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INTRODUOGCCION

& favor de la sociedad espafiols ADSMALIBAR, S. A.,
domiciliada en Honcada (Barceiona), yor "PROCEDIMIENTO
DE FPABRICACION CONTINUA, POR LAMINADO Y SUPERFPOSICION
DE ELEMENTOS IAMINARES SOPORTE, IMPREGNADOS O RECUBIER-
TOS CON RESINAS TERMOESTARBLES".

- =

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere a un nnevo
procedimiento para la fabricacién de elementos conti-
nuos a base de superposicién de ldminas continuas a
base de tejido de fibra animal, vegetal 0 similar,

5. impregnados o recubiertos con resinas sintéticas termo-
estables, el cual reine una serie de ventajas y cuali-
dades sobre todos los procesos de fabricacidén conmoci-
dos hasta el presente.

La superposicién de elementos laminares, como

10. tejido, papel o similar impregnados con resinas y luego,
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15,

20.

25.

una vez superpuestos, tratados a calor y presidén viene
practicéndose en diversas relaciones ¥y procesos, algunos
protegidos bajo diversas patentes de la propia casa so-
lici tante, mas todos estos procedimientos conducen &

la formacién de placas de dimensiones limitadas a las

de las prensas o mecaniemos de compres ién y calentamien-
to, mas en ningin ceso se ha logrado una fabricacién
coﬁtinna de tales elementos.

Consiste esencialmente el procedimiento objeto
de la invencidén en tratar conjuntamente una pluralidad
de elementos laminares soporte, sea tejido, papel o
similar, dispuestos en rollos en un soporte adecuado,
que previo paéo por sendos rodillos o juego de rodillos
reguladores de tensién, son secados completamente median-
te horno o dispositivo adecuado, sea a base de resis-
tencias, elementos de calefascidén o lémparas infrarro-
Jas, pasando luego estos elementos por sendos bafios
a base de disolucidén o suspensién de las resinas termo-
estables, tales como las de tipo poliésteres o fenéli-
cas, modificadas o no, y seguidamente uniéndose y super-
poniéndose los diversos elementos soporte, previo paso
por cilindros intermedios de regulacién y uniformiga-
cién, mediante calandra o laminadora ¥nica de presiém,
cuyos cilindros unen a estos diversos elementos, pasando
luego la lédmina asi formada en proceso continuo por un
horno o similar de polimerizacién o solidificacién de
las resinas. E1 conjunto serd arrastrado o &ccionado

por un motor apropiedo que moveri los cilindros de la
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calandre y/o los cilindros de arrastre.

Le superposicién y laminado originado por les
eilindros de la celandra o laminadora serd a baja pre-
sién, como méximo de 5 § 6 Kg/bmz.

El proceso descrito, en sus diversas variantes
de realizacién, debe presentar siempre le caracter{sti-
cade su continuidad, desde la disposicidén en rollos de
los diversos elementos soporte, pasando por las diver-
sas fases 8 que es sometido cada elemento individual-
mente, pero conjuntamente con los otros elementos,
como son: el secado absoluto, el bafio o impregnecién,
hasta la superposicién de estos elementos en los cilin-
dros de presién y posterior polimerigzacién o solidifi-
cacién de las resines.

Los elementos soporte presentardn la caracteris-
tice de ser laminares y continuos, por ejemplo tejido
de cuaslquier fibra animal, vegetal, inorgédnica o sinté-
tica, papel o lédmina de resinas sintéticas, pudiendo

ser todos estos elementos soporte iguales entre s{ o bien

‘distintos.

31 bafio de las resinas para impregnar o cubrir
los referidos elementos soporte, deberan reunir 1ls
condicién de termoestables, tales como las del tipo
poliésteres o fendlicas, modificadas o no.

‘Serén, pues, independientes del objeto de la pre-
sente patente la constitucién de los elementos laminares
soporte y de los bafios de resina, los mecanismos emplea-

dos en la realigacidén del proceso industrial ¥, en gene-
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ral, todo'cugnto no altere, cambie o modifigue la esen-

cialidad de fla invencién.

FOTA

Se reivindica como objeto de la presente paten-
te de introducciéni-

1. ?rocedimiento de fabricacidén continua, por
laminado y superposicién de elementos laminares soporte,
impregnados o recubiertos con resinas termoestebles, que
consiste esencialmente en partir de diversos arrolla-
ﬁientos continuos de elementos soporte, tales como te-~
jido de fibra animal, vegetal, inorgénica o sintética,
papel o lémina de resina sintética, secar por completo
cada uno de estos elementos oporte, todos a la vez, me-
diante secador adecuado, sea por resistencias eléctricas,
elementos de calefaccién o lédmparas infrarrojas, impreg-
nar o recubrir cada uno de estos elementos mediante bafio
0 contacto con disolucién o suspensién de las resinas
termoestables, tales como las de tipo poliéster o fené-
licas, modificadas o no, y luego reunir y superponer los
diversos elementos soporte mediante calandre o cilindros
de presidén, pasando finalmente da ldmina formede por tal
superposicién por un horno de polimerigzacién o solidifi-
cacién de lae resinas, realizéndose todo el proceso de

forme continus mediante arrastre o accionamiento edecuado.
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2. Procedimiento de fabricecidén continuea, por
laminado y superposicién de elementos laminares soporte,

impregnados o recubiertos con resinas termoestables,

' segin le reivindicacidén anterior, que se caracteriza

por el hecho de disponer reguladores de tensién y guia
en el curso de los elementos soporte.

3. Procedimiento de fabricacién continua, por
laminado y superposicién de elementos laminares soporte,
impregnados 0 recubiertos con resinras termoestables.

La presente memoria conste de cinco hojas fo-
lisdas, escritas por una sola cara.

Barcelona, a 16 de octubre de 1947.

AISMALIBAR, S, A,

P-a.. ’_) }- PONTt
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