HEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompafia a una solicitud de Certificado de Adicidn
para Lepafia y sug Posesiones, por “IGJORAS EN IA PATENTE
PRINCIPAL Ne 259.857 POR "UNA IMaQUINA ESPRCIAL PARA IA
FABRICACION DE MATERIALES CELULARESY a favor de la razdn
gocial Dufaylite Developments ILtd., de ngcionalidad in-
glesa, residente en St. Alpage House, Pore Street, Iondon

¥Wall, Iondres (Inglaterra)

Bl presente certificado de adicidn a la patente
principal ne 259.857 se refiere a mejoras introducidas.en
eliaparato objeto de la misma, y método para la produccidn
de estructuras apaneladas,de tipo dilatable, hechas de un|
material laminado poroso,como por ejemplo papel, y rtili-
gando un-adhesivo humedo. En su formi dilatada el material
se uviliza como un ndcleo de estructuras de dos capas in-

’ e

tercaladas debido a gran consisteneda gue le es propia, ¥y

giendo de precio redncido.

Fundamen talmente, la produccidn de material apto
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para dilatacidn comprende capas 81multaneas de segurldad

de materigl laminado, en contacto cara con cara, mediante
bandas paralelaes de un adhesivo, en posicidn tal que las
bandaw, en una cara de cualquler capa, estén colocadas si-
nuosamente con respecto a las bandas de la otra cara de
la mismae. :

Se han ideado varios métodos para que las capas ¥
e; adhesivo se pongan autondticamente en el contacto reque:
rido, pero todos ellos han puesto de manifiesto diversos
inconvenientes. A excepcibén de una produccidn de calidad
inferior, en la préctica, las disposiciones deben ser para
proporcionar una relacidn exacta del adhesivo hdmedo entre
las capas. en el primer contacto con las mismas, y evitar
el ulterior desplazaumiento de las capas en tanto el adhe-
givo se conserva himedo. Tales disposiciones han compren=-
dico hasta el momento la utilizacién de maquinaria que ha
sido ruinosa en su funcionamiento, o bien cuyo ritmode
produceidn no ha estado en armonia con el costo del capi-~
tal, del espacio requerido o de las neces;dades de su mane

tenimientd.

Uno de los métodos que se han ideado, comprende

el plegado de una trama co ntinua de material laminado,

llevando el adhesivo himedo en forma tal que se produce
wna acumilacién en la que las capas se farman mediante ek
plegado del material hacia atrds y h;;ia adelante, siendo
egta clase de procedimiento al gue sgurefierQ¢esta inven -
cidn. E1l fin de proporcionar un apa?;to destinado sencillaf
mente gl enrollamiento del material hacia atrds y hacia

adelante, constituye una cuestidn muy sencilla pero las

dificultades surgen cuando se irata de la nedesidad de rea:
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lizar un plegado meticuloso, en presencia de un adhesivo

nimedo. Una vez que se han colocado dos capas de unién con
el adhesivo entre ellas, debe evitarse el desplazamiento
relativo, pues de otra maners se perderfa el trazo o linea
del adhesivo, estropenindose la calidad del producto. Debi
do a ésto, el primer contecto de una capa con la préxima

¥
ha de realizarse escrupulosa y meticulogamente para gue

gqueden en la posicién finsl requerida, ya gue no es posi-
ble realizar uns correccidn ulterior, El dispositiwo mecé~
nico de enrollamiento o plegado que se ha ideado para ase-
gurer resultedos satisfactorios, gue se ha utilizado segin
otros sistemas, ha sido de naturaleza muy complicada, de p

cor endimiento y pérdida de funcionamiento.

Una realizacidén que se ha ideado eneste método de
plegadura comprende la alimentacidn de una trama de papel
impregnado con lineas engomadas a ambos lados, verticalﬁen
te hacia abajo, hacia un soporte, y enrollando el material
sobtre el soporte mediante la accidén de unos brazos mecdni-
cos o dispositivo similar, que actda desde los extremos
opuestos del soporte, realizédndose las funciones de alimen
tacidén y plegado a velocidades tales que siempre hay una

longitud suficiente de material diferido que permitael en

rollamiento sin producir tensiones en el mismo. La veloci=-|.

dad de este procedimiento depende de la velocidad de los
elementos mecanicos, la cual debe liﬁitarae sl se quiere
evitar el desgarramiento del materialﬂdifeii@g o pend ien~-
te de utilizacién. Ademds, los enroIiamientos obtenidos
tienden a ser mis que agudos, voluminosoé, cOmo consecuen-
cia de lo cual se producen abolladuras pronunciadas en 1os

extremos del bloque y un considerable gasto de lg franja.

L3
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Existe un procedimiento explotado por la misma emm
présa solici tante, en el que el material de trama continuo
se va aoumulando en las capas que 86 requieren, mediante
el enrollamiento del mismo sobre las superficies lisas de
una matiiz giratoria, en tanto que las bandas de adhesivo
se aplican en forma continua. El mateyial de trama se des-
plaza muy suavemente y en continuo, y su acunulacidn se
realiza con precisidn sin la intervencidn de mecanismos
de vaivén, Por desgracia w lamente una parte del material
ge acumula sobre las superficies lisas; sin embargo, entre
las guperficies y pese a lo jﬁntas gue puedan estar, algo
del materizl adopta ung configuraéién curvada, teniendo que
desperdiciarse. Une finalidad de la presente invencién chn
siste en proponer un perfeccionamiento del método, en que
el gasto se reduce al minimo en tanto que se mantienen las
ventajas. )

las me joras que ofrece la presente invencidn com-
prenden y se basan en una trama de material laminado poro-
so0 gyue tiene bandad himedas de un adhesivo, en posiciones
tales que las citadas bandas, sobre una de las caras, es-
$4n situadas sinuosamente respecto a las bandas de la otra
cara, y qde esta formada por espacios equidistantes y por
congiguiente, dividida ens ecciones laminadas separadas "
con disposiciones articuladess, convenientemente dispuestas|,
de hendiduras transversales de la misma longitud, que dejan
las léminas unidas gediante secciones de material Integro
y alimentando la trama asi provistawﬁécia abé}o, hacia un
soporte, a un ritmo tal de suminisbro, gque oscila libremen
te hacia atrés debido a la reaccidn del soporte, acumnldn-
dose sobre 41 en fhrma de un almacenamiento de capas, en

el que cads una de éstas estd constituida :por una de las
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275406 v R
citalas ldminas y 4stas se hallan unidas por repliegues en
la posicidn de las disposiciones articuladas.

Medi ante dicho método, el plegado o0 enrollamiento
de la trama se obtiene sin necesidad de intervencién me-
cdnica con la misma, de forma répida y satisfactoria. In-
cluso aunque las bandas de adhesivo de¢t humedezcan durante
el descenso y anrollamiento de la tra;a, se obtiene una
marcacién exacta de las bandas en el material enrollado.

Bajo las céndiciones de libre oscilacidn, cada
14mina se ve guiada exactamente a su posicién a medida que
desciende, mediante su unidn articulada a las ldminas que
le preceden y le siguien. No se presentan inconvenientes
de impulso gque originen golpes u otras causas de distorsién.

El desplazamiento del material laminado durante el d escenso

puede compararse con el movimiento de una ola, con enrolla:
nientos insignificantes en las disposiciones srticuladas
hasta que las léminas carmrteristicas que la definen, se
depositan sobre el soporte. Claro e std gue la forma de est?

movimiento se hace complicada mediante la humectacidn del

aire y las interrupciones que tienen lugar por la introduc
cién de las formaciones articuladas, donde las ldminas es~-
tén unidas una a otra. A manera de ejemplo sencillo, debe
observarse que el ritmo miximo de oscilacidén libre se
aproxima al ritmo de un péndulo corriente cuya longitud
es igual a la distancia del descengo.libre. El sistemg se-

r{a muy completo incluso no existiendo.la‘humectaoidﬁ del

“ P
aire, para que pudiera establecersg,mediante £érmulas cual
quier afinidad exacta, pero el desplazamiento requerido se

obtiene fdcilmente ajustando el ritmo de alimentacidn de
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El ritmo de produceidn o rendimiénto depende se
la frecuencia de la oscilacidn libre, siendo la veloeidad
de 30 capas por minuto un punto de referencia caracteris=-
tico para las dimensiones que deben darse & dichas capas.

Debido a que el enrollamiento de la trama se reall
ze 8in lg cooperacidn de elementos mécénicos que actden
intermitentemente, el aparato requerido es sencillo y el
procedimiento resulta muy interesante en el aspecto econb-
mico, por esta razén aisladamente considerada. Ademds el
métado permite un procedimiento gue hasta el momento pre-
gsente no ha sido nunca aplicado. Asf el soporte puede mdan-
tarse para un desplazanmiento horizontal en la direccidn de
la longitud de las liminas acumiladas, para que con tal
desplazémiento 2l mgterial se acumule en un nuevo almsce-
namiento al lado del primero, que puede extraerse sin ine-
terrumpir la alimentacidén de la trama. Esto resulta vertad
joso especiglmente cuando se necesita que los almacenamien
tos tengan solamente un pequefio nimero de capas como suce-|
de en la fabricacidén de configuraciones apanaladas, que
contengan las celdas o.espacios de gran tamafio con fines
de empaqueiado. Adicionalmente, el operador puede retirar
el material acumulado para su consolidacién, baljo presidn,
a intervalos frecuentes, y sin interrumpir el procedimien
$0, con lo que se aunmentsa 1élcalidad del producto al dig=
minuir el tiempo que hay entre la colocacidn del adhegi-
vo himedo y la consolidacién,

La presente memoria hace naferenciazﬁ log planos
que se acompafian, que representan un ejemplo de fealiza—-
cién sin cardeter limitativo, de la ihvencidn. in los pla=

nos eitadosg:

s




Ia fige. 1 es una vista lateral esquemdtica del
aparato segin la presente invencidn.

la fig, 2 muestira la disposicidén de las hendiduras
de la trama; y
165 La fig. 3 muestra una porcidén de la trama de las
hendiduras después de una aplicacién,;a la misma, de wun adr

hesivo, -

Segiin dichos planos, una trama (1) de papel, por
ejemplo tipo kraft o cartulina fina (de la denominada tipo
170 viruta de tablero) se obtiene partisndo de un cilindro de
suministro (2), para pasar entre dos cilindros (3) que
actlan para imprimir y formar series o formaciones articu-
ladas en pogsiciones correspondientes a las hendiduras trang
versales (4) y de la misma longitud, con dimensiones tales
175 gque permiten la formacidn de estrechas porciones (5) arti-
culadas {ntegras, del material de trama, entre las oita—-
das hendiduras. Una vez realizada la funcién de la forma-
cidn de las hendiduras, el material de trama debe conside=-
rarae como una serie de ldminas (6) gue estdn interrumpi-
180 das por medio de las porciomes (5) articuladas,

La trama pasa hacia abajo a través de las cabezas
(7) y (8) de impresién para que se formen las bandas (a)

y (b) que se extienden pam lelamente en 8entido longitudi-,
nal, de adhesivo KHumedo, quedando impregnadas las bandas

185 (a) sobre un lateral que queda entre las bandas (b) impre-
sas sobre el otro lateral. . | P

Con preferencia se preve’e,’“‘é‘eg,lin la fige 3, que
las porciones articuladas (5) descansen sobre algunas de
les bandas adhesivas, en tanto gue otras bandas adhesivas

190 pasan a través de las hendidﬁras.
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Ia trama que sale de la cabeza inferior (8) de im-
presién desciende hacia un soporte horizontal (9) acumu--
14ndose sobre el mismo en un almacenamiento de capas gue
estdn unidas por sus extremos (10) y (11) medjante las por|
ciones (5) articuladas. Durante la adumulacién del zlmace-
namiento el material {12) pendiente Q;cila hacia adelante
y hacia atrds en la direccién sefialads por las flechas,
ajusténdose al ritmo de &l imentacién de la trama para que
el oscilamiento tenga lugar con la frecuencia natural gque
es consecuencia de la distancia vertical Que hay desde la

cabeza (8) inferior de impresidén hasta el soporte (9).

El soporte (9) estd montado sobre unos railes (13)
y unez vez que se han acumulado las capas que s:e ha deseado
el soporte se desplaza rédpidanente mediante un cilindro
(14) de aire, sin necesidad de interrumpkr la alimenxa?ién
de lg trama, para traer un segundo soporte (9') dentro de
la posicidn bajo las cabezas de impregnacién, a efectos
de recibir capas posteriores,

Bl material sobre el soporte (9) se extrae y con-

solida a presién para su corte convencional ulterior a
guillotina.

Se disponen intermitentemente unos inyectores (15)
de aire que sirven pare que &é comienzo la oscilacién de |
la trama al iniciarse el funcionaudepto del aparato, pero

que no son esenciales., )

E1l método descrito resulta ventajoso.en extremo

sobre otros métodos que utilizan ig matriz girstoria,
cuando se aplica a la fabricacidn con tablero de aglomera-
do u otros materiales cuyo grosor origina uné pérdida ca-
racteristica de tales métodos gque llegue a ser condidera-

ble, la cantidad que se pierde de los bordes, al perfec~
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cionar la parte terminal, resulta insignificante.

Debe tenmerse en cuenta que lo anteriormente d escri

t0 corresponde .a un ejemplo de realizacidén relacionado con
el dibujo que se ofrece solamente a fines de ilustracidn.
En otros ejemploe de realizacién de la‘ibvencién, la dis-
posicidén de las hendiduras (4) de iguai longitud; e s subg-
tituible por filas de orificios o por linecas de estampa-
cidén, es d ecir, relieves iguales profundos que facilitan
que el mat erial pueda enrollarse en la forma requerida.
Pinalmente sdlo resta manifestar que en la presen~
te invencién caben cuantas variantes de realizacién sean

factibles dentro del cuadro generzl de la misnma.

- em e

HOTA - Descrito suficientemente lo que antecede
86lo resta consignar que lo que se d eclara propio y nuee~
vo de la empresa soliciiz nte es lo contenido en las si~-

guientes:

REIVINDICACIONES

1 - llejoras en la palente principal n¢ 259857 por
"Upa mdquina especial para la fabricacién de materi ales
celulares" caracterizadas por el hechp de haberse previgw
to una trams de material laminado, péioSo, con bandas hu-
medecidad, de adhesivo , sobre las dos caras de la misma,
gque se coloca en posicidn tal que i:é bandas que se hallan
sobre una de sus caras estidn dispuestas sinuosamente con

respecto a las bandas que hay sobre la otra cara, estando
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formada ¥y aplicada a espacios equidistantes en sentido lon
gitvdinal, y consiguientemente, dividida en secclones la-
minadas separadas, com disposicidén articulada, alimentdn-
sose la trama as{ prevista, hacia abajo en direccidm a un
goporte, a un rifmo de alimentacidn que permite su libre
oscilacién haecia atrds y hacila adelanﬁé, bajo la reaccidén
del soporte, ucumuléndose sobre dste en forma de almacena-
niento en capas en el que cada una de daotas estd formada
por los pliegues de la trama que se forman por efecto de

sus griiculaciones.

2 - Nejoras, segin reivindicacién 12 caracteriza-

das porque la disposicidn articulada citada estd consegui-

da mediante hendiduras transversales, de idénticas longi-
tudes, que dejan entre si las ldminas, unidas mediante
seociones de material Integro. ' )

3 - KMejoras, segin reivindicaciones 1 y 2 caracte-
rizadas porque la trama citada se forma primeramente con
las citadas disposiciones articuladas, y después se la pro
vée de unas bandas humedecidas por un adhesivo, gue se apl
can a la misma, mediante su paso a través de un mecanismo
aplicador de dicho gdhesivo, a partir del cunal la trama va
descendiendo hastz su gopories.

4 - liejoras, segin reivindicaciones de 1 a 3 ca-
racterizadas porque dicho soporte esﬁé nontado de manera
que realice un desplazamiento horizoﬁtal, en la nisma lone
gitud que tienen las ldminas acumuladas, y gue tiene por
finglidad hacer que se acumule el m:terial en un nuevo al-

macenaniento al lado del que primeramente se almacend.

5 - lejoras, segin reivindicaciones de 1 a 4 ca-

racterizadas por el hecho de que rl material laminado es
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papel grueso y poroso, o chapa muy fina de madera.

6 - lMejoras, segln reivindicaciones de 1 a 5 ca~
racterizadas porque se ha previsto un mecanismo para la
formacién de una trama de material laminado poroso, a in-
tervalos equidistantes en gentido 1ongitudina1 que forman
14ninags que tienen una disposicidn erticwlada en cada uno
de sus extremos con la liming anterior y la subsiguiente;
habiéndoge previsto un aparato aplicador del materian ad-
hesivo sobre las mismaa, en bandad hiémedas, por cada una
de sus caras, dispuestas dichas bandas himedas de althesivo
formando lineas sinuosas las de uma cara con respecto a
las de la otra; previéndose asimismo un soporte pam re-
cibir este material formado por la trama con su adhesivo
hémedo ya impregnado, la cual oseila libremente sobre dich

soporte durante su descenso hacia el mismo.

Pl

7 - Liejoras en la patente principal n® 259857 por
"Una miquina especial para la fabricacidén de materiales

celularea",

Todo seglin va descrito en la presente memoria,que
congta de once hojas foliadas y mecanografiadas por una

cara, con un totsl de treascientas veinte 1lineas y hoja

de planos que se acompafia.
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