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PATENTE DE INVENCION .
Your ref: IP 43419
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dothe:

"Perfeccionamientos en la construccion de méquinas

onduladoras de material para embalar",

Sobicitante: ASAHT SHIKO KABUSHIKT KATSHA, entidad japonesa,
' residente en No,l,l-chome, Kyobashi, Chuo-ku,
. Tokyo, Japon.

Egte invento se refiere a perfec-
cionamientos relativos a un aparato para la menufactu-
ra de material de empaquetar o embalar compuesto por
una lamina de nicleo ondulada y sintética revestida

5e al menos por una lémina de cubierta y preferiblemen-
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te por una ldmina de soporte, pegadas ambas a diche
lémina de ndcleo. Una § ambas ldminas de cubierta y
soporte pueden ser también de material sintético. EL
material de empaguetar compuesto arriba mencionado
5e denominaré "lamina ondulada® y las citaGas 1ldmi-
nas de cubierta y soporte de la misma se denominaran

“laminas de forro' en el transcurso de la memoria

descriptiva presente,

Hablando en térginos generales,
las léminas onduladas se manufacturan con hojas de
papel endurecido encoladas entre si. Especialmente
en los Ultimos tiempos, tales ldminas de papel ondu-
lado han encontrado un uso general en el empaqgeta- .
miento de diversos articulos y productos alimenticios.,
Un grave inconveniente que presentan estas ldminas de
papel ondulado es su falta de impermeabilidad, lo
cual ha evitado que.se hayan utilizado para empagque-
tar productos naturales y artificiales con contenido

de agua como es el pescado, verduras y otros produc—

tos similares,

Por esta razon se han hecho varias
propuestas para proporcionar una planta de manufactu-
ra eficiente y de gran velocidad de ;émina ondulada
perfeccionada con un micleo y liberes, al menos uno
de los cuales, especialmente el nicleo, esté hecho de
material de plastico, para proporcionar una impermnea--
bilidad eficaz, manteniendo al mismo tiempo la resis—

tencia fisica correspondiente & la limina hecha to-

talmente de papel.

No obstante, se han encontrado
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considerables dificultades en la formacidn de ldmi-
nas de nicleo ondulado hechas de material termoplas—
fico. A este respecto, se ha propuesto utilizar un
rodillo caliente con una superficie periférice ondu=
lada dispuesto para funcionar conjunbtamente con un
rodillo de presidn que tuviera una superficie peri-
férica ondulada similar para comprimir wna lémina de
material termoplastico entre dicha superficie mien-
tras se mantiene en rotacién los rodillos y la plan—
cha laminada del nucleo pasa a través de las mismas,
Laminas de polietileno, -6 de resinas sintéticas simi-
lares, se unen con la lémina de micleo ondulada asi
formade por medio de goldadura de puntos utilizando
e corriente de alta frecuencia.

Se ha propuesto ademds extruir el
nicleo ondulado por medio de un molde de extrusidn en
direccidn perpendicular s la ondulacién., Segin esta
otra proposicidn, se extruye del molde una ldmina on-
duwlada compuesta formando ﬁn todo,

No obstante, segun nuestros expe-
rimentos, es muy dificil soldar un micleo ondulado
hecho de material termoplatico bajo wmgran presidn
mecanica para conseguir la soldadura deseada de alta
frecuencia con una o ambas ldminas de forro, porque
el nucleo 6 el forro calientes se ven sometidos a =
una considerable deformacion en su estado caliente N'g
plastificado.

Se ha descubierto ademas que el
proceso de extrusidn tiene el inconveniente que Su-

pone su menor velocidad de manufactura, ademds de la
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gran inversion inicial de capital necesaria para la
planta de manufactura.

‘ Por consiguiente, este invento tie-
ne por objeto proporcionar un aparato para la manufac—
tura continua de una lémina compuesta ondulada, de la
cual al menos el nucleo ondulado se compone de mate-
rial termoplastico que puede ser poliestireno, poli-
propileno, polietileno, cloruro de polivinilo, & si-
milar, a una gran velocidad de manufactura sin una a~
preciable deformacion de los productos, |

El presente invento proporciona
una maquina onduladora que comprende un rodillo ondu-
lador prineipal con una cavidad interna y un medio de
enfriamiento liquido para refrigerar internamente el
citado rodillo ondulédor de forma qué la lamina del
aucleo que ha de ser ondulads con el rodillo ondula-
dor pueda enfriarse durante dicha ondulacidn para p:g'
mover con ello la ondulacion de la lamina de ndcleo
compuesta por material termoplastico que puede ser
poliestireno, polipropileno, polietileno, cloruro de
polivinilo ¢ un material similar. '

Asimismo proporcionamos una ma-
quina onduladofa que comprende:

Un primer mecanismo de alimenta-
cidén para suministrar una ldmina termoplastica a ve-
locidades constantes bajo una tension predeterminada;r
wn mecanismo de precalentamiento para dicha ldmine de
nicleo mantenido en contacto de rodadura con el mis-
mo, que comprende una pluralidad de rodillo rotati-

vos disefados para ser calentados a temperaturas su-

.
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cesivamente mas elevadas ¥ para girar a velocidades
periféricas sucesivamente mas elevadas vistas en la
direccion de avance de dicha lamina de nicleo; un -
rodillo ondulador principal; un rodillo ondulador
auxiliar engranado con dicho rodillo principal, ali-
mentandose la lamina de nicleo por el citado mecanis-
mo de_precalentamiento entre dichos rodillos ondula-~
dores principal y auxiliar; medios dispuestos a poeca
distancia de dicho rodillo principal para suminis-
trar un agente adhesivo sobre las crestas u ondula-.
clones de dicha ldmina de nucleo mientras se ondula
en el citado rodillo prinecipal; y un rodillo calien-
te dispuesto para funcionar conjuntamente con el ci-

tado rodillo principal y suministrar una ldmina de

- forro, preferentemente de material de resina sinté-

tica, y colocarla en un estado de superposicion so-
bre la lamina ondulada en la superficie recubierta
con dicho agente adhesivo; y un medio de enfriamien-—
to liquido para refrigerar dicha ldmina del ntcleo
ondulada mientras se ondula y mienfras pass sobre di-
cho rodillo principal por la zona de enfriamiento

del mismo,

Segin se hard mds evidente por
la descripcion detallade expuesta a continuacidn, el
invento puede llevarse a la practica en fofma de un
simple grupo accesorio unido a una maquina normal del
ripo que se emplea con profusidén para la manufactura
de planchas de papel ondulado,

A continuacidn se describe el in-

vento de un modo adicional con relacidn a los dibujos
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adjuntos, en los que:

Ia figura 1 es una vista esquend-
tica y explicativa que sirve para ilustrar la miqui-
na del invento.

La figura 2 es una vista similar
a la figura 1, de una adaptacion en combinacidn con
la maquina représentada en la figura, para cuando se
desee aplicar una plancha ondulada compuesta con dos
léminas de forro en lugar de una.

Ia figura 3 es una vista detallaw-
da de un mecanismo refrigerador acoplado al rodillo
ondulador principal, segin el aspecto principal del
presente invenio,

Con relacion a los dibujos adjun-
tos, el numero 1 representa un carrete montado con
movimiento de rotacidn, alrededor del cual van monta-
do un material laminar 100 para la formacidn del nu-
cleo. Esta lamina es guiada entre un par de rodillos
de alimentacion 2 y 2!, preferiblemente del tipo de
expansidn, provistos cada uno de ellos con un reves-
timiento de goma sobre su superficie periférica, ain
cuando no se ilustra de un modo especifico, y después
se alimenba en un receptor provisiohal 3, que tiene
un corte transversal en forma de U, con el fin de pro-
porcionar una cierta amplitud en reserva para toleran-
cias del material laminar 100 dentro del dispositivo
total de alimentacidn de material laminar para el ni-
cleo, ZIste material de reserva para tolerancias ese
t4 previsto para compensar cuaiquier tiron repentino

que pudiera aplicarse accidentalmente en la lémina
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en el dispositivo de alimentacidn, De otro modo, po-
drian formarse vliegues en el material laminar del
nicleo. Después se transporta la lémina 100 sucesi-
vemente sobre las superficies curvadas 4a y Sa forma-
das en los elementos de friceidn fijos 4 y 5, respec—
tivamente, colocados en la disposicidn en zig zag ilus-
trada, para proporcionar en combinacién una fuerza €=

ficaz de frenado sobre la lamina 100 en avance., E1

elemento de friccidn 4 coopera con un rodillo toma-—

dor 7 para iniciar la exacta alimentacidn de ldmina
100 a una velocidad constante prédeterminada; Hablan-
do en términos generales, este rodillo tomador 7 ha-
bria de ser del tipo directamente conducido, No obs-
tante, cuando la velocidad de rotacidn del primer ro=-
dillo 8 en la etapa de precalentamiento, ilustrada de
un modo general en H en la figura 1, estd ajustada =
con precisidn al régimen de velocidad constante de-
seado de la lamina de ndcleo, el rodillo 7 puede ser

loco 6 de giro libre, Este rodillo 7 se comprime en

forma eldstica y ajustable contra la superficie de

guia curvada 4a aunque se ha omitido en el dibujo el
medio de presion para esta finalidad por ser harto
conocido, Si se desea, el rodillo 7 puede ser reem-—
plazado por un par de rodillos pequefios que se situan
junto a los bordes longitudinales de.larlémina, para
determiner la direccién_de alimentacidn de ls misma,
aun cuando este dispositivo no se ilustra en los di-
bujos.

Un segundo elemento de fricciém 5
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coopera con una placa de guia elastica 6 que pueden
comprender una chapa metalica eldstica de soporte,
revestida de una capa superficial fricecionadora de
goma o material similar, que no se representa, Es—
ta placa de guia 6 tiene wna configuracidn curvada
vista de costado en la figura 1 y su base va unida
fija al primer elemento de friccidn 4. Ia disposi-
cion de esta gula 6 sirve para evitar los pliegues
que de otro modo se desarrollarian en la ldmina 100
en el curso de su paso entre los elementos 4 vy 5,
como asimismo a lo largo del segundo elemento 5.

El mecanismo de precalentamiento
H comprende una pluralidad, tres en la presente mo-
dalidad, de rodillos sucesivos de calentamiento, ilus-
trados en 8, 9 y 10, respectivamente, .

Estos rodillos-se calientan a una
tenperatura en aumento sucesivo, de 80 a 1502, por
ejemplo, y se ajustan con velocidadeé perifericas en

aumento sucesivo, para que tengan una diferencial de

" velocidad del 1 al 3% pars cada par sucesivo de rodi=-

llos., E1 medio de calentamiento puede componerse con
elementos de resistencia eléctrica, dispositivo de
circulacidn de aire caliente, medio de calentamiento
por vapor sobfecalentado 0 medios similareéf que han
sido omitidos del dibujo por ser harto conocidos. Co-
mo los fodillos precalentadores 8, 9 y ld Sirven para
alimentar la lamina de nicleo, las velocidades super-—
ficiales de rotacidn de los rodilles 2, 2', 7 y 8, de-
beria ajustarse con preferencia a una velocidad pre-—

determinade que podria ser de 50 m por minuto.
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El mecanismo ondulador comprende
un rodilio ondulador principal 11 montado en el bhase
tidor ¢ armazdn de la maquina, no ilusirado, con movie
miento de rotacion, y conducido de una forma direc-
ta a una velocidad predeterminada y refrigerado cons-
tantemente de modo que tenga una temperatura superfi-
cial predeterminada que puede ser de 502C o menos,

La temperatura preferible_del rodillo puede ser del
orden de 302C, la velocidad superficial de rotacion
del rodillo 11 se ajusta a una velocidad superior en
un 1 a un 3% a la del dltimo rodillo 10 de la etapa
de precalentamiento,

El medio de enfriamiento liquidé
del rodillo ondulador principal il se ilustra de wna
forma especifica en la figura 3 en una vista de corte
longitudinal, EI rodillo 11 estd provisto de partes
de eje 107 y 108 formadas de un modo enterizo con el
miémo ¥y montadas para girar en cojinetes respectivos
109 y 110, .Ia primera parte de eje 107 es hueca y a-
loja un tubo alargado 11l que pehetra en el interior
en wna distancia sustancial, abriendose el extremo in-
terior de dicho tubo en llla a poca distancia de la
pared extrema de la derecha del rodillo 11l. E1 extre-~
mo opuesto ¢ de admisidn del tubo 11l se une a través
de una valvula de regulacidén V a una fuente de sumi-
nistro de liquido fefrigerante, no representada, co-
mo puede ser la conduccién general del agua de la fd-
brica, -

Segun se puede juzgar por las di-

versas flechas ilustradas en la figura 3, el lfquide
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refrigerante se suministra de una fuente de abaste-
cimiento a través de la valvula V y el tubo 111 al
espacio interior del rodillo ondulador principal 1l
para llevar a cabo la refrigeracién efective del mis-
5. mo, E1l liguido, una vez realizada su funcion de en-—
friamiento del rodillo, se descarge del interior del
mismo a través del espacio hueco de la parte de eje
107, de un espacio de separacidn en anillo 107a for-
mado en el extremo exterior del mismo y alrededor del

10, tubo de suministro 11l a un depdsito estacionario 112
puesto en comunicacidn con el citado espacio hueco -
tubular. El liquido se descarga finalmente a través
de una caneria de descarga 103'.puesta en comunica-
cidén con el espacio interior del depdsito 112.

15. ) Con el fin de intensificar el efec—-
to de enfriamiento, el agua de suministro puede enfriarw
se previamente por medio de una.méquina refrigeradora,
que no se representa.

" Un rodillo ondulador auxiliar 12

20, dispuesto de un modo coincidente, va montado también
en el bastidor o armazon de'larméquina, con movimienw
to giratorio, y engransdo con el rodillo principal
11 a través de la lamina 100 y 2 una temperatura mas
elevada, que puede ser de 6090 4 menos, pero superior

25, & la del rodillo principal coincidente 11,

"A este fin, el rodillo 12 puede
estar provisto de medios de calentamiento eléctricos
6 por vapor colocados en su interior, pero que no se
representan. Segun se observara, el rodillo auxiliar

30, 12 debera tener preferiblemente un diémetro considera~

.
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blemente umenor que el del rodillo principal 11, e ir
situado normalmente a un nivel ligeramente superior
al del rodillo principal 11,

Un peine de guia 13 cubre, dejan—
do un ligero espacio de separacidn para el paso uni-
forme y sin dificultades de la lamina 100 en ondula-
cidn, una superficie inferior sustancial del rodilloes
principal 11 para evitar que la lamina ondulada vaya
acompafiada por el rodillo auxiliar en rotacidn 12.

Il peine 13 sale Ge cerca del extremo de descarga de
la zona de contacto entre los rodillos principal y au~
xiliar 11 y 12 a 1o largo de la superficie periferi-
ca inferior del rodillo prineipal hasta un punto pro-
ximo & la zona de contacto del rodillo principal y
un rodillo de presion 18 previsto para una ldmina de
forro 101 que se describird a continuacidén. Aunque
no se representa de una forma especifica, el peine

de guia counsiste en una pluralidad de tiras curvadas
unidas rigidamente entre si y montadas en comin pivo-
talmente en 13a por medio de un eje pivote, no repre~
sentado, que va montado para girar en el bastidor &
armazon de la maquina., Como es 1dglco, es preferible
acoplar un muelle ée ataque del peine, sextn se ilus—
tra de un modo simplificado en 105, para que compri-
ma el peine con una ligera presidén eldstica en direc-
cién del rodillo principal 11,

Cerca del peinc 13, se dispone un

- ventilador de enfriamiento ilustrado de un modo muy

simplificado en 14, cuyo aire se hace pasar a través

de los espacios de separacidn comprendidos entre ca-
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da par de tiras del peine poniénﬂoSe &espﬁés en con-
tacto con la parte de banda ondulada del micleo que
pasa a través del espacio de separacidn formado entre
la superficie del rodillo principal y el peine, para
enfriar el nmicleo ondulado,

Por debajo del rodillo princiﬁal
1l, se dispone un mecanismo de suministro J de agen-
te adhesivo contenido dentro de-un deposito fijo y
provisto de una pluralidad de rodillos recubridores
rotativos 16, de los cuales solo se ilustra uno en
la figura 1, cuyos rodillos 16 cooperan Con unl nUme-
ro igual de rodillos dosificadores 17 de los cuales
solo se ilustra uno en la figura 1,

Cuando el peine 13 consiste en -
una pluralidad de tiras paralelas, segin se indicd -
anteriormente, cada uno de los rodillos recubridores
se dispone en coincidencia con los espacios de sepa-
recidén del peihe para llevar a cabo la funcidn nece-
saria de recubrimiento., No obstante, si el peine so=
Lo tiene dos tiras y estas ss hallén situadas a lo
larzo de las partes longitudinales de los bhordes de
la lémina ondulada, estos rodillos 16, pueden ir uni-
dos preferentemente en uno ¢ dos eilindros alargados,
Esto mismo sucede con los rodillos dosificadores 17.
Sezun se observara, el rodillo ¢ rodillos reoubrido—

res 16 y el rodillo & rodillos dosificadores 17 se

- encuentran parcialmeite sumergidos en el bafio de agen-

tes adhesivos contenido en el depdsito 15.
 E1 ntmero 19 indica un carrete mon—

tado para girar en el bastidor ¢ armazén de la maqui-
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na y lleva un rollo de ldmina de forro 10l que puede
ser hoja de papel o ldmina de resina sintética segin
el caso., No obstante, en la descripecion que sigue es-
ta lamina 101 se considerarsd como lamina de resina,
puesto que esta caracteristica es altamente recomen~
dable en la practica del invento,

Ia lamina de forro 101 ss sacada
del rollo del carrete 19 y guiada por medio de un ro-
dillo de guia 20 y un rodillo de guia ajustable 104
que giran libremente en el bastidor de la mdquina.

Segun se ha indicado de una forma
breve anteriormente, la lamina de forro 101 es com=-
primida por medio de un rodillo de presion 18 contra
la superficie de la lamina de nieleo ondulada 100°,
enfriada, cuya superficie acaba de ser humedecida en
sus crestas ¢ nervios ondulados con el agente adhesi-
vo descrito anteriormente, proporcionando de este mo-
do una lamina ondulada compuesta unida 102 que come
prende ambas laminas 100 § 101 firmemente pegadas
entre si. BEsta clase de plancha ondulada 102 se em—
plea per se para diversos fines de empaquetamiento.
No obstante, es mucho mas conveniente cuando esta -
plancha compuesta 102 lleva una segunda ldmina de fo=-
rro 103 unida por medio de un dispositivo ilustrado
en la figura 2,

IEn el dispositivo ilustrado en la
figura 2, la plancha compuesta ondulada 102 es glimen-
tada entre un par de dispositivos transportadores de
accién conjunta 21 y 21', Después, se guia la plan-

cha 102 a través de una guia estacionarie 29 y a tre-
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vés de rodillos de guia 22, 22! y 22" conducidos direc—
‘tamente segun se indica por medio de las flechas y
dispuestos en zig zag, segun se ilustra, para propor-
cionar la debida tensidn a la plancha compuesta 102,
5. La plancha 102 se hace pasar a traves de un conjunto
de recubrimiento que comprende un deposito fijo 23,
que contiene una masa de agente adhesivo debidamente
elegido, un rodillo recubridor 24 y un rodillo dosi~
ficador 25 similares a los descritos anteriormente
10, con los numeros de referencia 15, 16 y 17 respectiva~
mente, para suministrar el agente adhesivo sobre las
crestas 6 nervio de las ondulaciones, Ia plancha
asi recubierta 102' se alimenta entre un par de ro-
dillos de presion directamente conducidos 26 y 26,
15, Por otro lado, la lamina de forro:
103 se alimenta del rollo montado en su carrete 28,
después de ser guiadas por un par de rodillos de guia
montados por separado 27 y 27', al citado par de ro-
dillos 26~26' y se pega sobre la superficie ondulada
20. recubierta de adhesivo de la plancha compuesta 102!
pare obtener a partir del par de rodilles una plan-
cha compuesta bien definida y pegada 106 que compren—
de un ndcleo ondulado de material de resina sintéti-
ca termopldstica y dos laminas de forro que igualmen—
25. te pueden ser de resina sintética. '
' Ejemplo 1
Supongamos ahora que se dispuso -
obtener una plancha ondulada compuesta consistente en
una lamina ondulada de nﬁcleé, como la que se ilustra
en 160' vy dos laminas de forro 101 y 103, todas ellas

30. . :
de material de resina termoplastica, de preferencia
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poliestireno,

Las velocidades superficiales de
rotacion de los rodillos 2, 2', 7 y 8 se ajustaron pa-—
ra alimentar lamina de nucleo 100, de un grosor de
0,1 mm,, 2 una velocidad constante de 18 m/minuto des-
de el rollo del carvete 1, EL primer rodillo de pre-
calentamiento 8 se mantenia a 802C; el segundo rodi-
1lo a 1102C y el tercer rodillo a 130°C (Siendo el
punto de reblandecimiento del poliestireno de 60 a
13092C), respectivamente,

La velocidad superficial del se-
gundo rodillo 9 se ajustd a 19,4 m/min,; el tercer
rodillo 10 a 19,5 m/min, para compensar la dilatacion
térmica de la lamina del nuecleo., De este modo, la lé-
mina de nucleo se calentd a una temperatura comprendi-
da entre 75 y 9020., dependiendo de la temperatura del
ambiente, y se alimento en el par de rodillos ondula-
dores 1l-12, El rodillo principal 1l se hizo girar
a una velocidad de 20 m/min. y se refrigero desde su
interior a 302C, mientras que el rodillo ondulador
auxiliar 12 se mantenia a 802C. Segin se pudo com-
probar practicamente, este Orden de diferencia de
temperatura: 502C, era suficiente para llevar a ca-
bo la ondulacion necesaria de la lamina de nicleo y
evitar gue la lamina ondulada se adhiriese a la su-
perficie onduladora del rodillo formador principal
11. Al disponer del ventilador de enfriamiento 14 se
acelerd el enfriamiento del micleo ondulado 100!,
Pero, si fuera necesario, se podria prescindir de es-

te ventilador.
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Con una lamina de micleo mas grue~

sa y con un regimen de velocidad mds elevado de la mis-
ma, las temperaturas de calentamiento de los rodillos
precalentadores 8, 9 y 10 deberan aumentarse respecto

2 las indicadas anteriormente. IEn estas condiciones,
deberd aumentar naturalmente la Giferencia de tempera-
tura de los rodillos 11 y 1l2. Se puede auvmenbar el
grosor de la ldamina de nicleo hasta dos mm., mientras
que el grosor minimo puede establecerse en 0,03 mm.

Si la lamina de nucleo es de clo-
rure de polivinilo duro, la temperatura de. travajo en
el rodillo prinecipal 11 puede fijarse preferentemen~
te entre 50 y 752C.

En el curso de la operacidn de on-
dulacién con la cooperacion de los rodillos formado-
res 11-12 se aplicod agente adhesivo por medio del con-
junto recubridor ilustrado en J, Como agente adhesi~-

vo se utilizd una pasta de secado rapido. ILa pasta

‘preferida es desperdicio de poliesiirenc que se coge

de los productos de desperdicio del proceso de elabo-
racion y se disuelve en tolueno. Es preferible, para
este finélidad, elegir el disolvente de un grupo per-
teneciente a la Ffamilia arvomdtica § disolventes clo-
rados,

La ldmina de nucleo asi ondulada
y recubierta de adhesivo se unid a presidn con la se-

gunda limina 101, gue en este caso era de poliestire-

’, . aa . R . | S .
no segun se ha indicado anteriormente, practicameunte

en la extremidad de descarga del rodillo foruador

principal 11. Puesto que el componente efectivo de
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la pasta adhesiva era izual que el material de ambas
1dminas 100 y 101, la unidén entre aubas resultd rigi-
da y pérfecta.

Después, se afiadidé la tercera 14—
mina de forro 103, igualgente de poliestireno, a la
plancha compuesta ondulada 102 de dos conponentes
arriba mencionada,

Las velocidades de alimentacidn de
los dispositivos transportadores 21, 21', rodillos
de alimentacidén 22, 22' y 22" y rodillos de presidn
¥ descarga 26, 26' se establecieron en una velocidad
comun de 20 metros por minuto, La plancha compuesta
ondulada alimentads recibid wia cantidad apropiada
de agente adhesivo en el lugar ocvpado por el conjun—
to recubridor K -(ilustrado en la figura 2) del mismo
modo que en el conjunto anterior J,

El grosor de las liminas de forro
101 y 103 era igual y alcanzaba 0,2 mn., que no»obs—
tante puede aumentarse a aproximadamente a 2,0 mm,
con una mayor diferencia de temperatura en el lugar
ocupado por los rodillos onduladores 11-12,

De este modo, la plancha ondulads
de poliestireno 106, de 3 componentes, se sacd del
rar de rodillos 26, 26' virtualmente a una velocidad
de 20 metros por minuto.

Para llevar a cabo el invento, es
muy importante el control de las condiciones de teme
peratura de forma que las laminas 100 y 101 se unan
entre si a una temperatura predetefminada que puede

ser de 80%C,
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Se eligid un material de poliesti-
reno de 0,2 mn, de grosor para cada una de las laminas
100, 101 y 103, ¥ se ajusté la velocidad de rotacidn
de los rodillos 2, 2', 7, 8, 9, 10, 11 y 12 de forma
que establecieran el régimen de velocidad de la la-
mina de nueleo 100 en contacto con el rodillo forma-
dor prinecipal 11 a razon de 60 metros por minuto.

Las temperaturas de los rodillos
8~10 se ajustaron a 1102C, 120¢C y iSOQC, respectiva-—
mente,

7 La temperatura del rodillo princi-
pal 11 se mantuvo a 209C y la del rodillo auxiliar se
ajustd a 80°C (si fuera necesario, se poéria prescine
dir de los medios de calentamiento para dicho rodillo
auxiliar 12).

De este modo, se alcanzd la eleva-
da velocidad de manufactura deseada de 60 metros por
minuto,

ot A

Descrita suficientemente la natu~
raleza del invento, asi como la manera de realizarlo
en la préactica, debe hacerse consiar que las disposi-
ciones anteriormente indicadas son suscentibles de
modificaciones de detalle en cuanfo no alteren su
principio fundawmental, siendo lo que constituye la
esencia del referido invento y por lo que se solicl-
ta Patente de Invencion por go éﬁos en Espaiia sobre:
WPERFECCIOHAIIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE IIAQUINAS
ONDULADORAS DE MATERIAL PARA EXBALAR"; caracterizdne -
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dose por lo siguiente:

12,~ Perfeccionamientos en la cons-
truccion de mdquinas onduladoras de material para eme
balar,caracterizados porque dichas méquinas comprenden
un rodillo ondulador principal con una cavidad inter—
na y un método de enfriamiento_por liquido para re-
frigerar interiormente dicho rodillo ondulador de
forma que una lamina de ndcleo que ha de ser ondula-
da por dicho rodillo ondulador pueda enfriarse duran-
te la ondulacidén para promover de este modo la ondu=—
lacidén de dicha lamina de nidcleo compuesta por un maw-
terial termopldstico que puede ser polistirol, poli-
propileno, polietileno, c¢loruro de polivinilo y ma=-
teriales similares,

28,~ Perfeccionamientos, segun la
reivindicacidn 1l, caracterizados porque el medio de
enfriamiento por liquido comprende un tubo que pene-
tra en la cavidad citada para suministrar liquido re-
frigerante, y una abertura de salida en el rodillo
principal de forma que el liquido refrigerante pueda
ser introducido en la cavidad por el citado tubo y se
le obligue a fluir a lo larzo de las paredes de la
cavidad, refrigerando de este modo el rodillo, salien-
do finalmente el liquido refrigerante de la cavidad
por una abertura de salida,

7 8,~ Perfeccionamientos, segun
reivindicacion 1,-caracterizados porque dicha mdqui-
na comprende un primer mecanismo alimentador para su=-
ninistrar material laminar termopldsiico a una velo-

cidad constante bajo una tension predeterminada; un
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mecanismo de precalentamiento para dicha lamina de
nucleo mantenido en contacto de rodadura con la mise
ma, ¥y que comprende una pluralidad de rodillos rota—
tivos disefiados para que se calientena temperaturas
sucesivamente mas elevadas y para que giren con ve-
locidades periféricas sucesivamente mayores vistos
en la direccidn de avance de dicha ldmina de ndcleo;
un rodillo ondulador principal; un rodillo ondulador
auxiliar engranado con dicho rodillo principal, ali-~
mentandose la lamina de nucleo descargada por dicho
mecanismo de precalentamiento entre los citados ro-
dillos principal y auxiliar; medios dispuesto junto
8 dicho rodillo principal pars suministrar agente ad-_
hesivo sobre las crestas 6 nervios de las ondulacio-
nes de dicha lamina de nidcleo mientras se ondula en
dicho rodillo prinecipal; y un rodillo caliente diselia~-
do para funcionar conjuntamente- con dicho rodillo
principal y suministrar dicha lamina de forro, pre-
feriblemente de material de resina sinteética, y dis-
ponerla en un estado de superposicion sobre la ldmi-
na ondulada en la superficie provista del citado agen
te de adhesivo y un medio de refrigeracion por liqui-
do unido a dicho rodillo principal y disefiado para
enfriar la citada lamina de nucleo ondulada mientras
es ondulada y llevada sobre el citado rodillo princi-
pal & través de la zona de enfriamiento del mismo.
48,~ Perfeccionamientos, segin
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracteri-
zados porque el liguido refrigerante para el rodillo

ondulador principal es agua fria ¢ aceite, que puede
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ser previamente refrigerados por una re%é&ger&dora.

58,- Perfeccionamientos, segin
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracteri-
zados porque la temperatura de una de las laminas de
forro y las de la ldmina de nicleo ondulada se man-—
tiene a un valor virtualmente constante que puede ser
de 8029C,

68,- Perfeccionamientos en la
construceion de mdcuinas onduladoras de material pa—
ra embalar; tal y como queda sustancialmente descri-
to en la presente Hemoria y en los adjuntos dibujos.

Esta Memoria consta de veintiuna

hojas, escritas a magquina por una sola cara.

ladrid, 19 QCT. 4960
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