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PATENRTE
DE

INTRODUCCION

a favor de Don Luwis TRIBO BONJOCE, de nacionzlided espa-
riola, residente en Barcelone, cslle Inmaculade, 47, paor
"PROCEDIMIENTO CONTINUO PARA LA FABRICACION DE LAMINADOS

ESTRATIFICADOS",

MEMORLA DESCRIPUIVA

La presente ihvencidn se refiere a un proce-
dimiento continuo pars la fabricacidn de laminados estra-
tificados, o constituidos por varias capass Intimemente
unidas entre si, formando espesores variables.

La superposicidn de elementos laminares como
tejidos, papel o gimilares impregnados con resinas, y
luego de superpuestos tratados con calor y presidn, vie=-
ne reeslizéndose en diversas relaciones'y procesos, algunos
de ellos bajo patentes del propio solicitante. Todos es-

tos procedimientos, no obstante, son llevados a cabo uti-
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lizando prensas de platos mdviles, por cuyo motivo siempre
dan lugar 2 placas o lamingdos estratificados de dimensio-
nes limitadas por la forms y dimensiones de las prénsas
0 mecanismos de comprenidn equivalentes utilizados, no.ha-
biéndose conseguido hasta ls fecha uns Fabricacidn conti-
nus, ge vales lsniuados.

Por el contrario, ahora se ha enconirado y
ello constituye el objeto de lu presente invencidn, que
los lsminados estratificados de la clase indicada también
pueden ser ottenidos mediante un procedimicntc continuo,
de modo que los productos resultantes pueden tener una lon-
gitud indefinida, en condi:iones de produccidn y de ren-
dimiento totalmente satisfactorias para la meyoria de los
casos de aplicacidn,

El precedimiento de acuerdo con la invencidn con-
siste, pues, en superponer una pluralidad dé hojas o estra-
tos soporte previamente tratados de menera gque llevan con-
gigo los agentes de unidn corregpondientes, y en hacer pa-
sar el conjunto a través de uno o varios juegos de cilin-
dros de compresidn, con la ingercidn simultdnea de estruc-
turas laminares acompafientes que separan dichos estratos
de al menos uno de log citados cllindros, siendo 2l con-
junto de estratos calentado en una parte del juego y en-
friado a la sz2lida del mismo, después de 1o cual os some-
tido a las operaciones de acabade final.

Ea la realizacidn nds sencilla del procedimientc,
los estratos reunidos son hechos pesar alrededor de un tam-—

bor calentado, siendo apretados contra é1 mediante un ci-
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lindro compregor y mantenidos contra la supsrficie del tam-—
bor mediante una cinta acompadante tenseda entre el pro-
plo cilindro compresor y un cilindro de salida espaciado
angularmense con respecto del anterior, siendo dicha es;
tructurae acompadsnse calentada asimismo desde el exterior
en la parte comprendid entre dichos cilindros.

91 la superficie del tawmbor de calefaccidn pue=-
de ser psrjudicada por la nsturaleza de lag substancias
que entran en la formscid del laminado o bien este puede
adheriree pernicibsamente a la primera, dicho tambor puede
ser protegido medi@ﬁte ung segunds estructura acompafiante
que es hecha cirecular entre el laminado y el mismo,

En todo cazso, el cilindro de sazlida puede ser
utilizado para enfriar el laminado, para lo cual puede ser
provigto de una circulacidn interna de un fliido refrige-
rador, eventualmente combinsda con un enfrianiento ulte-
rior por la parte externs del mismo. Bste enfriamiento pue-
de tener lugar tanto en estado libre como bajo clierta com-
presidén proporcionada por la segunda estructura acompaiian-
te que, al efecto, estard tensads por un cilindro aplica-
do contfa el de salida.,

La estructura compailanie, en cada uno de los
casog, puede consistir en cintas sin fin de acero inoxida~
ble u otros matsrisles adecuados, mantenidas en tensidn
mediante cilindros tensores externog, eventualmente pro-
vistas de estructuras acompailantes auxiliares de respaldo
para dar derto efecto eliéstico & la presidn aplicada,

Pars facilitar la explicacidn se acompafia a la
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presente, una ldmina de dibujos en los que se ha represen-
tado esqueméticamente tres variantes del proceso en esque-
mag respectivos gue no limitan en modo alguno el alcance
del invento.

In dichos dibujos: La figurz 1 es una esquema de.
la forma més sencills del procedimiento; la figura 2 mues-
tra la aplicacidn de una segunda estructura acompaifiante ¥

de enfriamiento en la rezlizacidn de la figura 1, y la fi-

gura 3 es una modificacidn ulterior de la figura 1 mostran
do la aplicacidn de une egtructura =zcompaifente suxiliar,

En el caso de la figurs 1, los diversos estratos
-1~ previamente tratados o ilmpregnados con las substancias
que hzn de determiner su unidn, son alimentados por'cual-
quier medio entre el tambor calentado -2- y el cilindro de
compresion -3- que es apreizdo, por ejemplo mediante un |
dispositivo hidraulico, conira el conjunto de estratos de
manera que los somete a una vresidn de alrededor de 70 Kg.
cmg. Los cilindrog giran en el sentido indicado por las
flechas, de manera gue el materizl en tratamiento rodea al
tambor -2~ hasta llegar al cilindro de salida -4-, en el
cual se sevara de él para recorrer una zona de enfriamien-—
to y llegar al final de ls miquins, donde el laminado pue-
de ser cortzdo a las dimensiones adecuadas o acabado de
cualquier otro modo adecuado;

Entre los cilindros -3- y -4-, el material es

calentado, en parte por el propio calor del cilinaro -2-
y en parte por el calor facilitado por dispositivos exter-

nos -5- que rodean al citado tambor -2-, Log elementos =5-
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pueden ser serpentines vor los que circule un fluido ca-
liente, resisztencias eléetricas o cualquier otro medio
adecuado,

Exteriormente 2l laminado en formacidn se ha-
1lla dispuesta une cinta sin fin de acero inoxidable —6;
que es apretada conitrs dicho laminado, sobre el tambor -2-,
por el hecho de estar tensada mediante el cilinaro tensor
-7- y guiada mediante los cilindros =3- y —4-, de manera
gue aplica uns presidn de -5- 6 Kg/cm2 sobre ests parte
del producto. Al salir del cilindro -4-, el laminado ya
curado se enfria sobre el tramo superior de la cinta =6-,
y es guiado por el cilindro soporte -8- hacia cualquier
dispositivo de acabado conveniente, no fepresentado en la
Tigura.

Si fuera neéesario un enfrismiento mie intensi-
vo del laminado, el cilindro de salida -4- podria ser pro-
visto de una circulacidn interior de fllido refrigerante,
y eventualmente complementado mediante un refrigerador ex-—
terno -9- (fig. 2) que lo rodea parcialmente en posicidn
adyacente a la superficle del laminszdo.

En el caso de gue el laminado caliente tuviera:
tendencia a adherirse a la superficie del tambor -2-, se
podria prever, tal como ge indica en la misma figura 2,
una segunda cinta de acero inoxidable -10- gue es hecha
pasar entre dicho tambor y el producto, y en caso dado al-
rededor del cilindro ~4-, comprimiendo ulteriormente al la-
minado, y de un cilindro de salida -11- para la miswma. Es-

ta cinta puede ser tensada exteriormente medisnte un cilin-
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dro mévil -12-.

La Ffigura 3 muestra 1z modificacidn del procedi-
miento segin la figura 1, en la que se utiliza una cinta
de respaldo o cojin =13~ entre la cinta -6~ y los cilindros
de compresidn y de salida. En este caso, el conjunto de
las cintag -6- y ~13- es guiado a la salida mediante un ci-
lindro -14- que tensa ls cinta cojin, mientras que ls cin=-
ta de acero es mantenida en tensidn mediante el cilindro
-15-., Esta disposicidn de cinta cojin podris ser adoptada
igualn:=nte en cuaiquiera de las cintas metélicas empleadas
en la rezlizacidn de la figura 2.

Serdn independientes dei objeto de la invencidn
los devalles mccesorios del procedimieuto, tales como el

nimero de pasos de presidn utilizados y los materiales de

las cintas acompafiantes u otras paertes, asi como la magni-
tud de las presiones y temperaturas aplicadas en cada fase
del mismo, por no alterar esencislmente el glcance de las

reivindicaciones.

NOTA

Se reivindics como objeto de la presente paten-

te de introduccidn:

1. Procedimiento continuo vars la fabricacién
de laminados estratificados, caracterizado porque consis-—

te en superponer una plursziidad de hojas o estratos sopor-

te previemente tratadass de manera que llevan consigo los
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gentes de unidn correspondisentes, y en hacer pasar el con-
junto & través de uno o varios jusgos de cilindros de com-
presidn, con la ingercidn simultdnea de estructurss lamina-
res acompafiantes gue separan dichas hojas o léminas de al
menos uno de dichos cilindros, siendo dicho conjunto de
hojas calentado en una parte del jusgo y enfrisdo a la sa-
lida del mismo, después de lo cusl es sometido = lag ope-
raciones de acsbado final.
2, Procedimiento continuo para la fabricacidn
de leninzdos estrétificados, segln la reivindicacidn 1,
caracterizado porque 1los estratos reunidos son hechos pa-
sar alrededro de un tambor calentado, siendo apretados con-
tra é1 mediante un cilindro compresor y mantenidos contra
la superficie del tambor medisnte uns cinta acompsidante
tengada entre el propio cilindro compresor y un cilindro
de salida yue se aroyan en nosiciones espaciadas angular-
mente contrs la periferia del tembor.
3. Procedimiento continuo para ls fabricacidn
de laminados estratificados, segun las reivindicaciones 1
¥y 2, caracterizado porgue los estratos reunidos son calen-—
tados exteriormente en la zonz de tambor comprendida entre
los cilindPOS'compresor 7 de salida.
4. Procedimiento coatinuo para ls fabricacidn
de lawinados estratificados, segin las reivindicaciones 1
y 2, caracterizado poryue los estratos reunidos son calen-
tados y comprimidosg entre la estructura acompafiznte indica-
da y una segunia cinia sin fin situada enire dichos estra-

tos y el tambor calentsado.
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5. Procedimiento continuo para la febricacidn
de laminados estratificados, ssgin 1s reivindicacidn 1,
caracterizado porgue el conjunto de estratos es enfriado
a su pasgo por el cilindro de salida, para lo cual este dl-
timo esta provigto de una circulacidn refrigeradora en su
interior.
6. Procediniento continuo para le fabricacidn
de leminados estratificados, segin las reivindicaciones 1
v 5, caracterizado porque el enfriamiento en el cilindro
de salida es complementado mediante una refrigeracidn ex-
terns dei conjunto de estratos.
7. Procedimiento continuo pé}a la fabricacidn
de laminados estratificados, segun las reivindicaciones 1,
5 y 6 caracterizado porgue dicho enfriamiento se lleva a
cabo bajo cierta compresidn proporcionadas por ls segunda
cinta acompafiante que es mantenides en tensién mediante un
ilindro ulterior apoyado sobre el de sgalida.
8. Procedimiento continuo para le fabricacidn
de laminados estratificados, segin lz reivindicacidn 1, ca-
racterizsdo porgue al menos una de las estructuras acompa-
flantes es soportade mediante une estructurs cojin auxiliar.
9, Procedimiento continuo para le fabricacidn
de leminados egtratificados.
La presente memoria descriptive consta de ocho
hojas foliszdas, escritas a méguing por una sola cara.

Barcelona, a 2 de geptiembre de 1959
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