
 

 

Los empaques con el gramaje correcto:  

¡el espesor y el ECT ya no son lo que eran! 
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Prueba de la rigidez torsional en dirección 

de la máquina (MD, en inglés)  
Chalmers DST  

Una forma simple y segura 

para medir la rigidez torsional 

con una técnica natural  

de resonancia.   





 Modelo de una muestra para el 

probador dinámico de rigidez Chalmers    



¿Por qué es importante la rigidez 

torsional en dirección de la máquina?  
La rigidez torsional en dirección de la máquina (MDTS, en inglés) 
es la propiedad de rigidez más básica del cartón corrugado. Se 
trata de la rigidez del núcleo, una propiedad básica de ingeniería. 
 

Una falla en MDTS provoca un fallo en la rigidez de flexión, 
que a su vez, causa el abultamiento de los paneles de la caja 
y, en consecuencia, ocasiona el fallo del cartón ante la 
compresión y esto, produce el colapso de la caja. 
  

MDTS es la propiedad que indica la calidad del cartón que se 
hace en el corrugador y, luego, cómo se le trata durante el 
proceso de fabricación de la caja. 
 
MDTS es la propiedad que permite configurar el corrugador 
y la maquinaria de conversión para maximizar las 
propiedades del papel. 
   

 



Conformación de la rigidez torsional   
Las influencias del corrugador 

ÅSelección de líners y médiums ï tipo, calidad y gramaje   

ÅTemperatura de corrugación, humedad, fricción, arrastre 

ÅRodillos corrugadoresï perfil, tamaño, desgaste 

ÅAplicación del adhesivoï grosor de la película, uniformidad, calidad 

ÅAdhesión ï rodillo de presión, desarrollo de la adhesión, temperatura 

ÅRodillos de presión durante el secado  

ÅCorte 

ÅRodillos alimentadores en cualquier lugar 



Fuentes de aplastamiento en el corrugador   

En las líneas de contacto de los rodillos y de las fajas 
 

Å Contacto del rodillo engomador en la máquina engomadora 

Å Plancha caliente y sección de tracción de la doble engomadora 

Å Rodillos de alimentación y de extracción en la cuchilla 

Å Rodillo de presión en la entrada del apilador 

 



¿Dónde empezamos? 

Debemos empezar tomando muestras del cartón en la 

cuchilla en el extremo final del corrugador cerca del apilador 

inferior. 

 

  



Cuchilla de tracción convencional/  

salida del rodillo de aplastado 



Aplastamiento en el corrugador 

Aplastamiento de la sección de 

tracción 

Aplastamiento del 

rodillo de 

contrapeso y 

deflexión de la 

plancha caliente 



Banda en espiral del corrugador 

 



Banda en espiral del corrugador  

Ventajas  

Muy alta permeabilidad que permite el escape del calor y de la humedad 

  

El corrugado combinado sale plano de DB, perfectamente adherido (no demasiado seco) listo para la conversión 

inmediata. 
 

Un mejoramiento notable en la calidad del cartón; espesor incrementado y valores mecánicos mejorados. 

 

 No se presenta delaminación en el corte de la cuchilla. 

 Menos adhesivo y menor efecto de la tabla de lavar 

 No hay marcas de las juntas 

La banda en espiral cuenta con autolimpieza con un espesor uniforme durante todo el ciclo de vida útil. 

  



Salida de vapor en la banda en espiral del 

corrugador 



Variables del corrugador 

  
Los rodillos de presión 

en esta sección son 

fundamentales para 

un buen desempeño. 

Se ha obtenido hasta 

20% de incremento en 

DST  con un simple 

ajuste del corrugador 

o de las presiones del 

rodillo de presión. 

 

Es probable que el 

espesor y el ECT no 

cambien. 


