alteracifn en el proceso o cuando la produccidn es
interrumpida requiere un tiempo comparativamente largo,
es decir, dichos medios de precalentamiento y calentamien=-
to, en particular los de mayor peso y mayor tamafio,
poseen una inercia considerable. Adem&s, como resultado
de la respuesta lenta de dichos medios de precalentamien-
to y calentamiento, frecuentemente presentan un cierto
riesgo de incendio en relacidn con una interrupcidn o
paro de la produccién cuando las placas de cartén se
detienen, con la posibilidad de bloguear dichos medios de
calentamiento.

La finalidad de la presente invencién es elimi-
nar los inconvenientes mencionados y proporcionar un
procedimiento nuevo y medios equivalentes para la fabri-
cacidn de cartén de capas m@ltiples y que adem&s no
presente los inconvenientes mencionados.

La invencidn se caracteriza por las definicio-
nes contenidas en las reivindicaciones.

Gracias al procedimiento de la invencién, se
hace posible, de manera simple y rédpida, el calentar las
placas de cartdn recubierto de material plédstico a la
temperatura deseada, para la cual funde parcialmente el
material plastico, procediendo al laminado de dichas
placas o léminas entre si. El campo de llama a través del
cual se hace pasar dichas placas se puede generar de
manera momentinea, por ejemplo al empezar la produccidn;

no es necesario almacenar calor en los dispositivos de
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calentamiento. Ademés es posible extinguir la llama
instantaneamente en el caso'de una interrupcibn de pro-
duccibn o de su discontinuidad, con lo cual las placas de
cartdn no pueden incendiarse y por lo tanto no aportan
peligros de inicio Qe fuegos. '

En cuanto al aparato seglin la presente inven-
cién, la ventaja m8s importante que se consigue es la
construccidn simple de los dispositivos de precalentamien-
to y calentamiento del cartdn y por lo tanto el precio
inicial.reducido. El precio de dichos dispositivos de
calentamiento es solamente una fraccidn del que requiere
un horno convencional calentado mediante resistencia
eléctrica. Ademis, dichos dispositivos de calentamiento
son fiables en su funcionamiento, y -su mantenimiento y
servicio se pueden llevar a cabo de manera sihple, lo
cual significa costes de operacién reducidos.

Una caracteristica especialmente nueva e ines-
perada que aporta la presente invencidn es el precalen-
tamiento y calentamiento de las placas de cartdn direc-
tamente por ayuda de una llama, lo cual no ha sido prac-
ticado antes de ahora. En su funcionamiento préctico,
este procedimiento ha demostrado especialmente el aportar
costes iniciales y de funcionamiento bajos, ser fiable en
servicio, seguro en cuanto a peligro de incendio y ré&pido.
Mediante este procedimiento es posible conseguir hasta el
doble de la velocidad de funcionamiento con relacibn a
procedimientos equivalentes.

La presente invencibén se describe en detalle a
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continuacidén, con ayuda de un ejemplo de realizacidn,

haciendo referencia al dibujo adjunto, en el cual:

La figura 1 muestra un procedimiento y dispositi-

vo de acuerdo con la invencién, de manera esquem&tica.

Haciendo referencia a la figura 1, de acuerdo
con el procedimiento mostrado, el cartén de capas milti-
ples ~l1-, en secciones, es fabricado a base de placas de
cartdén -2-recubiertas de una sustancia termopléstica,
siendo precalentadas y calentadas dichas placas mediante
ayuda de dispositivos de calefaccién -5-, procediendo
luego al prensado conjunto de dichés placas en el dispo-
sitivo perfilador o laminador -6- con ayuda de rodillos
de laminacibn -7-, para conseguir una banda de cartdn de
secciones miltiples, siendo enfriada con ayuda de los
dispositivos de refrigeracifén -8-. Finalmente, la pieza
de cartdn conseguida es cortada a las longitudes deseadas
con los dispositivos de corte transversal -9-.

Tal como se ha indicado, las placas de cartén -
2- son precalentadas y calentadas haciéndolas pasar a
través de un campo de llama ~-3-. El campo de llama -3- es
producido por el dispositivo de calefaccidn -5- que com-
prende una o varias toberas de gas combustible -10- con
conductores de gas -ll-, habiendo sido dispuestas las
toberas de gas de forma que las llamas apuntan hacia las

placas de cartén -2- que son llevadas hacia el dispositi-

vo de perfilado -6-.

En la realizacidn mostrada, las placas de

cartdn -2- son conducidas a través del campo de llama -3-
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en forma de bandas gue se desplazan una sobre la otra,
quedando separadas entre si’'y sustancialmente paralelas.
El campo de llama -3- queda constituido dirigiendo las
llamas de gas -4- producidas por las toberas de gas =-10-
entre las bandas mencionadas. El gas combustiﬁle es
llevado a las toberas =-10~- desde la tuberifa principal

11- a través de una vdlvula reguladora -15- prevista con
cada tobera. Cada llama -4- y por lo tanto el campo de
llama ~-3- en su totalidad, es ajustable para que pueda
tener el tamafio deseado, es decir, para gue pueda poseer
una longitud de 0-5-50 cm., lo cual se puede lograr por
la correspondiente vilvula de regulacién -15-. Adem&s, el
suministro de gas combustible a las vélvulas -15- y a las
toberas =10~ se puede cerrar y abrir con ayuda de una
v8lvula automética -13- instalada en la tuberfa principal
de gas -11- y que ha sido dotada con un monitor -14-
sobre el cual actfian las placas de cartdén -2- o de manera
alternativa el cartdn -1- de capas mGltiples, de manera
que en el caso de que las placas -2- y/o el material ~1-
se detuvieran, el elemento gue acciona el monitor -14-,
tal como el laminador =7- o el perfilador -6-, conectados
al monitor -14-, cerrardn la v&dlvula -13- y cerrarén
asimismo el suministro de gas a la tuberfa principal -11-
y por lo tanto a las toberas -10-, extinguiendo de esta
manera el campo de llama -3-. Si se desea, la tuberia
principal de gas -1ll- puede quedar dotada con un disposi-
tivo de cierre de emergencia para permitir la extincibn
del campo de llama en caso de una emergencila.

En la realizacidn de la figura 1, el paso de
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las placas de cartén -2- desde los rodillos de almacena-
miento -16- hacia el dispositivo perfilador -6-, queda
guiado por guias de rodillos ~-17- situadas ante el campo
de llama -3-, por medio de gufas de rodillos -18- detrés
del campo de llama, por rodillos tensores por su peso
-19- y mediante guias laterales -20~, Las gqufas -17-, -18-,
y -19- efectdan el guiado de las placas en su direccidén
superpuesta, es decir, en &ngulo recto a la superficie de
la placa, mientras que las guias ~-20- efectdan el guiado
de las placas lateralmente para introducirse entre los
rodillos -7~ de la prensa.

Los elementos ée laminacidn ~7- Que ccrrespon-
den al aispositivo perfilador, tales como un redilleo de
doble cono y su rodillo conjugado, poseen una forma que
varia de acuerdo con la seccidén transversal deseada y el
elemento laminador puede ser correspondiente a una forma
en, por ejemplo, V, U, L, semicircular o cualquier otra
seccidn transversal conocida.

Los dispositivos de refrigeracidn -8~ pueden
consistir, por ejemplo, en un ventilador de aire de
refrigeracidén tal como se muestra en la figura 1 o de
cualesquiera medios de refrigeracidn conocidos. Asimismo,
los dispositivos de corte transversal -9=-, pueden ser,

por ejemplo, de tipo de una cizalla, sierra o cuchilla-o

'cualquier otro tipo conocido en la técnica para el corte

transversal.

Es posible, si se desea, unir al aparato de la

invencidén cualesquiera medios auxiliares conocidos en la
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técnica tales como dispositivos impresores para aplicar
informacidén impresa en el cartdn de capas mdltiples
producido o un aparato para recubrir las placas de car-
t&n -2~ con materiales termopldsticos (en caso de no
utilizar cartdn prerrecubierto), por ejemplo mediante
polietileno, cera de polietileno ("HOT MELT"), polipro-
pileno o cualquier otra sustancia termoplistica equiva-
lente.

Las placas de cartdn que se prensan entre si
y por lo tanto las acciones de cartén multicapa gquedan
constituidas en forma de bandas m&s bien estrechas. lLa
anchura de las placas es de 5-10-20-30 cm. e incluso
hasta 50 o 100 cm.

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifi-
que la esencia del procedimiento y su correspondiente
aparato descritos, serd variable a los efectos de la

actual Patente.
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NOTA

Se reivindica como objeto de esta Patente de
Invencidn:

1.- Un procedimiento y su correspondiente
aparato paré la fabricacién de cartén de capas mflti-
ples, en el que se calientan placas de cartén recubiertas
de material termopl&stico de manera que el material plés-
tico se funde parcialmente, procediendo a prensar entre si
las placas de cartdén y procediendo a su laminado para
conseguir el material de la seccidn deseada, enfriando
material y procediendo a su corte opcional en la longi-
tud necesaria, caracterizado porgue las placas de cartdn
recubierto son calentadas haciéndolas pasar a través de
un campo de llama.

2.- Un procedimiento y su correspondiente
aparato para la fabricacién de cartén de capas mGlti-
ples, seglin la reivindicacidn 1, caracterizado porque
las placas de cartdn son conducidas a través del campo
de llama, una encima de otra, separadas entre si y en
forma de bandas sustancialmente paralelas, establecién~
dose el mencionado campo de llama dirigiendo llamas de
gas hacia los intervalos existentes entre dichas placas.

3.~ Un procedimiento y su correspondiente
aparato para la fabricacién de cartén de capas mGlti-
ples, segln las reivindicaciones anteriores, caracte-
rizado por la constitucién de medios de fabricacién a
base de dispositivos de calentamiento para las placas

de cartdn, un dispositivo perfilador dotado de rodillos
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de laminacién para prensar entre si las placas de cartén
calentado y sometiéndolas a laminado para consequir el
perfil deseado, un dispositivo de enfriamiento destinado
a enfriar el material conseguido y opcionalmente un dis-
positivo de corte transversal para proceder ai corte de
dicho material, caracterizado porque los dispositivos de
calentamiento comprenden por lo menos una tobera de gas
combustible con una tuberfa principal de gas para condu-
cir éste a la mencionada tobera, la cual queda dispuesta
para que pueda dirigir la llama hacia las placas de car-
tén conducidas hacia el dispositivo perfilador.

4.- Un procedimientb y su correspondiente  apa-
rato para la fabricacién de cartfn de capas miltiples,
segn la reivindicacién 3, caracterizado porque los dis-
positivos de calentamiento comprenden una serie de tobe-
ras de gas combustible y gufas para las placas de cartén,
las cuales quedan dispuestas a efectos de guiar las places
para que puedan desplazarse en direcciones sustancialmente
paralelas, separadas entre sf y las toberas quedan situa-
das en los espacios comprendidos entre dichas placas.

5.= Un procedimiento y su correspondiente apa-
rato para la fabricacifén de cartdn de capas mdltiples,
seg@n la reivindicacién 3 & 4, caracterizado porque el
aparato comprende una.vélvula autom&tica montada en la
tuberfa principal de gas y un dispositivo monitor gque
controla dicha v&lvula,iguedando dispuesto dicho monitor
para controlar la vilvula de acuerdo con el estado de

movimiento de las placas de cartén y cerrar el sumi-
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nistro de gas a la tobera en el caso de que se detenga el
desplazamiento de las placas de cartdn.

Sean cuales fueren las circunstancias que
concurran en la esencialidad de la Patente de Invencidn,
definida en las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto
es:

6.~ "UN PROCEDIMIENTO Y SU CORRESPONDIENTE APA-
RATO PARA LA FABRICACION DE CARTON DE CAPAS MULTIPLES".

Consta la presente memoria de doce hojas folia-
das, mecanografiadas por una sola cara y del dibujo unido
a la misma.

Barcelona, 9§ ABR, 1980

P.A. de INTER LEASING KY PEHR OSTERMAN & CO.

ALFONSO DURAN
]
P

Fdou Luis A. DurSn Moyd

JR/mp/mq.
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