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' Procedlmlento ¥y méquina pdra reutilizar
desperdicios procedentes de la fabricacién
6 elaboracién de papel recubierto de plés-
tico, '

- B R I I

g/c,/an/g HARALD osmm LUDQVIST, de nacionalidad sueca, residente -

en 25, route de Malagnou, Geneva, Sulza.
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La fabricacién y/o elaboraclén de papel recubier
to de pléstleo deja grandes cantidades de desperdicios,
a veces en forma de rollos completos desechados por di-
ferentes razones, v.g., errores en-la impresidén del pa=

5. pel; otras veces como tiras cortadas de los bordes de la
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fabricacidn maxiva de recipientes para liquidos, Debi-
do al recubrimiento de pléstico este desperdicio no ge
puede volver a utilizar para la produccidn de papel,

ni tampoco se puede quemar sin dificulbad, Igualmente
se tienen dificultades cuando se entierra o se sumerge
puesto que el papel recubierto de pldstico se descompo
ne muy lentemente. Debido al uso en aumento de papel
recubierto de plistico la eliminacién de este desper-
dicio se estd haciendo cada vez mds diffecil.

Este invento tiene por objeto dar wna solucidn
al problema que supone la eliminacién de esbe desperdy
¢io, al menos en parte. '

El 1nvento se reflere a un procedimienio para
volver a utilizar desperdlclos procedentes de la fabri
cacién o elaboracién de papel recubierto de pldstlco,r'
particularmente tiras del unismo enrolladaé en rollios y '
se caracteriza porque el recubrimiento de pldstico de
varios de dichos papeles, algunos de los cuzles pueden
ser onduledos, se¢ calienta hasta el punto de fusién,
después de lo cual una pila de dichos papeles ze pren-~
sa formando un producto laminado, v.g., una barra de
perfil sélido o tablero con canales de "des scolgamiento®,

Ta fabricacién ffadieional de produetos lami-~
nados como son los tableros o barras es wn procedimien
to 6omplicado. El uso de papel recubierto de pléstico,
que como tal es comparatlvamente costos0o, simplifics
considerablemente segun el 1nvento egte procedimiento,
giendo el equipo qeceSario'y el costo de la maleria pri
ma insignificantemente bajos.

El invento se reflern tanbidn a vna mdquine
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para'llevar g cabo el nuevo procedimiento, Esta miqui-
12 s& caracteriza porgue comprende una plataforma donge
Se'transportan varios-rollos de tiras de papel recubier
to de pldstico y un dispositive alimentador por medio
del cual se hacen pasaf lag tiras,.con las superficies
,laterales encaradas unag hacia otras, a través de un
dispositivo calentador que contiene medios para ajuster
los espacios entre las tiras, y DOr una prensa, Durante
el célentamiento, las ‘tiras de bapel deberan estar algo
separadas unas de otras bara permitir qué s€ evapore el
vapor de agua} de lo contrario apareceran burbujas donde
no se hayan producido adherencias, Ias tiras se separan
unas de otras en la zong de calentamiento bien empleando
medios especiales o disponiendo que una tira si y otra
no sean onduladag, Inyectando gire calienie g ung tempe~
raturas suficientemente elevada para fundir el pldstico,
Pero no para descomponer el rapel y el pléstico, o prove
car la combustién se obtiene la ventaja de eliminap efi-
cazmente el vapor de agua. El traslado a la geceidn de -

prensz debe ser rdpido para que las tiras se pongan en

Sus posiciones relativas de contacto mientras el plésti-

co esta fundido, En la seccidén de prensa se produce el
enfriamiento por medio de moldes refrigerado por agua o
por inyéccidn de aire frfo, De este modo se obtiene un
producto laminado unido por soldadura, E1 producto eg
insensible a ia hunédad y se puede wtilizar con profusidn
éen forma de barras de periiles moldeados Por compresién,
VB, como'proteccidn Para embalajes, Por sy résistencia,
insensibilidad a 1g humedad y gy besc ligero se puede
utilizar con profgsién en forma de tableros 0 vigas con

e
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canales de "descolgamiento", v:g., vigas o blogues de
soporte para el transporie de mercancias o como nﬁcleos
de elementos de soportés para la construceidn del tipo
1lamado construceidn en emparedado,

Fl invento se describe a continuacidén tomsndo
como referencia el dibujo adjunto en el que la Figura 1
eé una vista de cogtado deruna midquina, elegida a titu-
lo de ejemplo solamente, para la fabricacidn de barres
de perfll laminadas, Ias flguras 2-5 son. vistas tomadas
a lo 1argo de las lineas de corte transversal II-IT 2

V-V de la flgura 1. Ia figura 6 es una vista esquemdti-

-ca de costado de la méquina ilustrada en la figura 1,

modificada para la fabricscién de un producto laminzdo
con estructura celular. : il

Ia méquina ilustrada en la figura 1 tiene una
plataforma 1 que lleva seis rollos 2a de tiras 2 ge pa-'
pel recubierto de pldstico., Lag tiras 2 pasan a través
un dispositivo calentador 3 provisto de canales 4 para
gular los cantos de 1és tiras 2 por lo menos en la en-
trada. Segin se ilustra en lé figura 2, las tiras 2 se
guian de tal manera que dejan espacios 5, a trgvés de
los cuales circula el aire calienté procedente del ele-
menfo-calentador impulsado por un aparato impelente 6,
La temperatura del aire caliente se elige de forma que
se funda el recubrimiento de pléstioo de las %iras,

' Decde el dlspos1t1vo de calentamiento 3 las ti
ras corren Juntas hasta una prensa 7, ilustrada en sec-
cién transversal en 1g figura 3, Ia prensa tiene un mol-
de superior 8 y un molde inferior 9. La superficies de

los moldes encaradas entre sf, entre 1las 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
fria corriente a través de cavidades 10 en los moldes,
Para prensar ios moldes contra las tiras 2, el molde
inferior 9 es mévil con la ayuds de pistones neumdticos
ll' ‘ . E ' .

. - Desde la prensa 7 las tiras 2, transformadas
en una barra de perfil sélida, corren entre dos pares
de ruedas de alimentacién 12 con el perfil ilustrado en

la figura 4 dispuestas unas detras de otra Yy con cuchi-~

1las 13 entre medias para cortar los bordes de la barra

La mdquina ilustrada en la figura 1 estd dise-
Hada para alimentar y dar forma a las tiras 2 por eta-
pas. Con este fin, las ruedas slimentadoras 12 corren
impulsadas por un dispositivo motor 14 comtrolado por
una placa palpadora 15, colocada al fingl de un carril
de guia 16 para la barra de perfil acabada. Cuando el
extfemQ libre de la barra de perfil se poné en contacto
con la placa 15, se interrumpen el giro de las ruedas 12
y el avance de la barra de perfil, Al mismo tiempo la
tarra que descansa sobre el carril 16 se corta por me-
dio de una cuchilla 18 que se mueve en dngulo recto al
carril 16, por medio de un pistén neumdtico 17. Tan pron
to como el giro de la cuchilla 18 ha pasado por el per—
£il, un tope 19 en el portacuchilla se pone en cﬁntacto
con una véivula 20 que'cbntrola un pistén 21, por lo que
la pieza 16a montada en el pigtén se mueve por un instan
te hacia wn lado permitiendo de este modo que la barra
de perfil cortada caiga desde el carril 16 a un depbsito
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no ilustrado en el dibujo,

La cuchilla 18 ascciona’ tanblén preferivlenen—
te un aparato contador el cuzl controla de una forma
normal el transporte de las barras de perfil recogidas
en el depbsito, Las ruedas alimentadorss 12 se ponen
entonces en movimiento v se reﬁité.el proceso, El cone
trol del proceso y el movimiento del molde 9 por medio
de pistones 11 es enteramente automd¥ico y bien conoci-
do por la tecnologia, por lo que no se ilustra con deta
lle en el dibujo., Légicamente el proceso de elaboracién
se puede realizar tambidn de una forma continua,

. Ia méquina de la figura 6 tiene un disefio si-
milar al de la figura l, pero se ha modificado para la
fabricacidn de tableros laminados con estructura celular,
Comprende por lo tanto una plataforma o caja 1 para lle-
var sels rollos 2a de tiras 2 de papel reoublermo de
pléstwco, un dispositivo calentador 3, una prensa 7,
ruedas alimentadoras que también, o alternativemente,
se pueden ajustar para que descansen conira los lados
verticales del tablero, wna mesa receptora 28, unz pla~
ca palpadora 15 y wn dlSpOSltlvo cortador en sentido
transversal 18 en forma de wna cuchilla cireulsar girvato-
ria con movimiento alternativo. Ademds, la plataforma
0 caja mantiene 5 rolloé 263 de tiras 26 de papel recu-
bierto de plistico. Cada tira 26 se slimenta entre dos
cilindros ondulatorios 26b y 26c y ulteriormente une una
tira 2 procedente de un rollo adyacente 2a, que actia como
soporte para la tira ondulada 26, La rotacidén de los ci-
lindros 26b, 26c, esta relacionada con la alimentacién

de las tiras sobre las poleas guliadoras 2b, 2¢ de tai
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forma que la tira 26 forms ondulaciones adecuadamente
espaciadas sobre la tira 2, La téonica de ondu1301én
es bien conocida para el experto en la materia y por
lo tanto no se describe con. detalle, Las tiras ondula-
das 26 se alimentan entre lag tiras 2 y las separan en-
tre si en el-dispositivo calentador 3, por lo que no
son necesarios canales de guia para sus cantos, Antes
de penetrar en la prensa 7y que estd provista de super
ficies de prensa planas y paralelas en forma de cintas
sinfin no conducidas, las tiras 2, 26 se depositan unas

encima de otras pbr medio de rodilles 27 que empugan los

~ cantos de. las tlras. El fablero acabado se desplaza a

1o largo de la mesa plana receptora 28 hacia la placa
yalpadora 15 y un ecarril expulsor 29 accionado Por un

- pistén 30. La prensa 7 debera estar provista preferlble
mente de un aparato impelente 31 para impulsar aire frfo

a través de los canales formados en el producto laminado

 por las tiras onduladas,

~La ondulacidén de las tiras 26 se puede realizar
por adelantado calentandolas y dandolas forma y enrollan

do las tiras onduladas en los rollos 26a, De este modo

resultan innecesarios los clllndros ondulatorios 26b,

26c,

También se pueden fabricar segin el” procedimien
to del 1nvento tableros con estructura celular uniendo
tiras planas y onduladas sobre ho;as de papel y haciendo
pasar una pluralldad de las nismas, dependiendo del espe
sor deseado, apiladas unas sobre otras, a través del dis
posztlvo calentador 3 y Ia prensa 7.

Finalmente se hace observar que los productos

-
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fabricados segin el invento tienen vna solides y resig
tencia inesparedas, Las barras de perfil laminadas se
pueden escotar por ejemplo cortando muescas en Torms Ac
V ¥y doblarse 90 grados sin que se produzca la mds ligs
rz tendencia de que sercbrten o resquebrajen las capas
de papel, como ocurre con 10s productos iaminados fabri
cados por medios tradicionales.

Las barras de perfil sirven por 1o tunio como
profeceidn para esquinas y bordes en el tfan5porte de
objetos frigiles. Los productos laminsdos con estraciu-
ra celular tienen una resistencia insuperable en la Qi~

reccién de las células o canales. Es evidente que esto,

- al menos parcialmente, depende de que el recubrimiento de

pldstico se vuelga 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 resisbencia en almacensmiento en inmersién
durante largos periodos de tiempo sin una pérdida notaw
ble de resistencia, El invento es por lo tanto may im--
portante para la fabrieacidn de cartén ondulado,
NOTa4.

_ Descrita sufioientemeﬁ%é/la naturalezz del in-

vento asi como la manera de realizarlo en la prictica,

debe hacerse consbar que las disposiciones anberiormente

indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle

én cuanto no alteren su principio fundamental. Tsmbidn
se hace constar que el invento correéponde 2 una solici-
tud de patente presentada en-Suiza cond no 2736/70 de

-2 de Marzo de 1970, acogiéndose por lo tanto a los bene--

ficios que conceden los Coavenios internacionales en vi-
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”gor, -siendo lo que constltuye la esen01a del refer;do

- invento y por lo que se solicita Patente de Invencidn

por 20 afios en Espafia sobres PROCEDINIENTO Y MAQUINA
PARA REUTILIZAR DESPERDICIOS PROCEDDNTEo DE LA PAERICA-

 CION 0 ELABORACION DE PAPET RDCUBIDRTO DE PLASTICO ca-

racterizéndose por lo siguiente:

1 - Procedzmlento para reutlllzar desperdicios

: procedentes de la fabricacidn o elaboracidn de papel

Pecubierto de pléstico, particularmente tirvas gel migmo

‘enrolladas en rollos, caracterlzado porque el recubri-

miento de plastlco de varios de dichos papeles, glgunos
de los cuales son onduladou, se calienta hasta el punto

-de fusién despuds de locual una pila de dichos papeles

8¢ prensa para formar un producto 1amiﬁado, tal como
una barra de perfil séiida o tablero con’ canales "de
descolgamientov, ,

2.~ Mdquina para la aplicacién del procedimien—
to segin la reivindicacién 1, caracferizada porque come
prende una plataforma o caja que lleva varios rollos de
tiras recubiertas de rléstico y un dispositivo de alimen

tacidén por medio del cual las tiras, con las superfzclos

31aterales encgradas entre si, se pasan a través de un

dispositivo calentador que contlene medios para ajustar
los espacios entre lgs tiras, y por wa prensa.

3.~ Mdquina segin la reivindicacién 2, caracte~
rizada porque el ‘dispositivo calentador contiene un apa-
rato impelente que hace cireular aire a través de log es
pacios para fundir el recubrimiento de pléstico,

4, - Méqulna segun la reivindicacién 2,y:3, ca-

racterizada porque comprende medios para alimentar tirag

3



onduladas de papel recubierto de pléstico en espacios
comprendidos entre las demds %iras antes de penetrar
en el dispositivo calentador.
5.- Mdquina segin la reivindicacidn 4, carac-~
5, terizada porgue la prenss contiene un aparato impelente
para hacer circular aire frio a través de los canales
formados en el producto laminado por las tiras ondula~
das,
- 6.= Procedimiento y méquina para rewtilizar
10. desperdicios procedentes de la fabricacién 6 elaboracién
de papel recubierto de plfstico, tal y como queda sus-
tanciglmente descrito en la presente Memoria y en el

dibujo adjunto, _

7 - Esta ria consta g% diez hojas escritas g
15, méquina por un€ solx cara, 67 S
. \ Mddria,

\ _ , A9 MAR. 1974
\ HAR!;\LD 0}

VIST,

. GOMEZ ACEBO Y MODEY
w.w. Flemador F. Horofadex Rule
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