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.que bandas de los materiales de partida marchen juntas en un

necesitando asl la provisidn de un aparato, que ocupe una gran

El presente invento se refiere a un procedimiento p&
ra la fabricacidn de tableros ondulados teniendo por lo menos
una capa con nervios y canales a}ternantes ¥y por lo menos una
capa lisa, interconectando las crestas de 1os nervios de'&icha
capa nervaeda y acanalada con ayuda de un aglutinante, y ﬁaré
poner en prédctica el procedimiento, el aparato incluye rollos
de suministro de materiales de partida para las capas de table-
ro ondulado, cilindros para producir la capé nervada y acansla-

da y cilindros pera comprimir todas las capas, obligdndose a

éngulo entre los cilindros, )

Los procedimientos y aperatos de la técnica anterior
de estos tipos adolecen de graves deficiencias, Los aparatos
empleados ocupan mucho espacio, prineipslmente porque los aglu-
tiﬁantes hasta shora utilizados, que se depositan sobre una o
varias de las diferentes capas del tablero ondulado, tienen que

estar duros y secos antes de que se pueda permitir que el table

IO abandqng_ei aparato. Estando incluido el aglutinante en el
interior del tablero ondulado es muy diffcil influir y acelerarn
el fraguado y la desecacidn del aglutinante y por ello el fra-

guado y secado pueden tener lugar sélo con extrema lentitud,

cantidad de espacio. Ademds, los procedimientos y aparatos de
la téenica anterior no dan la posibilidad de conformar indivi-
duslmente el tablero ondulado para varios propésitos y usos va-

rios, Pueden aplicarse impresiones decorativas o informativas

al tablero ondulado sélo en una forma muy primitiva, sin propij-

dad alguna de promocidn de ventas., Por lo tanto, la avenzada im
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vestimiento es 1levado a la forma lIquida en conexién con la-

el rollo de reserva, y se obligan a mérchar Jjuntas en los ci-

.lindros de compresidn, estando dirigidas diches toberas hacia

presién de un color y multicolor no puede usarse en conexidén ca
tableros ondulados,

El presente invento tiene por objeto eliminar les ~
erriba citadas y otres deficiencias de los métodos y apératos
de la técnica anterior, A este fin, el método segin el invento
se caracteriza por usar como material de partida para una o va-
rias de las capas del tablero ondulado, papel, que tiene épliq%
do al mismo un revestimiento, due pueda ser derretido a ih fbr»l
ma liquida por aplicacidn de calor, y sometiendo d1rectamente
dicho revestimiento a corrientes de aire caliente desde una -

fuente de aire caliente a través de toberas, por lo que el_rea'

capa nervada y acenalada que se estf produciendo y/o uniéndose
las capas lisas con las crestes de los nervios de la capé ner-
vada y acanalada producida,

El aparato pera poner en préctica el procedimiento
del invento, se caracterizalporque las %oberas, conectadas a
una adecuada fuente de aire caliente, estdn situadas entre los
cilindros, para producir la capa nervada y acanalads y los ci-
lindros para comprimir las capes, y més precisamente en el én-

gulo entre dos de las bandas de material suministradas desde

el vértice de dicho dngulo. ‘

Las caracterfsticas arriba seflaladas del invento y
las ventajas obtenidas por el mismo,'aparecerén en la siguien-
te descripeidn, en la que se hace referencia a los dibujos ad-

Jjuntos que ilustran en las figuras 1 y 2 dos ejecuciones de
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aparatos para poner en préctica el‘procedimiento del invento,
El aparato en las dos ejecuciones del mismo, ilustrg
das en las figures 1 y 2, comprende rollos de suministro 1, 2,
3Ade materiales de partida para las diferentes capas 4, 5, §
del tablero ondulado producido por el aparéto ilustrado, El;apg
rato tembién.tiene cilindros 7 endentados, entre los cualas la
benda de materiel 8, tomada del rollo 1 de suministro se hace
pasar para procurar de la memera conocida los nervios y cana-
les alternantes en dicha banda que debe formar la capa 4 nerva-
da y acanalada., El aparato tiene ademéds toberas 9, que estén cg
nectadas a una adecusda fuente de aire caliente teniende uma
temperétura de'4009 a éoonc ¥y que estén dispuestas en el dngu~-

lo formado entre dos de las bandes de material 8, 11 y 12 sumi-

sar conjuntamente a los cilindros de compresién 10, Mé&s precis
mente; las toberas 9 estén situadas entre los cilindros denta-
dos 7 y los cilindros de compresién 10. Como apareceréd en las
figuras de%‘dibujo, las toberas 9 tienen sus boquillas dirigi-
das hacia el vértice de dicho dngulo y asi hacia el doblez del
par de cilindro 10 més cercano a las toberas. Los cilindros der~
tados 7 estdn adaptados para ser calentados por medios (no mos-
| tados) para un objetoiQue resultard de lo que sigue,

La ejecucidn del aparato ilustrada en la figura -2 di-
fiere de la de la figura 1, por un horno eléctrico 13, que es=-
té.dispuesto entre las toberas 9 y los cilindros 10 para un pre
pésito que también aparecerd en lo que sigue, Los cilindros de
compresién son preferentemeﬁte cilindros refrigeradores, que
estén enfriadoé por cualquier refrigerante adecuado,

En la febricacidn dél tablero ondulado por el proce-
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dimiento segin el invento, se produce por lo menos una capa 4
con pedios Y canales alternantes, y por lo menos una capa lisa
5 6 6 se une con las crestas de los nervios de dicha_capa ner-
vada y acanalada, con ayuda de un aglutinante, Como matéfiél de
partida en el procedimiento del invento se hace psorde un pépel
para una o varias de las capas 4, 5, 6 que tenga un revestimier
to, que pueda ser de reiiro a la forma liIquida por aplicacidn
de calor y que se somete directamente a la accién de corrientes
de aire caliente por lo que dicho revestimiento se 11ev§~§ﬁ1a
forma lIquida en conexién con 1la capa 4 nervada y acanalada,
que se esté produciendo, y/o uniéndose las capas lisas 5;'5 cor]
las crestas de los nervios de la capa 4 nervada y acanalada,
Tal papel puede tener apliceda al mismo la deseada impresiép
avanzada, en conexidn con la fabricacidn., Para el revestimiento
derretible de tal papel se hace uso de mezclas de materiales
termoplésticos y ceras, teniendo un punto de fusidn de alrede-
dor de 652 a 852°C, Los cilindros 7 dentados calentados, prece-
lienten la banda 8 en la formacién de los nervios y canales al-
ternantes en la misma, y una o ambas caras de la capa 4 nerva-
da y acanalada resultente, asl como la cara o las caras de las
capas lisas 5, 6, vueltas hacia la capa 4, se someten & un ca-
_lentemiento final por el aire caliente proyectado a través de
las toberas immediateamente sntes de que las capas lisas 5, 6
Sse unan con las crestas de 1os nervios de la capa 4, Como re-
sultado del precalentamiento realizado por los cilindros 7, los
revestimientos termopldsticos de 1la banda de material 8 serén
flexibles & retendrdn su cardcter original continuo sin rotu-

ras en los puntos de flexidn, las crestas de los nervios, La
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_compresidén 10, como se observard en la figura 2, Estén previs-

banda de material 8, por lo tanto, puede someterse sin desven-
taja a flexiones muy agudas, y los pliegues formados por los ci
lindros 7 se fijan en forms, porque se da a los revestimientos
un cierto tiempo para fraguer antes de ejecutarse las ulterio-
res fases del procedimiento de fabricacidn, como resultard apa-
rente de lo que sigue. Para el calentamiento final y para la
fusidn del revestimiento termoplédstico a la forma llquida, el
aire.caliente se proyecta a través de las toberas 9 dentro de
los 4ngulos de las bandas de material 8, 11, 12 que se obligan
a marchaer juntas en la zona de reunidn en los cilindros 10 en
la figﬁra 1. Los cilindros de compresidén 10, que son preferen-
temente c¢ilindros refrigeradores, determinen el grosor del ta-
blero ondulado, que se estd formando, y procuran una conexién -
segura entre las bandas del material 8, 11, 12 por causa-del
revestimiento o de los revestiﬁiéntos fundidos, que se fraguan.
Como resulta expediente en ciertos casos, después de
haberse unido entre sl las capas 4, 5, 6, para procurar una CO-
nexién todavia més segura entre las diferentes capas y al mis-
mo tiempo un calibrado més exacto del grosor del tablero ondu-
lado, el horno electrénico 135 estd dispuesto adecuadamente des-

pués de las toberas 9 y entre estas Ultimas y los cilindros de

tos ulteriores c¢ilindros de compresidn 14 en el horno electré-

nico 1%, siendo el propdsito de estos cilindros, por una parte,

el mentener las capas 3, 4, 5, 6, unidas durante el calentamier-

to de las mismas en el hormo electrénico para hacer que las ca-
pas termoplésticas se derritan de nuevo ¥, por otra parte, en

clertos casos para ejercer una presidén tal sobre el tablero on-
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- que otros materiales de embalaje. Ademés se comprenderd fécil-

dulado en una direccidén perpendicular al plano principal del
mismo, que las crestas de los nervios se compriman en cierta ek—
tensidn, por lo que se obtiene una superficie mayor de contac;
to entre la capa 4 nervada y acanalada y las capas 1isa§‘5, 6.
Como consecuencia, 1los nervios y canales de la capa 4 tendrén
en seccidn transversal una forma aproximadamente rectangular,

dando por resultedo un tablero ondulado extremmdamente resiste;

L

te con excelentes propiedades obserbentes de choques para arti

culos pesados, ]
Como se observard f4dcilmente, todas las bandas de map

terial 8, 11 y 12 no necesitan ser provistes de revestimientos

que puedan derretirse por aplicacidn de calor, y que tal reves
timiento puede aplicerse solamente a una superficie de una de

las bandas de material, En el dltimo caso sélo una capa lisa

es combinada con la capa nervada y acanalada, Sin embargo, pro
veyendo todas las capas del tablero ondulado, de revestimient
fusibles por aplicacidn de calor y siendo por ello soldables,
el tablero ondulado serd extremadamente resistente a llquidos
¥y bastante naturalmente sers de utilidaé aumentada, Las capas
lisas o cualesquiera otras capas pueden proveerse fécilmente
de 1la impresidn més évanzada, por lo que el tablero ondulado

tendréd las mismas propiedades eficaces de promocidn de ventas

mente, que el nimero de capas nervadas y acanalades y de éapaa
lisas puede variarse y que el procedimiento del invento y el
aparato para ponerle en prdctica pueden producir asi»tableros
ondulados teniendo un ndmero opcibnal de capas 4 nervadas ¥y

acanaladas, asl como de capas lisas 5, 6.




10

15

20

26

0]

341804

Los eilindrés 10 pueden ser ajustables acercando y

alejéndose del plano principal del tablero ondulado formado, pak
ra permitir la regulacidn del grosor del tablero.

Los reﬁestimientos formados por mezclas de termopléds-
ticos y ceras y que se han llevado a la forma liquida, implican|
la ventaja de que los materiales teniendo tales revestimientos
prdacticamente sélo necesitan juntarse sin presidn esencial y

para asegurar sélo momentdneamente una interconexidén de confian

za de estos materiales después de haberse fraguado estas mez-
clas, Distinguiéndose de los procedimientos anteriormente cono-
cidos, cuando se hace uso del presente invento, no es necesario
ejercer éoﬁre el tablero ondulado una pregién prolongada y re-
lativamente alta. -

Son ¢oncebibles otras modificaciones dentro del a2lcan

ce del invento, definido en las reivindicaciones adjuntas.

- 9 v e v e e oty o ot
—RESSRRIEmEmOOR

La presente patente de invencidén, comprende las si-
guientes reivindicaciones:
1.~ Procedimiento para la fabricacién de tableros on-

dulados teniendo por lo menos una capa con nervios y canales al

ternentes y por lo menos una capa lisa interconectando las ci-

mes de las crestas de dicha capa nervada y acsnalada con la ayy
da de un aglutinante, caracterizado por comprender las fases de
utilizer como material de partida para una o varias de las ca-
pas onduladas del tablero, papel teniendo aplicado al mismo un
revestimiento que puede ser derretido a la forma lIquida por'

la aplicacidn de calor y sometiendo directamente dicho revesti-]
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miento a corrientes de aire caliente, por lo gue el revestimier
to se lleva a la forma liquida en conexidn con la capa estria-

da y acanalada que se estd produciendo y/o uniéndose las capas

nalada producida,

2.~ Procedimiento segdn le reivindicacidén 1, caracte-
rizado bor practicarse nervios y canales alternantes eﬁ una -
banda de papel para producir una capa estriada y écanalada y
precalentando la misma simulténesmente, calentando finalmente
una o ambas caras de la capa estriada y acanalada, asl éqmd la
cara o las caras de las capas lisas vueltas hacia dicha capa
estriada y acanalada, y uniendo después inmediatamente la capa
lisa o las capas lisas con las cimas de las crestas de la capa
estriada y acanalada,

5+~ Procedimiento seglin las reivindicaciones 1 y 2,
caracterizado por ejecutar el precalentamiento de la capa es-
triadn ¥ acanalada por medio de cilindros calentados, que pro-
ducen las crestas y los canales y efectuando el calentamiento
final de todas las capas por aire caliente.

4.~ Procedimiento segun la reivindicacidén %, caracted
rizado porque las bandas de material se toman de rollos de re-
serva y se las obliga a marchar juntas en un dngulo en una zo-
na de reunidn, proyectando el aire caliente dentro del dngulo
0 de los dngulos de las capas que marchan juntas en la zona de
reunidn,

5.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 - 4,
caracterizado por someter el tablero ondulado, formado por la

interconexidn de la capa o de las capas lisas con la capa es-

lisas con los vértices de las crestas de la capa estriada y acg

L-
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do por someter el tablero onduledo a un calentamiento renovado

len el horno electrdnico y sometiendo simulténeamente el mismo a

triada y acanalada, a un calentamiento renovado haciendo pasar
el tablero a través de un horno electrdénico o dispositivo calen
tador semejante,

6.~Procedimiento segin la reivindicacidén 5, caracteriza-

presidén en una direccidén en éngulo recto respecto sl plano prin|
cipal del tablero ondulado.

7.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1-6, carac
terizado por someter el tablero ondulado formado en conexidn co
su enfriamiento, a ulterior presién en una éireccidn perpendicu
lar al plano principal del mismo.
8.= Procedimiento pera 1la fabricacidn de tableros ondu-
lados,.
‘ Segin se describe y reivindica en esta memoria descrip-

tiva y se ilustra con los dibujos que a la misma se acompafian,

Copista dicha memoria de nueve hojas foliadas y escritas
ola de sus caras,
6 Jun. 186
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