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en las mdquinas que la tratan y elaboran hace perder tiempo

El invento se refiere a un procedimiente pa-
ra la obbencién de una nueve unidén de los extremos de mechas
de fibras. Ha dado especialmente buenos resultados por com-
probacién prictica en mechas de fibras de vidrio u otras fi-

braw inorginicas.

Es conocido que encuentran utilizacién las ban-

das de fibras de vidrio para bandas para tejados y de jun-
tas, asl como vendajes de proteccidn contra corrosidén pa-
ra tuberias en una medida cada vez mayor. También en otros
campos, por ejemplo, en el sentor de los materiales pldsti-
cos se emplean tales mechas actualmente con frecuencia. Co-
mo as{ llamadas mechas superficiales, como material sepa-
redor para la fabricacién de separadores de acumuladores y
para armaduras de pintura, as{ como para drenaje, las ban-
das de fibras de vidrio han dado buenos resultados.

Para une fabricacién econémica de bandas pa~-
ra tejados de mechas dc vidrio 0 semejantes es ineludible que
la bituminacién o cualquier otra elaboracidén de la mecha
de fibras de vidrio, que marcha, se efecde lo mds continua-—

mente posible, ya que cada nueva introduccidén de la bandas

y es complicada. Por esta razén, por ejeuplo, la industria
de cartén para tejados se abastece ahora sdamente con ban-—
das de 1000 m de longitud en forma de rollos. Después del

paso de tal rollo se adosa un nuevo rollo de 1000 m con un

lugar de pegado., Si se tiene en cuenta que las modernas md-
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quinas para cartén de techar marchan con une velocidad de
1.500 - 5.000 m/h, puede deducirse de ello que el tiempo de
"pegado", es decir el tiempo para el enlace de los extre-
mos de las bandas tiene gque ser lo wds breve posible. Si
bien algunas mdquinas para fabricar cartén de techar poseen
declives compensadores, en los que pueden almacenarse entre
50 y 200 m, sin embargo, estas cantidades son pequefias en
consideracidén a la alta velocidad de produccidén y permiten
formar puente s8élo sobre permanencias breves de 2 a 3 minu-
tos. Ademds slgunas miquinas para cartén de techar, principal-
mente en la fabricacién de bandas de techar de mecha de
vidrio, marchan sin tales delives de compensacibén o de re—
serva, ya que pueden acortar el camino requerido para la
impregnacién previa pafa el cartén de fieltro de lana. Ia
banda corre entonces desde el rollo directamente entrando
en la cubeta revegtidora y en~tonces es inevitable parar

la ndquina durante el tiempo de pegado. Como el desperdie-
cio producido por la parada, debe ser pequefio, aqul se exi-
gen tiempos de pegado breves.

Un tiempo de pegado breve no 96lo es de gran
dmportancia para la industria de los cartones de techar, sing
ante todo también para el fabricante de mechas. Asf en la
fabricacidn de la banda de mecha de vidrio frecucntemen-
te no es posihle fabricar bandas pasantes de 1.000 m de
longitud ya que tienen que recortarse lugares defectuosos en

el paso de control y unirge por un lugar de pegado con otra
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banda. Estos lugares de pegado tienen que poseer una sufi-
clente resistencia para el proceso de bobinado de enrolla-
niento y desarrollamiento, para la ulterior elaboracibn y
en el cago del empleo para bandas de techar también para

el bituminado. Precisamente en el bituminado, el lugar de
pegado, cuando se le hace pasar a través del betin calentadd
a 180 - 2002C en la cubeta revestidora, también en un tiempo
de permenencia de 5 minutos tiene que ser todavia tan séli-
do y registente al calor que la banda no se rompa al parar
y poner de juevo en marcha la miquina en la cubeta revesti-
dora.

Tales lugares de pegado se confeccionaban
hagta ahora empleando un pegamento de caucho, untando en
toda 12 Bsuperficie los exbremos de la banda de mecha en un
ancho aproximado de 70 mm. solapédndose y pegando estos luga-
res y secando el lugar de adherencia mediante un radiador de
rayos infra-rojos. Tales lugares de pegado conocidos, sin
embargo, posben una serie de inconvenientes, cuya elimina=-
cidn se trata de alcanzar hace mucho tiempo. A causa del
pegado en toda la superficie y que comprende toda la super=
ficie de solapamiento este lugar de pegado relativaumente
ancho, si bien puede revestirse de betin, sin embargo, no
puede gleanzarse ningune impregnacidén hogogénea de la estruc
turz de la mecha con el betdin. EL betln, por lo tanto, solo
estda situado en la superficie en forma de una capa y no
penetra en el interior de la wecha de vidrio. Entonces en

una humectacidn con agua, achacable a la accién de lluvia o
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_den cizallar la fibra de vidrio frigil en el lugar de fle-

nieve sobre la banda de techar colocada, en esie lugar,
puede ocurrir que la capa bituminosa de revestimiento se
desprenda o pueda decaparse. Para evitar ésto, hasta shora
el lugar de pegado revestido generaluente se extrae por cor-
e fuers de la banda de techar terminada. Como de los ro-
llos de 1,000 m suministrados por el fabricembte de la mecha
deben fabricarge rollos de banda de techar de 15 a 20 m de
longitud, si bien esto es posible sin mds, esto hace per-
der tiempo y va unido a desperdicios.

Ademds el lugar de pegado conocido, confec-
cionado por solapado por la aplicacidn de pegamento en la
guperficie coumpleta, estd atado de modo relativamente rigi-
do, por lo que no puede aplicarge tan facilmente con una
radio de enrollamient6 menor, como estd dado al principio
de un rollo de mecha. Esta circunstancia puede conducir a
que al enrollar o bobinar la mecha a continuacidn del lugar
de peganento se enrollen simultdneamenie as{ llamadas arru-
gas de aplastamiento, que al desenrollar con carga de trac-
cidén pueden romperse. Esto ocurre porque la mecha de fibrag

de vidrio es sensible a flexiones agudas, ya que éstas pue-

xién o de aplastamiento, de modo gue por lo menos en este
lugar la resistencia 8e reduce fuertemente.

Tales arrugas de aplastamiento se producen,
sin embgrgo, también 2l enrollar o bobinar por la friceidn

diferencial entre la mecha de la siguiente capa del rollo y
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el lugar impregnado de pegamento de la capa situada debajo
en relacién a logs lugares vecinos, donde partes de aecha de
igual constitueidn superficial estén superpuestas. Cuando
el rodillo, provisto de lugares pegados se impulse en el
nicleo del rollo pare consegulr un enrollamiento estirado,
saturado, al frenar el mismo puede producirse una arruga de
aplastaniento en el lugar de pegado o a distancia de éste
por represaaiento de wmaterial, Este peligro es especialmen-
te grande al bobinar, lo que es frecuentemente necesario en
la fabricacién de mechas para enrollar uds apretadamente,
es decir sobre un didmetro.menor el rollo enrollado demasie-
do suelto en el procedimiento de produccidén para economizar
egpacio de fletes,

Tanmbién es couwplicado y costoso el gasto de
trabajo requerido para la confeccién de los lugares de pega=-
do hagta ahora exisientes. Para ello el correspondiente
pegamentc se aplica con un pincel sohre la mited inferior
del solapamiento situada sobre un carril de banda de acero

corrido debajo de la banda de mecha, se solape encima la

mitad superior y el pegamento se hace pasar a presidén median
-te un rodillo. Entonces este lugar de pegamento se geca de
modo infre-rojo durante unos 3 minutos. El gasto medio de

. tiempo para la confeccidén de tal lugar de pegado importa,
por lo tanto, mds de 5 minutos, a lo que se afiade que el
carril de banda de acero y el rodillo de apriete después de

cada uso tienen que limpiarse enseguida detenidamente.
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El objeto del presenite invento es eliminar
estos inconvenientes antes mencionados y crear al mismo
tiempo un lugar de pegado mds barato y de mejor calidad.
Para ello se propone un procedimiento para la unidén de los
extremos de mechas de fibras mediante pegado, en que el pe-
gado se efectla distribuido sobre la superficie de recubri=-
miento de las bandas, s6lo en lugares situados distanciados
entre si,

Fn el dibujo se representa una ejecucidn a
t{tulo de ejemplo de una wnidén segin el invento. Sin embar-
g0, se encuentra también dentro del alcance del invento, co-
mo se explicard con mds detalle seguidamente, el constituir
le disposicidn y/o respectivanente la constitucidn de los
distintos lugares de aplicacidn del pegamento de otro modo,
en tanto no existe ningin enlace entre estos. A consecuen-
cia del pegado sélo efectuado intermitentemente de los lu-
gares de unidén del recubrimiento ( a smejanza de una solda-
dura por puntos) se consigue también una buena impregnacién
de la wnidn en el posterior revestimiento, resvectivamente
en la bituminacién de la mecha,

Para la unibn segin el invento puede hilar
empleo cualquier pegamento usual resistente a da temperatu~
ra en consideracién a la ulterior elaboracidén de la banda.
Se comprobaron como adecuados, por ejemplo adhesivos en ba-
se de resina de condensacidn, cuya utilizacién se caracteri-

za por un tiempo de desecacidn relativamente breve. Para
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que el acdhesivo no sea absorbido demasiado rapidamente por

la estructura de la fibra y para evitar su goteo de despren-

dimiento incontrolado desde e} dispogitivo aplicador, su
viscogidad puede ajustarse por medios rellenadores, como
por ejemplo, almidones hinchadores, metilcelulosa, Kiesel-
gur, etc., de maners conocida correspondientementé.
Tanbied los pegamentos disueltos en medios
facilmente fluidos, endurecibles sin sccidén de calor, pue-
den emplearse para el procedimiento segin el invento. Los
ensayos de resistencie han dado por resultado que con una
superficie total de pegado de, por ejemplo} sélo 4 a 10%
respecto a los enlaces hasta ahora conocidos, puede conse-
guirse wne resistenda suficientemente alia para la ulte-
rior elaboracidén, de modo que incluso la anchura de recubris
miento hasta ahora usual de 70 mm puede reducirse a 40 mm,
En el dibujo fiel a escala se muestra a ti-
tulo de ejemplo una disposicidn; en la que los lugares de
aplicacién de pegamento son puntos A de pegedo, que estén
dispuestos en filas. Como los lugares de aplicacién de pe-
gamentos en forma de puntos representan una forme en la
prictica comprobads como muy adecuada, se mencionan en lo
que sigue "puntos de pegado" como representativos de todas
las formas adecuadas posibles para los lugares de aplica-
¢ién de pegamento. En una disposicidn representada en el
dibujo, con una distanclia de 20 mm en la anchura (dentro

de la fila) y 10 mm en direccidn longitudinal (de fila en
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fila) de la banda de mecha de 1 de ancho, B, respectivamen-
te B', resultan aproximadamente 250 puntos de pegado, cada
uno con 7 mm B, 1o que en une anchura C de recubrimiento de
40 nn da por resultado una superficie total de pegado de
alrededor de T7 cn®.

Como se ilustra en el dibwjd, en circunstan-
clag puede ser convenlente estaeblecer los puntos de pegado
D en log cantos de recubrimiento E y F algo mayores que
los restantes pora asegurar mejor y atar la transiccidn.

Ia combinacién de la unidn puntiforme y del recubrimiento
mdg estrecho frente a los lugares de pegado conocidos, da
por resultado una unidn esencialmente mdg flexible y adap-
table, de modo que se excluye el peligro hasta ahora temido
de la flexién y de la rotura, y ademds el lugar de pezado
con tiempos de desecacidn mds rdpidos se hace materialmen-
te més barato.

La aplicacidén de los distintos puntos de
pegado puede efectuarse en ello de diferentes maneras. Por
ejemplo, mediante un patrén con correspondientes estotadu-
ras se les puede rociar encima o untar respectivamente, o
se puede dejar gotear desde un depbsito correspondientemnen-
te constituido, sobre el lugar de pegado a confeccionar,
Ha resultado ser especialmente ventajosa la impresién me-
diante un listén o rodillo de estampacibn, que, guiado a

ambos lados en carriles mévilew estd dispuesto de modo mb-
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vil hacia arriba y abajo. EL listén de estampacién mismo
estd constitufdo hueco para alojar dentro una suficiente
reserva del correspondlente pegamento, que al apretar enci-
ma el listén sobre el lugar de pegado a formar, se maniobra
por medios conocidos, llega a salir en las distintas verruw
gas de la estampa. Bl proceso de estampacién, respectiva-
mente de impresidn pmede regularse, y por ello la duracién
de salida del pegamento, porque se meniobra a través de un
reld de tiempo, y por ello puede constituirse automdtica
la aplicacién del pegemento.

La constitucién y disposicidn de los distine
tos puntos de pegado, puede elegirse en adaptacidén a la
ulterior elaboracidén de la banda de mecha, a la direccidn
wincipal de su solicitacién y a otros factores., Los puntos
de adherencia, por lo tanto, pueden estar constituidos,
por ejemplo, tanto redondos, como también alargados o pue-
den presentar la forma de dngulos, tridngulos, cruces o
gemejantes., Al utilizar un patrén o un listén de estampa-
cidn o rodillo estampador, puede darse a los lugares de
pegado la forma deseada por correspondiente conformacién
de las escobtaduras en el patrén o de las distintas estanm-
pas del listdén, rodillo o semejante. Como en los cantos de
fecubrimiento E y F de las bandas al bituminar puede ocu-
rrir féciluente el desprendimiento de ambas bandas, es conw
veniente, como se representa a titulo de ejemplo en &1 di-

bujo, efectuar la disposicidén de los puntos de pegado de
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tal modo que en cada caso la fila wds exterior de los can-
tos de la banda se sbarque sélo en su mitad, de modo que

la solapa A sobresaliente hasta el final esté adherida por
puntos de pegado situados distanciados entre si{. La par-

te restante del punto de pegado o semejante pass entonces a
la pieza de banda solapada continuemente., Para compensar
eventuales inexactitudes al cortar los cantos de las ban-
das o al aplicer los puntos de pegado, los de las filas més
exteriores también pueden estar constituldos como lugares
alargados de aplicacidn, estrechas tiras. En lugar de luga-

res de aplicacidn de pegamento puntiformes, pueden eplicar-

w

ge en general tiras estrechas pasantes o interrumpidas. Est
se aplican preferentemente en la direccién de la solicita~
¢idn principal a esperar de la banda de mecha o del produd-
+0 final confeccionado de la bande de necha.

Para acebar, por ejemplo, la confeceién del
lugar de pegado seghn el invento se describe haciendo re-
ferencia al dibujo y al ejempo de uma eliminacién de luga-
res defectuosos, mediante una breve descripeidén de los pro-
cesos de trabajo:

Después de haberse extirpado por corte el
lugar defectuoso fuera de la banda, los dos extremos B~B!
se conducen de tal modo superpuestos que se produzea un 80~
lapaniento de aproximadamente 40 mm de ancho, Los dog ex-
tremos de banda producidos por ello se sujetan, por ejem—

plo, con nmordazas de apriete y la banda superior B se re-
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pliega tanto que sobre el lugar inferior de solapamiento B!
(mediante una estampa o semejante) puedan aplicarse los
puntos de pegado I’y A. Después de ello la banda superior se
llevae a su antigua posicidn. Si la masa adhesiva se compri-
me mediante aire comprimido fuera de las distintas verru-
gas de un listén de estampa, se ha demostrado que el pega-
nento atraviesa con suficiente fuerza el solapamiento y huels
ga el replegado antes descrito del trozo superior de la ban-
da. Seguidanente se hace actuar presibén y calor sobre el
lugar de pegado, por ejemplo, haciendo bascular hacia abajo
sobre el reciente lugar de pegado, despuéds de levantar el
listén de estampa, un }istén calentador maniobrado neumati-
cemente, apretando el listdn, seglin la clase del pegamento,
aproximadamente 30 a 60 segundos con una presidén de aproxi-
nadamente 0,1 kg/om?, El listén calentador se construye ade-
cuademente de distintos segmentos suspendidos en muelles y
ajustables, ya que a consecuencia del calentamiento del dis~
tén &ste se distorsiomaria, si estuviese constitufdo de
una pleza. También los distintos segmentos pueden igualar
nejor eventuales irregularidades en la mecha. Esto es an-
“te todo importante en mechas de fibra de vidrio, que en la
superficie se proveen de elementos de refuerzo, por ejemplo,
wmechas G de refuerzo, ya que en los lugares reforzados se
producen irregularidades, que tienen que igualarse,

EL procedimiento segln el invento, natural-

mente que no se limita a la fabricacidn del lugar de pega-
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mento asolapado. Por el contrario puede emplearse para unio-
nes e tope, aplicdndose de la menera antes descrita una ti-
ra sobre los extremos de banda a tope y con ellas se reu-
nen en un lugar de pegado. Este procedimiento puede comple-
tgrse ademds porque la tira que recubre los extremos de la
banda, se desenrolla desde un rollo y al exterior o sobre
la banda se provee de puntos de pegado y se marcha debajo
0 encima de'los lugares de encuentro a tope.

Completando debe indicarse que también la
cooperacidén de la aplicacidn del pegamento y del subsiguien
te proceso de prensado, por ejemplo, mediante el listén
calentador, puede maniobrarse a través de un reld de tiem-
po, de modo que se automatize ampliemente la confeccién
de tal lugar de pegado. En contraposicidén al lugar de pega-
do usual de superficie completa, el lugar de pegado segin
el invento requere sllo aproximadamente hasta un médximo
de 120 segundos, es decir como mdximo 1/3 del tiempo hasta

ahora necesario

La presente patente de invencién, compren-
de lag siguientes reivindicacioness

1o~ Procedimiento para la unién de los ex-
tremos de mechas de fibras mediante pegado, caracteriza-

do porque el pegado se efectia distribuido sobre las super-
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ficie de recubrimiento de las bandas, sélo en lugares si-
tuados distanciados entre s{l

2.~ Procedimiento segln la reivindicaeidn
1, caracterizado porque los lugares de aplicacidén de pege-
mento se aplicah entre los extremos de las bandag que se
solapan, gobre une o ambas superficies de contacto.

3.= Procedimiento seglin la reivindicacidn
1, caracterizado porque los lugares de aplicacién de pega-
nento se aplican desde el exterior sobre la superficie de
recubrimiento de la handa.

4.~ Procedimiento segin las reivindicacio=
nes 1y 2 6 3, caracterizado porque hasta un méximo del
35% de la superficie de recubrimiento se humecta con un pe-
gamento aplicado intermitentemente.

5.- Procedimiento seglin lag reivindicacio-
nes 1 a 4, caracterizado porgue los lugares de aplicacién
de pegamento se aplican en filas.

6.~ Procedimiento seglin las reivindicacio-
nes 1 a 5, caracterizado porque la fila exterior o las filas
exteriores de los lugares de aplicacién de pegamento abar-
¢an el canto o los cantos exteriores del recubrimiento y
ja banda sucesiva que no se recubre.

7.~ Procedimiento segin las reivindicacio-
nes 1 a 6, caracterizado porque los lugares de aplicacién
de pegamento de la fila o filas exteriores se aplican con

una superficie mayor que log lugares de aplicacidén de las
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restantes filag,

8.~ Procedimiento para la unién de los ex-

+remos de mechas de fibras mediante pegado.
Segln se describe y reivindica en la presen-

te memoria descriptiva y se ilustra con los planos que a la

nisme se acompafian,

Consta dicha memoria de catoree hojas folia-

des y eseritas a mdquina por una solgd de \sus caras.

Madrifl, 2/ )4 niy, 1966

LOS ROEB
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