ES 2746 274 T3

OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS

: é ESPANA @NUmero de publicacion: 2 746 274
GDint. Ci.;

B31B 50/25 (2007.01)
B31F 1/07 (2006.01)
B31F 1/10 (2006.01)
G01B 21/18 (2006.01)

@ TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA T3

Fecha de presentacion y nimero de la solicitud internacional: ~ 19.12.2012 ~ PCT/GB2012/053185
Fecha y numero de publicacion internacional: 27.06.2013 WO013093457

Fecha de presentacién y nimero de la solicitud europea:  19.12.2012  E 12820875 (8)
Fecha y nimero de publicacion de la concesion europea: 19.06.2019  EP 2794255

T|’tu|o: Aparato y método paraindicar la profundidad de una linea de doblado en un material

Prioridad: @ Titular/es:

19.12.2011 GB 201121779 ELOPAK SYSTEMS AG (100.0%)
Cherstrasse 4 Postfach

Fecha de publicacion y mencion en BOPI de la 8152 Glattbrugg, CH
traduccion de la patente: @ Inventor/es:

05.03.2020 HARSSON, HARALD

Agente/Representante:
ELZABURU, S.L.P

AViso:En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacién en el Boletin Europeo de Patentes, de
la mencion de concesion de la patente europea, cualquier persona podra oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposicion debera formularse por escrito y estar motivada; sélo se
considerara como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposicion (art. 99.1 del
Convenio sobre Concesion de Patentes Europeas).




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2746 274 T3

DESCRIPCION
Aparato y método para indicar la profundidad de una linea de doblado en un material

Esta invencion se refiere a un aparato y a un método para comprobar la profundidad de una linea de doblado en un
material.

Cuando se forman piezas de partida de recipiente a partir de material estratificado de cartdon revestido con
termoplasticos (que pueden incluir o no una capa metdlica), las piezas planas de material son hechas pasar entre
cilindros de troquel giratorios para impartir sobre las mismas un patrén de lineas de doblado a lo largo de las cuales
van a ser hechos dobleces durante el proceso de construccion de recipiente para formar el recipiente final.

Debido al particular espesor de la placa, estas lineas de doblado tienen que alcanzar una cierta profundidad que sea
suficiente para que la placa se doble donde esté previsto, pero no demasiado superficiales de manera que la placa
no se doble en donde esté previsto y no demasiado profundas de manera que las capas revestidas de la placa se
fisuren si es deformada demasiado durante el proceso de generacion de lineas de doblado.

El documento GB 1060313 describe un aparato y métodos para formar lineas ruptura y muescas en materiales
laminares. Un dispositivo de formacion de linea de muescas comprende un cilindro de formacién de muescas que
tiene montado sobre el mismo una placa de troquel que contiene un elemento de formacién de muescas de linea y
un elemento de estampacion.

El documento US 2005/0139059 Al describe una regla de doblado que tiene areas con diferente profundidad de
penetracion.

En la actualidad, la comprobacién de la profundidad de la linea de muescas es inconsistente, consume mucho
tiempo y no es continua a través de toda la produccién de las piezas de partida del recipiente.

De acuerdo con un aspecto la presente invencion, se proporciona un aparato para comprobar la profundidad de una
linea de doblado en un material, comprendiendo el aparato un dispositivo de formacién de linea de doblado que
comprende un cilindro de formacién de linea de doblado montado en el mismo y un dispositivo de estampacion que
tiene partes de estampacion dispuestas en una pluralidad de niveles con respecto a una superficie de dicho material,
siendo la disposicion de tal manera que aquellas partes que entran en contacto con el material marcan el material
con un indicador alejado de la linea de doblado e indicativo de la profundidad de la linea de doblado.

De acuerdo con un segundo aspecto la presente invencion, se proporciona un método de comprobaciéon de la
profundidad de una linea de doblado en un material que comprende formar un patron de linea de doblado en el
material por medio de un dispositivo de formacién de lineas de doblado que comprende un cilindro de formacién de
lineas de doblado, presionar contra el material un dispositivo de estampacion montado en el cilindro de formacion de
lineas de doblado y que tiene una pluralidad de partes de estampacion en una pluralidad de niveles con respecto a
una superficie que dicho material, y con ello marcar del material alejado de la linea de doblado con un indicador
indicativo de la profundidad de la linea de doblado.

Debido a estos aspectos, la comprobacion de la profundidad de linea de doblado puede ser continua a través de
todo el proceso de produccion.

Un dispositivo de formacion de linea de doblado forma las lineas de doblado en el material, teniendo las lineas de
doblado una cierta profundidad en el material. La formacién de las lineas de doblado preferiblemente se realiza
mediante un par de cilindros de troquel giratorios con una hoja del material que pasa entre los cilindros giratorios.

De manera ventajosa, el dispositivo de estampacién deja una marca sobre material como un indicador de la
profundidad de linea de doblado. Las partes de estampacion son formadas por un perfil escalonado en el dispositivo
de estampacion, teniendo cada parte escalonada una seccion de formacion de indicador elevada que presiona en el
material. Las secciones de formacion de indicador elevadas pueden tener diferentes formas, simbolos, caracteres y
similares para producir un patrén distintivo sobre la superficie del material.

El marcaje del material se realiza preferiblemente en una regién del material que no es importante si el dispositivo de
estampacion estampa demasiado fuerte. Tal region es una que esta alejada de cualesquiera lineas de doblado y de
este modo tiene la minima posibilidad de dafiar la integridad del recipiente final.

Realizaciones adicionales de la invencion estan definidas en las reivindicaciones dependientes adjuntas.

Con el fin de que la presente invencion pueda ser descrita de forma clara y completa, se hace referencia a
continuacion, a modo de ejemplo, a los dibujos adjuntos en los que:
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La Figura 1 es una vista de un par de cilindros de formacion de doblado que tienen un dispositivo de
estampacion de acuerdo con la presente invencion,

La Figura 2 muestra vistas laterales y en planta de una primera realizacion de un dispositivo de estampacion
de acuerdo con la presente invencion,

La Figura 3 es un diagrama esquematico del dispositivo de estampacioén de la Figura 2 y la disposicion de sus
partes de estampacion con relacion a la profundidad de la linea de doblado,

La Figura 4 es similar a la Figura 2, pero de una segunda realizacion, y

La Figura 5 es un diagrama similar a la Figura 3, pero de la segunda realizacion.

Haciendo referencia la Figura 1, un par de cilindros de generacién de doblado 2 (sin el patrén de linea de doblado
mostrado para una mayor simplicidad) estan montados uno encima del otro y pueden girar en direcciones opuestas
alrededor de respectivos ejes dispuestos sustancialmente paralelos entre si. Uno de los cilindros 2 (el cilindro
superior 2 en la Figura 1) comprende al menos un dispositivo de estampacion 4 montado en el mismo con su eje
longitudinal dispuesto sustancialmente paralelo al eje de rotacion del cilindro 2. El dispositivo de estampacion sirve
para presionar contra la superficie de un material, que es preferiblemente una pieza plana de material de carton
revestido de plastico para formar una pieza de partida de un recipiente. En la Figura 1, el cilindro de formacion de
lineas de doblado superior 2 incluye dos de tales dispositivos de estampacion 4 dispuestos en respectivas regiones
laterales opuestas del cilindro de formacion de lineas de doblado superior 2. Esta disposicion sirve para controlar la
profundidad de la linea de doblado a través de toda la anchura del par de cilindros 2. Por ejemplo, si tres carriles de
piezas de material van a pasar a través de un Unico par de cilindros 2, los dos carriles exteriores tendran la
profundidad de linea de doblado comprobada por los dispositivos de estampacion 4 y si esa profundidad de linea de
doblado esta dentro de un rango aceptable para el tipo particular de material, entonces el carril central también debe
ser aceptable.

Dado que en los dispositivos de estampacion 4 en el cilindro superior 2 sobresaldra una pequefia cantidad mas alla
de la superficie exterior del cilindro de formacién de doblado superior 2, este cilindro superior 2 puede ser
denominado como el cilindro macho. En el cilindro inferior 2, hay en las correspondientes ubicaciones de los
dispositivos de estampacion 4 en el cilindro macho, respectivos rebajes 6. Los rebajes 6 pueden ser utilizados para
bloques de ajuste para permitir el ajuste fino de la disposicion de comprobacion de profundidad de linea de doblado,
0 para recibir los dispositivos de estampacion 4 si es preferible que estén en el cilindro hembra inferior. Tal
disposicién de un cilindro macho y hembra da lugar a un proceso de reparacion mas facil si los dispositivos de
estampacion 4 de un cilindro se golpean y con ello dafian el cilindro opuesto, dado que el dispositivo(s) de
estampacion relativamente pequefio 4 sera la Gnica parte que necesita sustitucion en lugar de tener que enviar toda
la unidad de cilindro para la reparacion de su superficie.

Haciendo referencia las Figuras 2 y 3, el dispositivo de estampacion 4 tiene un perfil escalonado y cada escalon,
mostrados cuatro, incluye una parte de estampacion 8, que puede ser de cualquier patron deseado, tal como los

simbolos "0", '/ "+"y "X". Cada simbolo esta dispuesto a una altura diferente encima de la superficie del material
contra el que va ser presionado en una regién del material que no es importante si el dispositivo de estampacién
estampa demasiado fuerte. Tal regidn es una que esta alejada de cualesquiera de las lineas de doblado y de este
modo tiene una posibilidad minima de dafar la integridad del recipiente o envase final. No sélo deberia el dispositivo
de estampacion estar alejado de las lineas de doblado, sino que es ventajoso si es un area de la pieza de partida de
material laminar que no es critica con relacion al envase de carton construido. Preferiblemente, el dispositivo de
estampacion deberia estar dispuesto para marcar el material laminar en un area de uno de los paneles de cierre
inferiores de la pieza de partida de cartén que son, en el carton erecto, dobladas para formar la obturacién inferior.
De esta manera, el marcaje queda relativamente oculto fuera del cierre inferior sellado, y hay una minima posibilidad
de producir cualquier debilidad en la integridad del cartén si la estampacion es demasiado profunda que pueda
dafar el material laminar.

Dado que la superficie del material es contactada por el dispositivo de estampacion 4, una o mas de las partes de
estampacion 8 marcan su simbolo particular sobre el material. Una vez que la pieza de partida de carton ha salido
del par de rodillos de formacién de lineas de doblado 2, un operador puede comprobar cualquier marca hecha por el
dispositivo de estampacion en el area relevante de la pieza de partida de recipiente. Por ejemplo, si no se detecta un
marcaje visualmente, la profundidad de linea de doblado es inaceptablemente demasiado superficial dado que ni
siquiera en la parte de estampacion mas inferior 8 ha dejado una marca indicadora. Si un simbolo "0" es visualmente
detectado esto podria indicar que una linea de muescas aceptablemente superficial esta presente; con tanto los

simbolos "0" como nef o marcados, podria indicar una profundidad de linea a de doblado preferida; con los simbolos
"0"y i y "+" marcados esta presente una profundidad de linea de doblado aceptablemente profunda; y con los

cuatro simbolos "0", '/ "+" y "X" marcados esto podria indicar una linea de doblado que ha sido formada
demasiado profunda dado que las cuatro partes de estampacion han estado en contacto con el material.

La forma mas simple del dispositivo de estampacion incluiria s6lo dos escalones diferentes con respecto a la
superficie del material con dos partes de estampacion respectivas 8, que, en su forma mas simple podrian formar
marcas sobre el material en forma de uno o mas puntos. De esta manera, si no hay marcas visualmente detectadas,
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esto podria indicar que una linea de muescas aceptablemente somera esta presente; si una marca es visualmente
detectada eso podria indicar una profundidad de linea de doblado preferida; y si dos marcas son detectadas
visualmente esto podria indicar una linea de doblado que ha sido formada demasiado profunda. Claramente, si se
requiere una clasificacion mas precisa, entonces se puede utilizar la parte de estampacién con uno o mas de dos
escalones en su perfil.

Si se van a utilizar diferentes espesores de material para las piezas de partida de recipiente, la posiciéon del
dispositivo de estampacion 4 con relacion a la superficie del cilindro 2 puede ser por consiguiente ajustada por
medio de cufias (no mostradas), o, como ya se ha mencionado, con bloques de ajuste afiadidos a los rebajes 6 del
cilindro 2.

El rango de profundidad de doblado preferido para el material particular que esta siendo utilizado esta definido por la
diferencia de distancia entre la parte mas inferior 8 y la parte mas superior 8, como se indica en la Figura 2.

Haciendo referencia las Figuras 4 y 5, la disposicién es similar a la de las Figuras 2 y 3, excepto en que el patrén de
marcaje es simplemente una linea y en que hay mas escalones formando un gran nimero de partes de estampacion
8 para diferentes profundidades de marcaje, de manera que el ajuste del dispositivo de estampacion dentro del
cilindro 2 no se requiere cuando se utilizan diferentes espesores de material para las piezas de partida del
recipiente. Simplemente contando el nimero de lineas estampadas visibles, el operador puede ver si la
especificacion de linea de doblado para un material particular en uso se estd cumpliendo. Haciendo referencia
especificamente a la Figura 5, se puede observar que son utilizadas las tres partes de estampacién mas profundas 8
con relacién al material relativamente delgado y las cuatro a seis partes mas profundas 8 son utilizadas con relacion
al material relativamente grueso.

Una alternativa al marcaje del material con lineas estampadas simples es utilizar nUmeros. De esta manera, los
operadores pueden leer los nimeros estampados en lugar de tener que contar el nimero de lineas.

El uso del dispositivo de estampacion 4 hace posible que la comprobacion de la profundidad de linea de doblado sea
un proceso continuo durante la produccién y que tal comprobacion sea fiable mediante el uso de marcas hechas
sobre el material. Ademas, esta comprobacion hace relativamente facil comprobar la profundidad de linea de
doblado, en comparacién con los métodos convencionales en los que se requiere personal de control de calidad
especializado para analizar las piezas de partida de cartén en un laboratorio. La presente invencion permite que un
operario en la linea de transporte compruebe facilmente si las piezas iniciales del carton estan siendo producidas
con lineas de doblado dentro del rango deseado para un tipo de placa particular.
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REIVINDICACIONES

1. Un aparato para comprobar la profundidad de una linea de doblado en un material, comprendiendo el aparato
un dispositivo de formacion de linea de doblado (2) que comprende un cilindro de formacién de doblado (2) que tiene
montado en el mismo un dispositivo de estampacion (4) que tiene partes de estampacion (8) dispuestas en una
pluralidad de niveles con respecto a una superficie que dicho material, siendo la disposicion tal que aquellas partes
(8) que entran en contacto con el material marcan el material con un indicador alejado de la linea de doblado e
indicativo de la profundidad de la linea de doblado.

2. El aparato de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde dicho dispositivo de estampacion (4) tiene un perfil
escalonado, formando las partes escalonadas dichas partes de estampacion (8).

3. El aparato de acuerdo con la reivindicacién 1 o 2, en donde dichas partes de estampacion (8) incluyen partes
elevadas para producir dicha marca.

4. El aparato de acuerdo con la reivindicacion 3, en donde dichas partes elevadas tienen diferentes formas.
5. El aparato de acuerdo con la reivindicacion 3 o 4, en donde dichas partes elevadas tienen forma de simbolos.

6. El aparato de acuerdo con cualquier reivindicacion precedente, en donde una pluralidad de dispositivos de
estampacion (4) esta montada en dicho cilindro de formacion de linea de doblado (2).

7. El aparato de acuerdo con la reivindicacion 6, en donde dicha pluralidad es dos y cada dispositivo de
estampacion (4) esta situado en respectivas regiones laterales opuestas de dicho cilindro de formacion de linea de
doblado (2).

8. El aparato de acuerdo con cualquier reivindicacién precedente, en donde el dicho cilindro de formacion de
lineas de doblado (2) es uno de un par de cilindros (2) entre los cuales pasa dicho material y el otro cilindro (2) del
par incluye un correspondiente rebaje (6) para el o cada dispositivo de estampacion (4).

9. Un método para comprobar la profundidad de una linea de doblado en un material que comprende formar un
patron de lineas de doblado en el material por medio de un dispositivo de formacién de lineas de doblado (2) que
comprende un cilindro de formacion de lineas de doblado (2), presionar contra el material un dispositivo de
estampacion (4) montado en el cilindro de formacién de lineas de doblado (2) y que tiene una pluralidad de partes de
estampacion (8) en una pluralidad de niveles con respecto a la superficie de dicho material, y con ello marcar el
material alejado de la linea de doblado con un indicador indicativo de la profundidad de la linea de doblado.

10. Un método de acuerdo con la reivindicacion 9, en donde el material es una pieza inicial de cartéon de un material
de cartén revestido de plastico y dicho marcaje del material se realiza en un area de uno de los paneles de cierre
inferiores de la pieza inicial de cartén.

11. El método de acuerdo con la reivindicaciéon 9 o 10, en donde dicha comprobacion es mediante la inspeccion
visual del material.
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