EX-F
+ 957,624

PATEBNTE DE INVEWCIOHN

por VIINTE afios

cuyo privilegilo se solicita pare Espafia,
sus territorios y plaszas de soberania,

a favor de:

SeB.T,E.P. Société d'Etudes, de Recherches
et d'Sxpérimentations Industrielles de
tous Procddés Nouveaux pour l'Alliance des
Textiles et des lMatidres Plastiques
sociedad andnime francesa, domiciliada en
Chemin du Ruz, GLATRE & VILLETTE prés

SEDAN (Ardennes), Francia, relativa a:
WPRUCEDLIRITNC DE FABRICACION DE HOJAS O
PLACAS GELIFICADAS D PLASTICO ¥ DISPOST~
TIVO CORRISPONDIENTEM

Inventor: TFrangols No8l Sommer..

Prioridad: Solicitud dé Patente en Trancis

ne PV 957.624 del 18 diciembre 1963.
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién tiene por objeto un procedimien
40 y un dispositivo para la fabricacion de hojas o placas

gelificadas de DLASHICO. = = = = = = = = = = = = - -

La patente francesa n? 1.315.,938 del 15 Diciembre 1961
describe un procedimiento de coecidn de un plastisol prinel
palnente 2 base de clorurc de polivinilo depositado por re=-
vestimiento sobre un soporte textil, procedimiento segun el
cual la gelificacidn complete del plastisol se obtiene por
gu contacto directo con por lo menos un cilindro rotativo
de calentemiento y el plastisol utilizado tiene caracteris

ticag tales gue no se pega 2 dicho cilindroe = = = = = =

Se utilize segin le invencidn un procedimiento compe-~
reble, con, sin embargo, la diferencis fundemental de que
la capa de plastisol fresco se deposita directamente sobre
el cilindro rotativo de calentamiento y que no se afinde nin

L4
gun goporte g esta capa. ~ — = - - - e e - -

El producto acabado obtenido es pues uns belicula mes
0 menos gruesa de plastico polimerizado (tal como cloruro

de polivinilo) cargado O NOs = = = = = = = = = = = = = = =

Anteriormente, los productos similares se obtenian

por calandrado o extrusién, es decir se configuraban en su
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forma finel por presién y fusidn, estando ya gelificada y

sdlida la moteria de base empleadas = = = = = = = = = = —

En cambio, segun la invencidn, la materia plastica
(cloruro de polivinile llamado PVC, por ejemplo) se confi-
gura en su forma final de hoja en estado fresco, bajo for-

ma de pasta; luego es cocida y gelificadae = w = = = = - =

De esta diferencia entre los momentos en que la mate-
ria esté sometida a esfuerzos reletivemente importentes pa-
ra su configuracidn en cepa delgada resulta la ventaja capi
tal, pars el usuafio, de que se obtisnen productos "dimen—
gionalmente muy estables" mientras que las hojas plésticas
calandradas o extruidas ébtenidas por los procedimientos ac

tuales tienen una "inestabilidad" dificil de corregir. - -

Para la realizacion del procedimiento segin la invene
oidn, se pueden pues utilizer cilindros de contacto rotati-~
vos y de calentamiento, tales como los descritos en la pa~

tente anteriormente citadoe = = = = = = c - - -« - - - -

A fin de dosificar y calibrar convenientemente el grue
so de la capa de plésticovdesnudo apliceda sobrs el ecilin-
dro rotativo de calentamiento, se puede utilizar un siste~
ma de tendido cualquiera, y principalmente uno o varios ras

cadores o uno o varios cilindros rotativos de abastecimien—

to-“---——--————---cn— -------

Las figuras 1 a 4 son vistas esquematicas en seccion
vertical que ilustren variantes del procedimiento segin la

invenci 6n. ___________ - e e s s me wm e e e e -
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El rascador clasico 1 utilizado pare el revestimiento
puede ser conveniente utilizado solo (figura 1) o con la

ayuda de un segundo rascadors = = = = = = - = - “ -~ - - .

Tl rascador se monta sobre dos ejes y un tornillo no
representado permite una regulacién preciss respecto al ci-
lindro de contacto 3. Sin embargo, por estar calentado es-
te 1ltimo a una temperatura que debe permitir el inicio de
la coagulacion de la paste configurade, y después su coc-
cidn (o gelificacion), es preferible prever el enfriamiento
del rascador pera que la nape de paste 4 que se forme delan
te del mismo & partir de la mess de plastisol 5 se mentenga
en estado pastoso y fliido durante su peso bajo el rescador

y puede asl pasar correctamente. = = = = = = = = = =« ~ =

Bl enfriamiento del rascador puede ob%enerse por cual-
quier sistema. Se pueds por ejemplo whiilizar un encamisado
2 en el interior del cual se provoca por presidn una circu-

lecion de agua frig.e = = - « - = e - -

Este modo de depésito de lz pasta por medio del rascem
dor sbbre el eillndro de contacto es conveniente paras la u~
tilizacion de pastas de pléstico (PVC por ejemplo) en esta—
do puro, que comprenden pocas cargas, ¥y cuya viscosidad es

suficien’te. - o e Em wm e - e ms e A W Be me e - e W me e W e

Para las pastas mas espesas, mas cargadas y cuya flui-
dez no es suficiente, es preferible prever la utilizacion

de wno o varios cilindros de alimentacidn rotativose = = =

Igual que para el rascador o rascadores, el cilindro o
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cilindros estan montados sobre ejes articulados no represen=
tados, a fin de permitir la regulacion a voluntad de los in-

tervalos entre ellos y el cilindro de contactos = = w = w

Pueden imaginarse diferentes dispositivos de alimentea~
cidn de eilindros. Se describirdn a continuacidn dos de e~

1108, que S0n tipicogs = = = = = = = - - -- ... n o

Se puede utilizar un solo cilindro que forma un resce-

dor giratorio (figura 2)¢ = = = = = = = = = = =~ ~ - - -

Bn esta eventualidad, el cilindro de alimentacion 6 es-
t6 situado enfrente del cilindro de contacto 3, a ung dis-
tancie que determina el grueso de la capa de plastico a de-

POBLEAY . m = = w = e e - e m e e - - - -

Iasg velocidedes y los sentidos de marche indicados por
flechas, de los dos cilindros, son variables, a fin de adap-

tarse a la viscosidad de la pasta y a su mejor distribucidn.

Aqui también, es preferible, en ciertos casos, refrige-
rar la pasta, por refrigeracion del cilindro de alimenta~
cidn 6, a fin de evitar el "fraguado" o la coagulacidn de
la pasta entes de que esté laminade y colocads conveniente=

mente smobre el cilindro de contacto 3¢ = = = = = = = = =~ ~

Ie refrigeracion se hace entonces, como para el rasca=~
dor, por cualquier medio sdecuwado, siendo ol mds umial la

circulecidn de agua fria con gren caudal. = = = = = = = -

Se pueden utilizar dos cilindros de alimentacidn que
formen le hoja de pléstico por laminado del pléstico en eg=-

4830 Fresco (figura 3). = = == = = = = = = = = - --—--
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En este caso, se utilizan dos cilindros 7y 8 que gi-

ren en sentido inverso segﬁn las flechas. Se colocan cer—
ca del cilindro de contacto 3 y suministren la pelfcula 4

de pléstico a la misma velocidad que 6le = = = = = = = = =

5. Pueden estar separados uno de otro de forma regulable,
" & fin de determinar el srueso de la pelfcula de pasta fres-
ca depositade, y estan dispuestos de tal forma que la peli-
cula se deposite convenientemente sobre el cilindro de con-
tacto. Se les pusde afiadir sventuslmente un tablero o une
10. place inclinada no representados que facilite la distribu~
cién de la pelicula de pasta fresce laminade, formade por
los dos oilindros de alimentacidn, hasta el cilindro de con

$80t0s = = = . - - - - .- - e e - -

Bs preferible que los dos cilindros esten refrigerados

154 POr une circulecidn de 8gUB. = = = — = = = = = = = = - = «

Une vez la capa de plastico (PVC u otro) as{ deposita-
da gobre el cilindro de contacto 3 calentado & la tempera-
tura deseada, por cualesquiers medios apropiados teles co-
mo los descritos en la patente enterlormente citada, le pre

20, golificacion empieza por un endurecimiento de la pelfcula,
que esta seguido de la gelificagién completa cuando se alcan
za la temperatura de coccldn. Bsia temperatura es de 160 =
1979 aproximadamente para el cloruro de polivinilo. Puede
ser mag baja o mds eleveda para otras categorias de mate-

25. ries plEsticesS. = = = = = = = = = = = - = - .- - - - .

Un cilindro auxilisr 9 gufa la hoja de pléstico poli-
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Si la pelicula de pléstico desnudo es gruesa y la velo-
cidad'de galida es insuficiente para una producoién indug-
trial, se preve, segun la presente invencién, yuxteponer dos
0 varios cilindros de contacto de calentamiento rotativos,

tales como 3, 34, 3, (figura 4). = = =~ = = - - -- - -

Bs ventajoso disponer estos diferentes cilindros lo
mas cerca posible uno del otro, a fin de reducir el inter—
valo que el plastico desnudo y caliente deberd recorrer sin

apoyo de uno a otro. = = = = = = - - -~ - - - - -

Lag letras A, B, ¢, D, E, F, designan los extremos de
las pertes de superficie lateral de los cilindros 3, 31, 32
que estén recubiertas por la pelicule de plistico y someti-

das al calentadle = = = = = = - - - - - - - - - - -

Bl art{culo realizado por este procedimiento puede esw
tar eventualmente o bien provisto de un dibujo en vaefo ul-
teriormente llenado por un revestido suplementario, o bien
acompafiado de una hoja recargada de PVC que debe former la

capa de desgaste del articulo empleado como revestimiento.-

Pueden introducirse modificaciones de detalle en el
procedimiento descrito anteriormente sin salirse por ello

del campo de la invencion, = = = = = = = = = = = =@ = - - -

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad parae Espafia, sus
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REIVINDICACIONES

1e= Procedimiento de fabricacion de hojas o places ge-
lificadas de plastico, caracterizado porque se deposita di-
rectamente una capa de plastisol fresco por medic de un dig
positivo de alimentacidn sobre un cllindro rotativo de ca~
lentamiento sobre el cuel se gelifica estando en sus dimen~

slones definitivags.: = = = =« = = = v - - - - - - - - - - - -

2.- Procedimiento segin la reivindicacion 1, caracte-
rizedo porgue se hace pasar la capa de pléstico sobre por lo
menos otro cilindro rotativo de calentamiento situado des-
pués del cilindro rotetivo de calentamiento que recibe la

cape de plestisol fresScle — = = = = m = = = = = - = = = = =

3o Disposifivo pare le realizacidn del procedimiento
reivindicado en las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado
porque comprendes wn cilindro rotativo de calentamiento, un
dispositivo de alimentacion de este cilindro y, eventualmen
te, por lo menos otro cilindro rotativo de calentamiento si

t02do después del DrimerOe = = = m = m = = = = = = = = =

4+~ Dispositivo segin la reivindicacidn 3, ceracteri-
zado porque el dispositivo de alimentacidn esta constituido
por un rascador situado delante del cilindro rotativo de ca

lentamiento a una distancia regulable de E8te. = = = = = =

5.= Digpositivo segun la reivindicacidn 4, ceracteri~

zedo porque el rascador esté refrigerado por una circule=
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cion de aguae = = = = = - e T R A - e - - -
6.~ Dispositivo segun la reivindicacion 3, caracteriza~
do porque el dispositivo de alimentecidn es un cilindro ro-
tativo situado enfrente del cilindro rotativo de calentamlien
t0 & una distancia reguleble de éetes = = - ~ = = = = — = ~
Tum Digpositivo segin la reivindicacidn 6, caracterize—
do porque el cilindro del dispositivo de alimentacion esta
refrigerado por una circulacion de A8UBe = = = = = = = = =
8.~ Dispositivo segun la reivindicacion 3, caracteriza~
30 porgue el dispositivo de alimentecion esta constitufdo
por dog ecilindros que giren en sentido inverso, situados a

una distancia regulable uno del otro cerca del cilindro ro-

tativo do calentamientos =« = =« @ @ w o w - w0 - - - - -

9.~ Dispositivo segin la reivindicacidn 8, ceracterizae—
do porque cada cilindro del dispositivo de alimentecion con
dos cilindros esta refrigerado por una circulacion de ague. .=

10+~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE HOJAS O PLACAS GE
LIFICADAS DE PLASTICO Y DISPOSITIVO CORRESPONDIENTE". - - -

Todo ello conforme se describe y reivindica en la pre-
gente memoria que conste de nueve hojas, foliadas y mecano=-
grafiadas por una sols de sus caras, y de una lamina de di-

bujos gue la ilustra.

BARCELONA, 17 'ch 1966
P.A. |

M SUNOL
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