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La fabricación y/o elaboración de papel recubier 
to de plástico deja grandes cantidades de desperdicios, 
a "veces en forma de rollos completos desechados por di­
ferentes razones, v.g., errores en la impresión del pa­
pel; otras veces como tiras cortadas de los bordes de la
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fabricación maxiva de recipientes para líquidos. Debi­
do al recubrimiento de plástico este desperdicio nc se 
puede volver a utilizar para la producción de papel, 
ni tampoco se puede quemar sin dificultad. Igualmente 

5* se tienen dificultades cuando se entierra o se sumerge
puesto que el papel recubierto de plástico se descompo 
ne muy lentamente. Debido al uso en aumento de papel 
recubierto de plástico la eliminación de este desper­
dicio se está haciendo Cada vez más difícil.

10. Este invento tiene por objeto dar una solución
al problema que supone la eliminación de este desperdí 
ció, al menos en parte.

El invento se refiere a un procedimiento para 
volver a utilizar desperdicios procedentes de la fabri 

15. cación o elaboración de papel recubierto de plástico, 
particularmente tiras del mismo enrolladas en rollos y 
se caracteriza porque el recubrimiento de plástico de 
varios de dichos papeles, algunos de los cuales pueden 
ser ondulados, se calienta hasta el punto de fusión,

20. después de lo cual una pila de dichos papeles se pren­
sa formando un producto laminado, v.g., una barra de 
perfil sólido o tablero con canales de "descolgamiento''.

La fabricación tradicional de productos.lami­
nados como son los tableros o barras es un procedimien-" 

25. to complicado. El uso de papel recubierto de plástico,
que como tal es comparativamente costoso, simplifica 
considerablemente según el invento este procedimiento, 
siendo el equipo necesario y el costo de la materia pri 
ma insignificantemente bajos.

30. El invento se refiere también a una máquina
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para llevar a cabo el nueve procedimiento. Esta máqui- 
n-se caracteriza perqué comprende una plataforma donde 
aa transportan varios rolles de tiras de papel recubier 

to de plástico y un dispositivo alimentador por medio " 
del cual se hacen pasar las tiras, con las superficies 
.laterales encaradas unas hacia otras, a travás de un 
dispositivo calentador que contiene medios para ajustar 

spaoios entre las tiras, y por una prensa. Durante 
e calentamiento, las'tiras de papel deberán estar algo 
separadas unas de otras para permitir que se evapore el 
vapor ae agua} de le contrario aparecerán burbujas donde 
3. se hayan producid, adherencias. Das tiras se separa 
unas de .tras en la sen. de calentamiento bien empleando 
medios especiales . disponiendo que una tira si y otra 
ue sean onduladas. Inyectando aire caliente a una tempe­
raturas suficientemente elevada para fundir el plástico 
pero no para descomponer el papel y el plástico, o provo' 
car la e m b u s t a n  se obtiene la ventaja de eliminar e f j  
cácente el v.per d. agua. El traslade a 1. sección de 
prensa debe ser rápido para que las tiras se pongan en 
sus posiciones relativas de contacto mientras .1 plásti­
co esta fundido. En la sección de prensa se produce' el 
enfriamiento por medio de moldes refrigerad, por agua . 
por inyección de aire frío. De este modo se obtiene un 
producto laminad, unido por soldadura. El producto es 
insensible a la humedad y se puede utilizar con profusión 
en forma de barras de perfiles moldeados per compresión, 
v.g., come protección para embalajes. Por su resistencia 
insensibilidad a la humedad y su peso ligero se puede i 
utilizar een profusión en f.rma de tableros o vigas eon !
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canales de "descolgamiento", v.g., vigas o bloques de 
soporte para el transporte de mercancías o como núcleos 
de elementos de soportes para la construcción del tipo 
llamado construcción en emparedado.

El invento se describe a continuación tomando 
como referencia el dibujo adjunto en el que la figura 1 
es una vista de costado de una máquina, elegida a titu­
lo de ejemplo solamente, para la fabricación de barras 
de perfil laminadas, Las figuras 2-5 son vistas tomadas 
a lo largo de las lineas de corte transversal 11-11 a 
V-V de la figura 1. La figura 6 es una vista esquemáti- 
.ca de costado de la máquina ilustrada en la figura 1, 
modificada para la fabricación de un producto laminado 
con estructura celular. "

La máquina ilustrada en la figura 1 tiene una 
plataforma 1 que lleva seis rollos 2a de tiras 2 de pa­
pel recubierto de plástico. Las tiras 2 pasan a través 
un dispositivo calentador 3 provisto de canales 4 para 
guiar los cantos de las tiras 2 por lo menos en la en­
trada. Según se ilustra en la figura 2, las tiras 2 se 
guian de tal manera que dejan espacios 5, a través de 
los cuales circula el aire caliente procedente del ele­
mento calentador impulsado por un aparato impelente 6.
La temperatura del aire caliente se elige de forma que 
se funda el recubrimiento de plástico de las tiras.

Desde el dispositivo de calentamiento 3 las ti 
ras corren juntas hasta una prensa 7, ilustrada en sec­
ción transversal en la figura 3. La prensa tiene un mol­
de superior 8 y un molde inferior 9. La superficies de 
los moldes encaradas entre si, entre las cuales descan-

+
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san las tiras 2, tienen forma de V. Los moldes de la 
prensa se refrigeran de una forma normal empleando agua 
fría corriente a través de cavidades 10 en los moldes.. 
Para prensar los moldes contra las tiras 2, el molde 

5* inferior 9 os móvil con la ayuda, de pistones neumáticos
11.  '  - -

Desde la prensa 7 las tiras 2, transformadas 
en una barra de perfil sólida, corren entre dos pares 
de ruedas de alimentación 12 con el perfil ilustrado en 

10. la figura 4 dispuestas unas detras de otra y con cuchi-
, - lias 13 entre medias para cortar los bordes de la barra
! -de perfil.

La máquina ilustrada en la figura 1 está dise­
ñada para alimentar y dar forma a las tiras 2 por eta- 

15. pas. Con este fin, las ruedas alimentadoras 12 corren
impulsadas por un dispositivo motor 14 controlado por 
una placa palpadora 15, colocada al final de un carril 
de guia 16 para la barra de perfil acabada. Cuando el 
extremo libre de la barra de perfil se pone en contacto 

20. con la placa 15, se interrumpen el giro de las ruedas 12
y el avance de la barra de perfil. Al mismo* tiempo la 
bariia que descansa sobre el carril 16 se. corta por me­
dio de una cuchilla 18 que se mueve en ángulo recto al 
carril 16, por medio de un pistón neumático 17. Tan pron 

25. to como el giro de la cuchilla 18 ha pasado por el ner-
fil, un tope 19 en el portacuchilla se pone en contacto 
con una válvula 20 que controla un pistón 21, por lo que 
la pieza 16a montada en el* pistón se mueve por un instan 
te hacia un lado permitiendo de este modo que la barra 

30. de perfil cortada caiga desde el carril 16 a un depósito

+
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no ilustrado en el dibujo.

La cuchilla 18 acciona* también preferiblemen­
te un aparato contador el cual controla de una forma 
normal el transporte de las barras de perfil recogidas 
en el depósito. Las ruedas alimentadoras 12 se ponen 
entonces en movimiento y 'se repite el proceso. El con­
trol del proceso y el movimiento del molde $ por medio 
de pistones 11 es enteramente automático y bien conoci­
do por la tecnología, por lo que no se ilustra con deta 
lie en el dibujo. Lógicamente el proceso de elaboración 
se puede realizar también de una forma continua.

La máquina de la figura 6 tiene un diseño si­
milar al de la figura 1, pero se ha modificado para la 
fabricación de tableros laminados con estructura celular. 
Comprende por lo tanto una plataforma o caja 1 para lle­
var seis rollos 2a de tiras 2 de papel recubierto de 
plástico, un dispositivo calentador 3, una prensa 7, 
ruedas alimentadoras que también, o alternativamente, 
se pueden ajustar para que descansen contra los lados 
verticales del tablero, una mesa receptora 28, una pía*" 
ca palpadora 15 y un dispositivo cortador en sentido 
transversal 18 en forma de una cuchilla circular girato­
ria con movimiento alternativo. Además, la plataforma 
o caja mantiene 5 rollos 26a de tiras 26 de papel recu— 
bierto de plástico. Cada tira 26 se alimenta entre dos 
cilindros ondulatorios 26b y 26c y.ulteriormente une una 
tira 2 procedente de un rollo adyacente 2a, que actúa como 
soporte para la tira ondulada 26.. La rotación de los ci­
lindros 26b, 26c, esta relacionada con la alimentación 
de las tiras sobre las poleas guiadoras 2b, 2c de tal30.
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forma que la tira 26 forma ondulaciones adecuadamente 
espaciadas sobre la tira 2. La técnica de ondulacién 
es bien conocida para el experto én la materia y por 
lo tanto no se describe con.detalle. Las tiras ondula­
das 26 se alimentan entre las tiras 2 y las separan en­
tre si en el dispositivo calentador 3, por lo que no 
son necesarios canales de guía para sus cantos. Antes 
de penetrar en la prensa 7, que esté provista de super 
ficies de prensa planas y paralelas en forma de cintas 
sinfín no conducidas, las tiras 2, 26 se depositan unas 
encima de otras por medio de rodillos 27 que empujan los 
cantos de las tiras. El tablero acabado se desplaza a 
lo largo de la mesa plana receptora 28 hacia la placa 
palpadora 15 y un carril expulsor 29 accionado por un 
pistón 30. La prensa 7 deberá estar provista preferible 
mente de un aparato impelente 31 para impulsar aire frío 
a través de los canales formados en el producto laminado 
por las tiras onduladas.

La ondulación de las tiras 26 se puede realizar 
por adelantado calentándolas y dándolas forma y enrollan ' 
do las tiras onduladas en los rollos 26a. De este modo
resultan innecesarios los cilindros ondulatorios 26b 
26c. ;

También se pueden fabricar según el'procedimien 
to del invento tableros con estructura celular uniendo 
tiras planas y onduladas sobre hojas de papel y haciendo 
pasar una pluralidad de las mismas, dependiendo del espe 
sor deseado, apiladas unas sobre otras, a través del dis 
positivo calentador 3 y la prensa 7 .

Finalmente se hace observar que los productos
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fabricados según el invento tienen una solidez y resis 
tencia inesparedas. Las barras de perfil laminadas se 
pueden escotar por ejemplo cortando muescas en forma de 
V y doblarse 90 grados sin que se produzca la más ligo 
ra tendencia de que se corten o resquebrajen las capas 
de papel, como ocurre con- los productos laminados fabri 
cados por medios tradicionales.

Las barras de perfil sirven por lo tanto como 
protección para esquinas y bordes en el transporte de 
objetos frágiles. Los productos laminados con estructu­
ra celular tienen una resistencia insuperable en la di­
rección de las cálulas o canales. Es evidente que esto, 
al menos parcialmente, depende de que el recubrimiento de 
plástico se vuelva fluido en el dispositivo calentador 
y se junte en las uniones entre las tiras onduladas y 
planas. Los productos fabricados de este modo han demos 
trado gran resistencia en almacenamiento en inmersión 
durante largos periodos de tiempo sin una pérdida nota­
ble de resistencia. El invento es por lo tanto muy im­
portante para la fabricación de cartón ondulado.

N O T A  -
Descrita suficientemente la naturaleza del in­

vento así como la manera de realizarlo en la práctica, 
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente 
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle 
en cuanto no alteren su principio fundamental. También 
se hace constar que el invento corresponde a una solici­
tud de patente presentada en-Suiza conáL n3 2736/70 de 
2 de Marzo de 1970, acogiéndose por lo tanto a los bene­
ficios que conceden los Convenios Internacionales en vi—
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gor, siendo lo que constituye la esencia del referido 
invento y por lo que se solicita Patente de Invención 
por 20 años en España sobre; PROCEDIMIENTO Y MAQUINA 
PARA REUTÍLIZAR DESPERDICIOS PROCEDENTES DE LA FABRICA­
CION 0 ELABORACION DE PAPEL RECUBIERTO DE PLASTICO; ca­
racterizándose por lo siguiente;

1. - Procedimiento para reutilizar desperdicios 
- procedentes de la fabricación o elaboración de papel
recubierto de plástico, particularmente tiras del mismo 
enrolladas en rollos, caracterizado porque el recubri­
miento de plástico de varios de dichos papeles, algunos 
de los cuales son ondulados, se calienta hasta el punto 
-de fusión después,de locual una pila de dichos papeles 
se*prensa para formar un producto laminado, tal como 
una barra de perfil sólida o tablero con canales "de 
descolgamiento".

2. - Máquina para la aplicación del procedimien­
to según la reivindicación 1, caracterizada porque com­
prende una plataforma o caja que lleva varios rollos de 
tiras recubiertas de plástico y un dispositivo de alimen 
tación por medio del cual las tiras, con las superficies 
laterales encaradas entre sí, se pasan a través de un 
dispositivo calentador que contiene medios para ajustar 
los espacios entre las tiras, y por una prensa.

3. - Máquina según la reivindicación 2, caracte­
rizada porque el dispositivo calentador contiene un apa­
rato impelente que hace circular aire a través de los es 
pacios para fundir el recubrimiento de plástico.

4. - Máquina según la reivindicación 2,yc3, ca­
racterizada porque comprende medios para alimentar tiras30.
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onduladas de papel recubierto de plástico en espacios 
comprendidos entre las demás tiras antes de penetrar 
en el dispositivo calentador.

5.- Máquina según la reivindicación 4, carac­
terizada porque la prensa contiene un aparato impelente 
para hacer circular aire frío a travás de los canales
formados en el producto laminado por las tiras ondula­
das.

-6.- Procedimiento y máquina para reutilisai- 
desperdicios procedentes de la fabricación ó elaboración 
de papel recubierto de plástico, tal y como queda sus­
tancialmente descrito en la presente Memoria y en el 
dibujo adjunto.
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