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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención tiene por objeto un procedimien 
to y un dispositivo para la fabricación de hojas o placas 
gelificadas de plástico.---- - ---------------- - - - -

La patente francesa na 1.315.938 del 15 Diciembre 1961 
describe un procedimiento de cocción de un plastisol princi 
pálmente a base de cloruro de polivinilo depositado por re­
vestimiento sobre un soporte textil, procedimiento según el 
cual la gelifioación completa del plastisol se obtiene por 
su contacto directo con por lo menos un cilindro rotativo 
de calentamiento y el plastisol utilizado tiene caracteres 
ticas tales que no se pega a dicho cilindro. - - - - - -

Se utiliza según la invención un procedimiento compa­
rable, con, sin embargo, la diferencia fundamental de que 
la capa de plastisol fresco se deposita directamente sobre 
el cilindro rotativo de calentamiento y que no se añade nin 
gún soporte a esta capa.------------------------------- --

El producto acabado obtenido es pues una película más 
o menos gruesa de plástico polimerizado (tal como cloruro 
de polivinilo) cargado o n o . --------------------------- --

Anteriormente, los productos similares se obtenían 
por calandrado o extrusión, es decir se configuraban en su
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forma final por presión y fusión, estando ya gelificada y 
sólida la materia de base empleada. —  ---------- - - -

En cambio, según la invención, la materia plástica 
(cloruro de polivinilo llamado FVC, por ejemplo) se confi- 

5. gura en su forma final de hoja en estado fresco, bajo for­
ma de pasta; luego es cocida y gelificada. --------  - ---

De esta diferencia entre los momentos en que la mate­
ria está sometida a esfuerzos relativamente importantes pa­
ra su configuración en capa delgada resulta la ventaja capí 

10. tal, para el usuario, de que se obtienen productos "dimen­
sionalmente muy estables" mientras que las hojas plásticas 
calandradas o extruídas obtenidas por los procedimientos ag 
tualea tienen una "inestabilidad" difícil de corregir. --

Para la realización del procedimiento según la inven- 
15. ción, se pueden pues utilizar cilindros de contacto rotati­

vos y de calentamiento, tales como los descritos en la pa­
tente anteriormente citada. -----------------------------

A fin de dosificar y calibrar convenientemente el grue 
so de la capa de plástico desnudo aplicada sobre el cilin- 

20. 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. ----------------------------------------------- - - - -

Las figuras 1 a 4 son vistas esquemáticas en sección 
25. vertical que ilustran variantes del procedimiento según la 

invención. - - ---------------------------
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El,, rascador clásico 1 utilizado para el revestimiento 

puede ser conveniente utilizado solo (figura 1) o con la 
ayuda de un segundo rascador. -----------------  - ---------

El rascador se monta sobre dos ejes y un tornillo no 
5. representado permite una regulación precisa respecto al ci­

lindro de contacto 3. Sin embargo, por estar calentado es­
te último a una temperatura que debe permitir el inicio de 
la coagulación de la pasta configurada, y después su coc­
ción (o gelificación), es preferible prever el enfriamiento 

10. del rascador para que la napa de pasta 4 que se forma delan 
te del mismo a partir de la masa de plastisol 5 se mantenga 
en estado pastoso y fluido durante su paso bajo el rascador 
y pueda así pasar correctamente. - - -  ;—  - - -  - -  - -  -

El enfriamiento del rascador puede obtenerse por cual- 
1 5. quier sistema. Se puede por ejemplo utilizar un encamisado 

2 en el interior del cual se provoca por presión una circu­
lación de agua f r í a . ----- - - - - --- - - - ---------- -- -

Este modo de depósito de la pasta por medio del rasca­
dor sbbre el cilindro de contacto es conveniente para la u- 

20. tilización de pastas de plástico (PVC por ejemplo) en esta­
do puro, que comprenden pocas cargas, y cuya viscosidad es 
suficiente. ---- ------------------ --------- - ----- - -

Para las pastas más espesas, más cargadas y cuya flui­
dez no es suficiente, es preferible prever la utilización 

25. de uno o varios cilindros de alimentación rotativos. - - -
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Igual que para el rascador o rascadores, el cilindro o
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cilindros están montados sobre ejes articulados no represen­
tados, a fin de permitir la regulación a voluntad de los in­
tervalos entre ellos y el cilindro de contacto. -----------

Pueden imaginarse diferentes dispositivos de alimenta- 
5. ción de cilindros. Se describirán a continuación dos de e- 

llos, que son típicos. —  - - - - - - - ---- - - - - - -

Se puede utilizar un solo cilindro que forma un rasca­
dor giratorio (figura 2 ).---- - - - ------------- - - ----

En esta eventualidad, el cilindro de alimentación 6 es- 
10. tá situado enfrente del cilindro de contacto 3, a una dis­

tancia que determina el grueso de la capa de plástico a de­
positar. -------------------—  ------------------------ -

Las velocidades y los sentidos de marcha indicados por 
flechas, de los dos cilindros, son variables, a fin de adap- 

15. tarso a la viscosidad de la pasta y a su mejor distribución.

Aquí también, es preferible, en ciertos casos, refrige­
rar la pasta, por refrigeración del cilindro de alimenta­
ción 6, a fin de evitar el "fraguado" o la coagulación de 
la pasta antes de que esté laminada y colocada conveniente- 

20. mente sobre el cilindro de contacto 3. - - - -------------

La refrigeración se hace entonces, como para el rasca­
dor, por cualquier medio adecuado, siendo el más usual la 
circulación de agua fría con gran caudal. - - -  --- - - -

Se pueden utilizar dos cilindros de alimentación que 
25- forman la hoja de plástico por laminado del plástico en es­

tado fresco (figura 3). -------------------

-  5 -
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En este caso, se utilizan dos cilindros 7 y 8 que gi­

ran en sentido inverso según las flechas. Se colocan cer­
ca del cilindro de contacto 3 y suministran la película 4 
de plástico a la misma velocidad que él. - ---------------

Pueden estar separados uno de otro de forma regulable, 
a fin de determinar el grueso de la película de pasta fres­
ca depositada, y están dispuestos de tal forma que la pelí­
cula se deposite convenientemente sobre el cilindro de con­
tacto. Se les puede añadir eventualmente un tablero o una 
placa inclinada no representados que facilite la distribu­
ción de la película de pasta fresca laminada, formada por 
los dos cilindros de alimentación, hasta el cilindro de con 
tacto. - - - - - - - - - -------_ _ _ _ _ _

Es preferible que los dos cilindros estén refrigerados 
por una circulación de agua. - - - - - - -------

Una vez la capa de plástico (PVC u otro) así deposita­
da sobre el cilindro de contacto 3 calentado a la tempera­
tura deseada, por cualesquiera medios apropiados tales co­
mo los descritos en la patente anteriormente citada, la pre 
gelificación empieza por un endurecimiento de la película, 
que está seguido de la gelificación completa cuando se alean 
za la temperatura de cocción. Esta temperatura es de 160 a 
1973 aproximadamente para el cloruro de polivinilo. Puede 
ser más baja o más elevada para otras categorías de mate­
rias plásticas.----- - —  --------------------------- --

Un cilindro auxiliar 9 guía la hoja de plástico poli-
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merizado 10 obtenida.

Si la película de plástico desnudo es gruesa y la velo­
cidad de salida es insuficiente para una producción indus­
trial, se preve, según la presente invención, yuxtaponer dos 

5. o varios cilindros de contacto de calentamiento rotativos, 
tales como 3, 3^, 3g (figura 4 ) . ------------------------

Es ventajoso disponer estos diferentes cilindros lo 
más cerca posible uno del otro, a fin de reducir el inter­
valo que el plástico desnudo y caliente deberá recorrer sin

10. apoyo de uno a otro. ------------------------ - - - - - -

Las letras A, B, C, D, E, F, designan los extremos de 
las partes le superficie lateral de les cilindres 3, 3^, 3g
que están reoubiertas por la película de plástico y someti­
das al calentado. ----------------------------------------

15. El artículo realizado por este procedimiento puede es­
tar eventualmente o bien provisto de un dibujo en vacío ul­
teriormente llenado por un revestido suplementario, o bien 
acompañado de una hoja recargada de PVC que debe formar la 
capa de desgaste del artículo empleado como revestimiento.-

20. Pueden introducirse modificaciones de detalle en el
procedimiento descrito anteriormente sin salirse por ello 
del campo de la invención. -------------------------------

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para España, sus
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territorios y plazas de soberanía, las siguientes: - --- -

R E I V I N D I C A C I O N E S

1. - Procedimiento de fabricación de hojas o placas ge-
lificadas de plástico, caracterizado porque se deposita di­
rectamente una capa de plastisol fresco por medio de un dis¡ 
positivo de alimentación sobre un cilindro rotativo de ca­
lentamiento sobre el cual se gelifica estando en sus dimen­
siones definitivas. - ------------------------------ - - -

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracte­
rizado porque se hace pasar la capa de plástico sobre por lo 
menos otro cilindro rotativo de calentamiento situado des­
pués del cilindro rotativo de calentamiento que recibe la 
capa de plastisol fresco.--------------------------- ------

3. - Dispositivo para la realización del procedimiento
reivindicado en las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado 
porque comprende un cilindro rotativo de calentamiento, un 
dispositivo de alimentación de este cilindro y, eventualmen 
te, por lo menos otro cilindro rotativo de calentamiento si 
tuado después del primero.------------- -- —  - - -  - -

4. - Dispositivo según la reivindicación 3, caracteri­
zado porque el dispositivo de alimentación está constituido 
por un rascador situado delante del cilindro rotativo de ca 
lentamiento a una distancia regulable de éste. - - -------

5<- Dispositivo según la reivindicación A, caracteri­
zado porque el rascador está refrigerado por una circula-
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10.

15.

ción de agua.-- ------------------------------------- - -
6.- Dispositivo según la reivindicación 3, caracteriza­

do porque el dispositivo de alimentación es un cilindro ro­
tativo situado enfrente del cilindro rotativo de calentamien 
to a una distancia regulable de éste. - -  —  - -----------

7<- Dispositivo según la reivindicación 6, caracteriza­
do porque el cilindro del dispositivo de alimentación está 
refrigerado por una circulación de agua. ----  - ---------

8. - Dispositivo según la reivindicación 3, caracteriza­
do porque el dispositivo de alimentación está constituido 
por dos cilindros que giran en sentido inverso, situados a 
una distancia regulable uno del otro cerca del cilindro ro­
tativo de calentamiento. ----  - - - - -  --------- ------

9. - Dispositivo según la reivindicación 8, caracteriza­
do porque cada cilindro del dispositivo de alimentación con 
dos cilindros está refrigerado por una circulación de agua.-

10. - "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE HOJAS 0 PLACAS GE
LIFICADAS DE PLASTICO Y DISPOSITIVO CORRESPONDIENTE". ----

Todo ello conforme se describe y reivindica en la pre­
sente memoria que consta de nueve hojas, foliadas y mecano­
grafiadas por una sola de sus caras, y de una lámina de di­
bujos que la ilustra.

BARCELONA, 1 7 DiC 196Í
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