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I N T R O D U C C I O N

por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE BANDAS AUTOADHESIVAS 

A PARTIR DE FIBRAS TEXTILES", a favor de la  razón social espa­

ñola CLAYSON HISPANIA, S .A ., residente en BARCELONA, Paseo de 

Gracia nS l l .
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención desarrollada con éxito en e l ex­

tranjero se re fie re  a un procedimiento para la  fabricación  

de bandas autoadhesivas a partir de fib ras  tex tiles .

Más concretamente, la  invención tiene por objeto una 

transformación de materiales, que de por s i  carecen de resis­

tencia mecánica a l a  tracción, para conferirles una resistencia  

individual suficientemente grande a lo s  efectos de tracción y 

en constituir con estos elementos asi preparados, una banda 

de espesor calibrado y anchura prevista para cada caso y en lon - 

. gitudes arb itrarias  apropiadas, cuya banda es tratada por una de10
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sus caras mediante un material repelente a le s  adhesivos, que

se deposita en forma de capa, y por su otra cara se deposita 

formando capa, un adhesivo de tupo hume do, y luego se a rro lla  

la  banda en carretes para ser empleada posteriormente para e l 

5. atado de embalajes.

En la  invención entran en consideración la s  fib ra s  tex­

t i le s ,  sintéticas o no, y su preparación en la s  siguientes fases 

principales.

1& Torsión: Se toman una serie de fib ras  y se la s  so- 

10. mete a torsión, hasta que el torcido adquiera la  longitud con­

veniente, y asimismo él grosor a rb itra rio  previsto.

23 Obtención de la  banda: Con los  torcidos obtenidos se 

forma sobre un plano, agrupaciones de e llo s , que resultarán  

colaterales y a manera de banda.

1$. 33 Encolado: Se somete a un tensado esta banda, reunien­

do los cabos de cada extremidad y en esta disposición se sumer­

ge esta banda, en marcha continua, en un tanque de encolaje, 

donde se ha lla  en estado de flu idez un material resínico u 

otro, adecuado para efectuar e l encdlado fuerte.

20 . 43 Fijabión y calibrado de la  banda encolada: A medida

que va saliendo l a  banda del baño de encolaje pasa por entre 

cilindros o calandrias con presión y temperatura, en cuya fase 

se termina e l encolado y se e stab iliza  l a  unión colateral de 

lo s  torcidos, reduciendo el grosor adecuadamente a l ancho de 

25. la  banda y a l a  resistencia que se ha de ex ig ir  a esta.

53 Aplicación del adhesivo: A la  salida de l a  estación de
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fija c ión  y calibrado, se aplica sobre una cara de la  banda, una 

capa de una materia repelente a lo s  adhesivos en estado húme­

do estable, y seguidamente se aplica en la  otra cara de la  

banda una capa de adhesivo de tipo húmedo estable.
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5. 6* Almacenaje: La banda, a l a  salida de la  estación de ap li­

cación del adhesivo es regida por e l arrastre de un tambor de 

recogida, sobre cuyo núcleo se va arrollando, quedando prepa­

rada para su u lte rio r  aplicación.

La índole de la  banda resultante permite cortarla trans­

ió .  versalmente con re lativa  fac ilid ad , de aquí que puedan ser u ti­

lizados para ta l f in , t i je ra s , cuchillos, hojas de a fe ita r  o 

sim ilares. Además estas bandas presentan la  característica de 

que en su cara sin adhesivo, o cara v ista  se pueden efectuar 

impresiones debido a la  condición compacta de su superficie.

15* Consecuentemente estas bandas podrán u tilizarse  para

asegurar embalajes de cualquier índole y peso debido a sus 

condiciones y características.

La invención, dentro de su esencialidad, puede ser 

llevada a l a  práctica en otras formas de realización que d i-  

20* fieran en detalle de la  indicada a t itu lo  de ejemplo en

la  descripción. Podrá, pues, construirse en cualquier forma 

y tamaño, con lo s  materiales más adecuados por quedar todo 

e llo  comprendido en e l esp íritu  de la s  reivindicaciones.
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1
Descrito el objeto de la  presente invención, lo  que se 

declara como no divulgado ni practicado en España, comprende 

la s  siguientes reivindicaciones:

1. Procedimiento para la  fabricación de bandas auto- 

5. adhesivas a p a rtir  de fib ras tex tile s , aptas para asegurar 

embalajes de cualquier índole, por adherido sobre lo s  mismos, 

caracterizado esencialmente por el hecho de tomar como mate­

r ia l base, fib ras  tex tiles , sintéticas o no, o sim ilares, 

a la s  cuales se somete a un proceso in ic ia l de torcido, re -  

10. sultando torcidos o cordones a lo s  cuales se somete a las  

siguientes operaciones: 19 obtención de l a  banda mediante 

acoplamiento colateral de los torcidos, para que en un mismo 

plano completen la  anchura que se desea obtener para aquella; 

29 tensado de este acoplamiento por tracción conjunta de lo s  

15. cabos de la  misma; 3& encola je por paso de la  banda en

marcha continua en inmersión en un tanque, que contiene una 

resina, material resínico u otro apropiado, en estado de 

flu idez, haciéndose el encolado colateral de los torcidos 

que forman el agrupamiento; 4̂  f ija c ió n  y calibrado de la  

20. banda encolada, mediante paso de la  misma por entre c ilin ­

dros o calandrias con presión y calor, en cuya fase queda 

estabilizado el encolado colateral de los torcidos elemen­

ta le s ; 59 aplicación en una cara de l a  banda de un repelen—
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te a lo s  adhesivos y en l a  otra cara un adhesivo de tipo  

húmedo establemente, y; 6§ recogida de la  banda en carretes 

para su almacenado.

f

2. Procedimiento para la  fabricación de bandas auto- 

5 . adhesivas a p a rtir  de fib ras  tex tile s .

Según se describe y reivindica en la  presente memoria 

descriptiva que consta cinco hojas fo liadas y escritas a má­

quina por una sola de sus caras, acompañadas de la  documentación 

especificada en e l §indice.

10. Madrid, a 1 4 MAR 1964

CLAYSON HISPANLA, S.A.

JA!ME tSERN
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