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"UN PROCEDDIIENTO T N DISPOSITIVO IE CAL‘DEO UNIFORME DE UNA HATERIA

ENFOIEIIA])EBANDA"

La presente :lnvencian se ref:lere a metodo y aparato para

: caldear uniformemente material flexible en forma de tira o de cinta.

Es bien sabido que ciertos materiales, como el tejido de nylon,

S -

) que se prOducen on forma da tira o de cinta necesitan, si se les ha

5 - de someter a tratamiento despues de 1a manuli'aotu:ra (por ejemplo, pa.—
ra adhe:r.'iz- a los miemos neopreno o aimilar por vulcanizacion), reoi'bir

un. cg.ldeo,' y ya antes de ahora 8e ha propuesto arrollar el material

”f;juntémente con una banda emisora de. calor sobre u rodillo, para llevar




-i'el material a la temperatura deseada para el tratamiento._ﬁi;k‘”

-%’%' “M;4'/f“fA Cuando se’ aplica este procedim:ento en 1a fabricacion de mate—

rialos del tipo de la gpma elastica, se descubre a menudo que la ope-vh

L racion da- lugar a que so. forman burbujas en el producto acabado, ¥

1; tambien ‘o8- posible que el materlal 1legueh':hacerse poroso. Esto se

:?adebe al hecho de que cualquier disolvente qué .ay'lpresente an s’

‘“{tdear'uniformemente un material flexible en fo:ma de tlra o de cinta,.;;

”fmetodo que incluya 1as etapas des arrollar el material juntamente

’;con{una banda flexible detcaldeo sobre'unhrodillo, formando asi un"

d;rollo que tiene una pluralidad de capas supuestas alternativamente

'f;de material a caldear ¥ de banda de caldeo; hacer girar el rollo

:itfiasi formado y simultaneamenta aplicar calor desde la banda de caldeo
vfal materzal a tratar y aplicar presion a dicho rollo mediante al me-‘f; ~
'nos un rodillo de presion, durante su. rotaozono El metodo pyede inr -
) cluir la medida a encerrar dicho rodillo en una cubierta term1~li“T“
: ‘cameute aislada, manteniendose la temperatura en el interior de la‘“
dvéo ' “.cubierta a un hivel sensiblemente igual al de 1a temperatura deseada
o ff,ael naterdsls. ERE 2 "
| | Los aparatos para poﬁer en practica el metodo arriba indicado
;_pueden oomprendert un- rodillo prinoipal sobre el cual se arrolla el

'ﬁaterial flexibla, une banda flexible de caldeo para transmitir oa— -

25 { ‘lor al material a caldear, y adaptada para ser arrollada sobre dicho

B rodillo auntamente con el material, formando asi un rollo qua tiene

-,una pluralidad de capas superpuestas alternativamente de material a

 1f;ca1dear y de banda de caldeo; y uno o mas rodillos de presion adap-

B ;»;.i;"lﬁi;'57.tados para hacer pm651on contra el material arrollado sobre el rodi-

130, s llo principal, durante la rotacion del mismOo




-

Como se apreoiara, una ventaja resultante de la invencion consis-

'791?:,¢5y te en que, debldo a la presion ejercida por el rodillo o los rodillos'

“gl,da presion, el material a caldear es ademas estlrado mientras esta

| ﬁ?caliente, de modo que se orlgina}un:alargamient° de las fibras y una

”5 “-Ji'igua1acion de la carga de las- fibras. Asimiemo, este efeoto puede

e

acentuarse disponiendo frenos para los rodillos do presion. Asi, el ';

f  tencia a la traoclon de un tejido de nylon impregnado de neopreno ¥

. vulcanlzado conforme a 1a invenoion sobrepasaba ‘on un 28%71a resisten-

te su movimiento, ai‘s' emplea caldeo eleotrico alguno, y hacien— »

do el rodiﬂo principal ¥ 1os rodillos de presion de un materlal me— 3

talioo de buenas propiedades oonduotoras de la eloctr;cidad, dichos

' rodilloa pueden servzr para suministrar corriente a la handa de cal-'

.f.:éof_  deo. La presion ordinaria de oontacto de los rodillos de presion

- oontra el material quahay sobre el rodillo prlnoipal da una conduccion,
electrica suficiente para obtener buen resultado« _vap,‘ R
Otro problema auperado por medio del aparato 1ndicado es el de

1& medicion de la temperatura del material, 51n tenar que utilizar

e
-

25‘ - organo alguno sensible a la temperatura que pueda dar lugar a que
resilten indentaoiones o mellas en 91 prodpcto acabado. La inven— o
cion utiliza la temperatura de 1a banda de caldeo al oomienzo ael ““
proceso, cuando 1a temperatura de la banda puede determinarse facxl—dw

mente, ya que es sabido que el aumento de resistencia de 1a banda es ?

‘*<36;,ﬂ funcion de su temperatura y ea posibie, por 1o tanto, determinar por




>:25ff.

30

W,Qéhte, se hace referencia aoto seguido al dibujo ‘esquemético adjunto x

’"ato oonstruido conforme a la invencion; y

'_Tambien se preven unos drgancs de f:eno 14, para regularrlaryeloqidgd

A fin de que la invencion pueda ser puesta en practlca facil— '

que ilus»ra a mero titulo de egemplo una fbrma de realizacion'del

.- 1& flgura 1 es un alzado por un extremo, que ilustra un apa- -

'
Q

Ti n neumatica 5 que aotuan a traves de p lancas 60 El rodillo princi— ;

principal 1 y a 1os rodillos de presion 4 se 1es suministraJcorrien~'“‘

te electrica por medio de unOs contactos deslizantea 10 ¥ 11, respao—
tivamente, y a fin de que pueda oonooerse la’ resistencia electrica,
y por tanto la temperatura, de la banda de caldeo 3 se preve un. ana—lA
rato de medida 12. El rodillo principal 1 coopera en conexion trans-;::"

misora de fuerza motrlz oon w motor u otro dispositivo de accionav_ui

mlento 13, siendo la disposicion tal que la rotacion del rodillo

principal 1es ajustable con respecto 8 la velocidad v al sentido.'N 



FRao

e ae rotaci.on de los rodillos de presion 4

.. En funcionamiento, al comienzo de un ciclo de traba;o, el mate- .'
rial 2 en forma de tira 0 c:.nta, ju.ntamente con la banda de cs.l-
- - deo 3, son arrollados sobre el rodillos principal 1, y los rodillos

5 - de presion 4 son obliga.dos a ir contra el rollo asi fo:madOo -

tem:.nar la operaclon de arrollamiento se cierra la cubierta aiala;- :

~"‘;_da 7, se hace girar el rollo asi formado y smultaneamente se le -su—

ministra corrlente electrica a la banda de’caldeo 3, asi como a los

ra.dladores term:l.cos 8. La. corriente electrica se lleve. a la banda

10 o "de caldeo 3 meroed a1 contato de’ esta con los rodillos, a 1os que se

'alimenta con corriente a; traves de 1os contaotos deelizantes 10 y 11.

a El con‘brol de 1a tempera.tura en el interlor de la’ cubierta aislada

T se,f ogra haciendo funcionar los ventiladores 9o El ‘-a.pa." ato

cion de reaistencia electrica“lz permite al operador ’cemproba.r con-

tinuamenta la temperatura del rodillo'princlpal 1 y, al propio tiem- Lok

"iperatura del a.ire en el 1nterior de la cu'biert aislada.

Teminado el tratamiento termico antedicho, e1 mater:!.al 2 y la -

L

. P "" L s .v-” : )
e banda de ca.ldeo 3 se desenrollan simultaneamente del rodlllo princi-

\pa.l 1, pud:l.endo despues ser e,rrolados por separado en umarodillos

S "enfriadores.

T 30 L. ; COmo se apreciara, la pa:esiou ejercida por 1os rod1llos de pre- ’




sién 4 puede ajuutarse ‘de acuerdo ~con las pfbpiédédés:déiJmatéiiallf'

”ﬂarrollado sobre el rodlllo principal 1, y dicha presxon puede ser

":ﬂmiento 6 al _menos un rodlllo de pres1on puede ser elactrlcamente

"_15~ ) "conductor. Asimismo, si se desea estirar el material 2 al ser arro-wA..

"jllado sobre el rodlllo princlpal, es cosa. senoilla poner en acc1on

‘103 frenos 14 que retardaran 1a rotaclon de los rodillos de presioanq'

4 y daran el efecto deseado.,_,”“ﬁ f‘:: if ‘  ?'i_<» .

Se sobrentiende qQue- la 1nvencién no se limita a la forma cone - -

 "fmodificada por control de los cllindros 5 k2 las palanoas “de acclona-ff B

creta de realmzacion descrlta en. lo que anteced,

sino que puede

Vy abllcar presion a dicho rollo medlante al menos;un rodill de

’

presion, durante su rotac




rodillo esta encerrado on una. cub:xerta termmamente aislada.,vmante-v -

'f,niendOIe 19. temperatura en el interior de la oubierta & un nivel

‘sensiblemante igue.l al de 1a temperatura deseada del materialo”

. 39 o Apa:cato para poner en practioa e1 me'bodo que se reivindica :
en el punto 1 o en el 2, que oomprendec un rodillo principal para '
'_ é"arrollar sobre él dicho material flexible; e banda flexi‘ble de
""caldeo adaptada pa,ra transmitir ca.lor al material a caldear, y a.dap-

. -tada pa,ra ser arrollada sobre dicho rodillo juntamente con ol mate-

">.}fl'rial hasta formar un’ rollo ‘que tiene una pluralidad de.. ocapas super- o

o 10. puestas alte:mativamente de material a caldear y de banda de caldeo;

T - "y uno ° ma- rod:lllos de- px-es:lon adaptados para hacer presion contre .-

'el ma.terial arrolla.do sobre el rodJ.llo principal, durante la rota-.'

, _.cion del mismo. s

,'ﬁ ' 59.- Apa.rato conforme

";-,,"”al menos un rodillo de p:c'el.

Tal ¥ como se ,ha"desorito en la ~emc:uc:i.a. que antaoede, repre=

v_gzsentado en el dibu;,o que Se, acompa.na y‘conv 105 fines que se han sp

’ -7oificad0o Tl
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