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DESCRIPCION

Procedimiento de encolado de por lo menos dos hojas.

La presente invencidn se refiere a un procedimiento para el encolado de por lo menos dos hojas, comprendiendo
una primera hoja de cartén y una segunda hoja de papel o cartén. Un procedimiento de este tipo se utiliza, por ejemplo,
durante la fabricacién de un puzzle, de un tablero de juego para un juego de mesa o también durante la fabricacién
de componentes de un juego, como por ejemplo las cartas. Los procedimientos de este tipo se denominan también
procedimientos de contracolado.

En el caso de procedimientos de contracolado convencionales (ver p. €j., el documento DE 201 07 237 U) en los
cuales se encola una hoja de cartén con una hoja de papel o de cartén, por ejemplo durante la fabricacién de productos
contracolados, los cuales deben ser procesados posteriormente para proporcionar puzzles o tableros de juego, se utiliza
una cola fria para el encolado. Una cola fria de este tipo es una cola de dispersion, la cual es utilizada a temperatura
ambiente y que consta de particulas de pléstico finamente difundidas en agua, por ejemplo polimeros, con un tamafio
de particula < 5 um. La parte de sustancia s6lida de la cola de dispersién estd comprendida, usualmente, entre el 50
y el 60%. La cola de dispersion es fisiolégicamente inocua (importante para los juguetes) y barata. De todos modos,
aparece en productos contracolados con cola fria realizados en cartén o papel un problema, que se designa con el
concepto de “enclavado” o también “efecto plato”. Se hace referencia a que el producto contracolado acabado, tras
el proceso de secado que dura relativamente bastante tiempo, no es plano, sino que sus bordes estan, en mayor o
menor medida, doblados hacia arriba. Este “efecto plato” conlleva pérdidas de procesamiento posterior, asi como
reclamaciones de los clientes e influye, por ello, de forma negativa sobre la calidad del producto final.

Para la solucién del problema mencionado se intentd fabricar la primera hoja, realizada en cartén, de tal manera
que presentase un abovedamiento opuesto al posterior “efecto plato”. De esta manera, se podia reducir el problema
mencionado pero no se podia eliminar.

La invencidn se plantea, por ello, el problema de indicar un procedimiento para el encolado de una primera hoja de
cartén con una segunda hoja de papel o de cartén, en el cual el productor contracolado acabado presenta una planitud
mejorada.

Este objetivo se alcanza segiin la invencién mediante un procedimiento, el cual presenta las caracteristicas mencio-
nadas en la reivindicacién 1. Durante este procedimiento una primera hoja realizada en cartén es transportada hacia
una estacion de encolado, acto seguido se aplica en la estacion de encolado sobre la primera hoja una cola sintética
caliente, designada con frecuencia también como “hotmelt”, en estado liquido e, inmediatamente después, la primera
hoja, recubierta con cola caliente sintética, y una segunda hoja, realizada en papel o de cartén, son unidas en una
estacion de orientacién y son comprimidas acto seguido, con el fin de formar el producto contracolado acabado. El
producto contracolado acabado se caracteriza, en cualquier caso, cuando las propias hojas que hay que encolar son
planas antes del encolado, por una planitud en resalte. Como resultado, se consigue un procesamiento posterior con
unas pérdidas notablemente menores y, globalmente, un aumento de la calidad de los productos finales, que se obtienen
a partir de productos contracolados terminados mediante la utilizacién del procedimiento segtin la invencién.

Como otra ventaja del procedimiento segin la invencion, resulta un enorme acortamiento del tiempo necesario
para la fabricacién de un producto final, por ejemplo de un puzzle o de un tablero de juego, ya que en el procedimiento
convencional utilizado con la cola fria hay que secar el producto contracolado que se obtiene mediante el encolado
de dos hojas, dependiendo de la temperatura ambiente y de la forma de apilamiento elegida, de 12 a 48 horas, antes
de que pueda tener lugar un procesamiento posterior, por ejemplo un troquelado, en piezas individuales formadas de
manera regular o irregular. En el caso de productos contracolados por el contrario, los cuales se han fabricado mediante
la utilizacién del procedimiento segin la invencidn, puede tener lugar ya poco después de la compresién de ambas
hojas un procesamiento posterior correspondiente. El tiempo de espera maximo hasta el procesamiento posterior es
de 30 minutos, ya que como muy tarde la cola caliente sintética utilizada ha cristalizado por completo. Mediante la
utilizacién del procedimiento segin la invencién la fabricacién puede actuar por consiguiente claramente con mayor
rapidez y flexibilidad con respecto a los deseos del cliente y los productos finales pueden llegar mucho mas rapido que
hasta ahora a la distribucién.

Ademds, la cantidad de cola utilizada en el procedimiento segtin la invencién notablemente menor que en el pro-
cedimiento convencional, en el cual se utiliza cola fria, de manera que segtin la invencidn, a pesar del precio notable-
mente mayor de la cola caliente (la cola caliente es aproximadamente el doble de costosa que la cola fria), los costes
del producto final no aumentan en ningtin caso o incluso se pueden reducir.

En la forma de realizacién mds sencilla del procedimiento segun la invencién, se encola un lado de la primera hoja,
realizada en cartén, con una segunda hoja, realizada en papel o carton. Si asi se desea, se puede encolar también el
otro lado de la primera hoja con una tercera hoja, que consta, como la segunda hoja, de papel o cartén. Para ello, se
aplica sobre el otro lado de la primera hoja, opuesta a uno de los lados, una cola caliente sintética en estado liquido,
acto seguido la primera hoja, recubierta de esta manera con cola caliente, es unida con la tercera hoja en una estacién
de orientacion y, finalmente, la primera y la tercera hojas son comprimidas, para encolarlas entre si. Usualmente, se
encolan, en primer lugar, la primera hoja y la segunda hoja entre si y a continuacién se contracola la tercera hoja sobre
el otro lado de la primera hoja. De esta manera, se pueden volver a encolar los bordes de la segunda hoja alrededor
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de los bordes de la primera hoja, antes de que sea contracolada la tercera hoja. Cuando la primera hoja es una hoja
inferior y la segunda hoja es una hoja superior, entonces la tercera hoja se designa como espejo, que cubre el lado
inferior de la primera hoja en el producto contracolado acabado.

Segtin una estructuracién preferida del procedimiento segtin la invencidn, la aplicacién de la cola caliente sinté-
tica sobre la primera hoja tiene lugar a una temperatura situada en el intervalo comprendido entre aproximadamente
150°C y aproximadamente 180°C. De esta manera estd garantizada una aplicacion en estado liquido y ademds un buen
recorrido de la cola caliente sintética aplicada sobre la primera hoja.

Segtn la invencidn, la cola caliente sintética utilizada esta libre de agua y presenta el 100% de un material termo-
pléstico, del cual por ejemplo el 40% puede ser un material polimero, el 35% una resina y el 25% una cera. Gracias a la
parte de cera se fija la viscosidad necesaria y las propiedades de tratamiento generales para un caso de aplicacién dado.
La parte de resina es responsable de una adhesion rdpida con suficiente fuerza de adhesion, mientras que la porcion de
polimero procura una fuerza de adhesion final grande, es decir capacidad de carga del encolado endurecido.

Segtin una forma de realizacién preferida del procedimiento segin la invencién la cola caliente sintética es aplicada
superficialmente sobre la primera hoja, por ejemplo mediante un rodillo de aplicacién o mediante rociado con toberas.
Sin embargo, dependiendo del caso de aplicacion, son posibles otras estructuraciones, en las cuales la cola caliente
puede ser aplicada por ejemplo en forma de puntos, en forma de lineas o con la forma de una muestra predeterminada
en la primera hoja, con el fin de reducir atin mas el consumo de cola.

Preferentemente, la primera hoja es una denominada hoja inferior y la segunda hoja una denominada hoja superior,
que esta contracolada sobre el lado superior de la primera hoja.

En muchos casos estard impresa, en el proceso segtin la invencién, un lado visible de la segunda hoja, es decir de
la hoja de papel. Durante la fabricacién de puzzles, por ejemplo, el lado visible de la segunda hoja tiene el motivo, el
objeto del puzzle. Otro ejemplo son los juegos de mesa con un “tablero de juego”, en los cuales el lado visible de la
segunda hoja tiene el terreno de juego. Como ejemplo adicional, se mencionan los juegos de cartas para levantar como
los que comercializa, por ejemplo con la marca Memory®, la empresa Ravensburger y en los cuales el lado visible de
la segunda hoja lleva los motivos que hay que encontrar a pares durante el desarrollo del juego.

Cuando hay que contracolar también el otro lado de la primera hoja, entonces el lado visto de la tercera hoja
utilizada para ello estard por regla general asimismo impreso. Puede llevar por ejemplo otro terreno de juego o puede
estar impreso Unicamente con propdsitos decorativos, por ejemplo con el nombre del fabricante del juego.

Durante la fabricacién de puzzles, aunque no tnicamente en ella, hay que fabricar piezas individuales a partir
de las hojas encoladas entre si. Esto tiene lugar preferentemente mediante troquelado o corte, con lo cual resulta a
partir del producto contracolado acabado un gran nimero de piezas con forma regular o también irregular. Si las
piezas individuales se fabrican mediante troquelado, entonces este troquelado tiene lugar de manera ventajosa en un
dnico paso, es decir, que se genera con un Unico proceso de troquelado tanto un troquelado en direccién transversal
como también en direccion longitudinal. Durante la fabricacién de puzzles resultan, mediante este tinico proceso de
troquelado, un gran nimero de piezas formadas de manera irregular, las cuales forman en su totalidad del puzzle. En el
caso de un juego de cartas para levantar, resultan mediante los procesos de troquelado o de corte las cartitas del juego.

Segtin una forma de realizacién especialmente preferida para la fabricacién de un puzzle se utiliza el procedimiento
segun la invencion segun la reivindicacion 9. Para ello, se transporta en una maquina de contracolado una hoja inferior
de cartén, mediante un alimentador, hacia un elemento de encolado de la maquina de contracolado. En el elemento
de encolado se mantiene una cola caliente sintética a una temperatura de aproximadamente 150°C a aproximadamente
180°C en forma liquida y se aplica, mediante un cilindro de aplicacién, sobre el lado superior de la hoja inferior.
La hoja inferior, recubierta con la cola caliente, es transportada a continuacién a una estacion de orientacidn, a la
que se suministra, mediante otro alimentador, también una hoja superior de papel o de cartén, cuyo lado visto esta
impreso con el motivo del puzzle. En la estacion de orientacion, se unen la hoja inferior y superior y, a continuacion,
se encolan mediante compresion. Los productos contracolados acabados de esta manera son apilados en una estacién
de almacenamiento sobre una paleta y llevados mds tarde a una troqueladora, en la cual cada producto contracolado
acabado es cortado, mediante un unico proceso de troquelado, en un gran nimero de piezas de puzzle de formas
irregulares. Antes del proceso de troquelado puede tener lugar, en caso de ser necesario o si asi se desea, un corte a
tamaifio del producto contracolado acabado. El producto contracolado acabado es conducido posteriormente mediante
un cilindro de puntas, para liberar las piezas individuales del puzzle unas de otras, que caen a continuacién en una
bolsa de plastico que, tras el cierre, es suministrada a una estacién de empaquetado, en la cual las piezas de puzzle que
se encuentran en el saco son asignadas al embalaje de producto correspondiente.

Segtin otra forma de realizacion preferida, el procedimiento segin la invencién se utiliza para la fabricacién de
un tablero de juego segtin la reivindicacién 10, como se precisa por ejemplo para los juegos de mesa. Los procesos
de fabricacién individuales corresponden a los pasos indicados con anterioridad en relacién con la fabricaciéon de
puzzles, si bien se suprime el troquelado del producto contracolado acabado para dar un gran nimero de piezas de
puzzle de formas irregulares, como maximo el producto contracolado acabado es rayado o ranurado de manera lineal
para posibilitar la formacién de un tablero de juego plegable.
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REIVINDICACIONES
1. Procedimiento para el encolado de por lo menos dos hojas, en particular para la fabricacién de un puzzle, de
las cuales una primera hoja estd constituida por cartén y una segunda hoja estd constituida por papel o cartén, que
comprende las etapas siguientes:
- transportar la primera hoja a una estacién de encolado,
- aplicar una cola sobre un lado de la primera hoja en la estacion de encolado en estado liquido,
- unir la primera hoja, recubierta con la cola, y la segunda hoja en una estacién de orientacion, y
- comprimir ambas hojas para la formacién de un producto contracolado acabado.
caracterizado porque, la cola es una cola caliente sintética sin agua, que presenta el 100% de material termoplas-

tico.

2. Procedimiento segtn la reivindicacion 1, caracterizado porque sobre el otro lado de la primera hoja, opuesto a
uno de los lados, se aplica asimismo una cola caliente sintética y la primera hoja es unida y encolada con una tercera
hoja de papel o cartén.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque la aplicacién de la cola caliente sintética
sobre la primera hoja tiene lugar a una temperatura situada en el intervalo comprendido entre aproximadamente 150°C
y aproximadamente 180°C.

4. Procedimiento segin una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque la cola caliente es aplicada super-
ficialmente sobre la primera hoja.

5. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la primera hoja es una hoja
inferior y la segunda hoja es una hoja superior.

6. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque un lado visible de la segunda
hoja esta impreso.

7. Procedimiento segtin la reivindicacién 6, caracterizado porque las dos hojas encoladas entre si son cortadas
mediante troquelado en una pluralidad de piezas individuales.

8. Procedimiento segtn la reivindicacion 7, caracterizado porque las piezas estdn formadas de manera irregular y
porque el troquelado tiene lugar en una tnica etapa.

9. Puzzle, caracterizado porque ha sido fabricado mediante la utilizacién de por lo menos dos hojas encoladas
entre s{ mediante un procedimiento segtin una de las reivindicaciones 1 a 8.

10. Tablero de juego, en particular para un juego de mesa, caracterizado porque ha sido fabricado mediante la uti-
lizacién de por lo menos dos hojas encoladas entre si por medio de un procedimiento segiin una de las reivindicaciones
1a8.



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones

