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El presente invento tiene por objeto un procedimiento
para la fabricacidn de hojas de productos sintéticos arma=
dos, caracterizéndose este procedimiento en especial por
el hecho de gue consiste en extender, sobre la parte mante
nida plénb. de una banda transportadora sin fin, una capa
de material en estade de pasta relativamente flufda a base
del producto sintético deseado, por ejemplo, una mezcla de
fibras de cuero y de un aglutinante apropiado que puede
ser ldtex de caucho natural o sintético, en asociar con la
capa de material citada, todavia fluida, una armedura desti
nada a conferir uns gran resistencia mecfnica a este mate -
rial, en extraer, aguas debajo de la zona de incorporacién
de la armadura a la capﬁ de material, los vapores de los
productos wolétiles (disolventes, diluyentes, etce) utilie
zados para la preparacién de la pasta, en enrollar la capa
de material armedo sobre un rodillo-formato, en cortar lue
go, seglin una generatriz, el material enrolledo en forma
de envolvente cilindrica sobre dicho rodillo~formato, para
obtener una hoja de producto armado cuyo espesor y numero
de capas de armadura pueden regularse, entre otros factores,
por el nfimero de vueltas que se hace que ejecute dicho rodi
llo~-formato durante el enrollamiento del material armadce

La armadura de refuerzo asociada con la capa de mate =
rial puede, ya sea aplicarse a la superficie de la capa de

material, ya hundirse en el grueso de dicha capa, ya, toda=
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via, ser aplicada a la superficie de una capa delgada de
material y ser recubierta por una segunda capa delgada
de este mismo material para hallarse finalmente empotras
da en una capa de material finica.

Antes de éu asociacién con la capa de material, la
armadura es impregnada con un sglutinante compatible con
el del material en pasba, ventajosamente con el mismo
aglutinante que el del material en pasta.

E) ibvento tiene igualmente por objeto un dispositi-
vo para la realizacifn del procedimiento arriba mencionsado,
cuyo dispositivo est&lcaracterizado especialmente por el
hecho de que comprende: una banda transportadora sin fin
que pasa sobre al menos un tambor motor y sobre tambores
de inversifn, estando el ramal activo, ventajosamente el
ramal superior, de dicha banda, sobre una parte al menos
de su longitud, sostenido por un soporte planoj medios de
alimentacién del material en pasta, dispuestos en la zona
aguas arriba del ramal activo de la banda sin fir y situae
dos para extender transversalmente dicho material sobre di
cho ramal; un rodillo para aplicar la capa de armadura (pro
cedente, por ejemplo, de un rollo de aprovisionamiento) 80-
bre la capa de material e para empottarla en dicha capa; me
dios de aspiracibn dispuestos aguas abajo de la zona de ine
corparacién de la armadura a la ogpa de material, para recu
perar, extrsyéndolos de la capa armada, 1lds vapores de los
productos volétiles utilizados para la preparacibn del maes
terial en pasta; finalmente, en la zona de aguas abaje del
ramsl activo de la banda tramnsportadora, un rodillo-formato
cuya velocidad periférica es préxima a la velocidad de avan

ce de la banda transportadora éitada, cuyo rodillo~formato
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de material armadoe.

En una realizacién ventajosa, el dispositivo estd oca
racterizade, todavia, por los puntos siguientes considerados
ailsladamente y/0 en combinacioness

el rodillo de aplicacién o de incorporacién de la arme-
dura presenta, sobre su periferia, medios tales como picos
cuya longitud y conformacidn son tales que hunden la arme-
dura a una cierta profundidad en la cepa de material;

en una variante, otros medios de alimentacién y de ex-
tensidn transversal de una segunda capa de material sobre
la primera capa provista de la armadura estin dispuestos
aguas abajo de la zona de splicacibén o de incorporacién
de la armasdura sobre/c en la primera capa en cuestibn;

la banda transportadora sin fin es de un material per
meable y los medios de recuperacidn de los vapores de produgc
tos volltiles son cajas de vacfo conectadas a medios de aspi
raoi&n, abiertas en su parte superior y dispuestas aguas aba
jo de la zona de aplicacibn o de incorporacidn de la armadu-
ra sobre/e en la capa de material.

Otras particularidades y caracterfsticas del invento
resaltarfn de la siguiente descripcidn que se refiere a una
forma de realizacisn de un dispostivo para la fabricacibn
de productos sintéticos armados en hojas, cuya forma de rea
lizacidn, que no se da mfs que a ti{tulo de ejemplo sin caw
récter limitativo, esti representada muy esquemhticamente
sobre el dibujo adjunto, en el cual: |

La fige 1 es una vista de conjunto del d.i_.sposit:l.vo;

la figs. 2 representa una variante de detallej

la fige 3 representa otra variante de detalle.
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(El dispositivo (que se deriva de la méquina de fabri-

cacidn de cartén denominsda "enrolladora") comprende (véase
la fige 1) una banda de transporte sin fin 1, que se despla
za en el sentido de las flechas pasando sobre rodillos de
inversifn 2,3,4 y 5 uno de los cuales, por lo menos, venta-
josamente el designado con 3, es simulténeamente un rodillo
motor.

El ramal activo (ramal superior) 12 de la banda transw
portadora 1 estl sostenido, en la mayor parte posible de su
longitud, por un soporte fijo rfgido plano 6 que puede ser
un plato de rodillos contiguos transversales miltiples (no
representados en el didujo) cuyo plano tangente comfin supe=
rior es perfectamente hordzontale.

Hacia la extremidad de aguas arriba del ramal superior
de la banda transportadora se encuentra una cuba 7 alimenta
da, por el conducto 8, con material en estado de pasta fluida
M que, gracias a un pico vertedor y repartidor transversal 9
que se halla en la parte alta de la citada cuba, extiende, sobi
la banda, una capa de material C de espesor sensiblemente uni
forme, cuyo espesor puede ser regulado por medio de una ras-
queta transversal regulable (no representada en el dibujo).

‘A cierta distancia de la zona de extensiln de la capa
de material, se encuentra, colocado encima del ramal activo
de la banda transportadora, un rodillo transversal 10 desti-
nado a splicar sobre (o a introducir en) la capa C, una arma
dura A de tipo apropiade cualquiera, par ejemplo, una capa,
tejido o no, a base de fibras textiles, vegetales, animales,
sintéticas, de hilos metélicos, etc., que puede provenir de
un rollo de reserva 1l sobre el cual estf enrollada.

Aguas abajo del rodillo 10 se hallan, dispuestas debajo
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del ramal activo de la banda transportadora (cuando ésta
es de un material permeable a los vapores y/o a los liquie
dos), cajas de vacfo 12 unidas, por un colector 13, a medios
de aspiraciln (no representados en el dibujo)e

Finalmente, en la parte de aguas abajo del ramal activo
12 de la banda transportadora l, sensiblemente en la zona del
rodillo motor, 3, se encuentra un rodillo-formato 1l4 arrastra-
do a unsa velocidad periférica sensiblemente préxima a la velo-
cidad de traslacién de la banda le

En la variente de realizacién representada en la fig. 2,
el rodille, sobre el cual pasa la capa de armadura A a asociar
con la capa de material O, rodillo que se ha designado con 10a
est4 provisto, sobre su periferia, de picos 10b (o de medios
que procuren el mismo resultado) que tienen una longitud y
una conformacién bHales que hacen penetrar la capa de refuerzo
(armadura) A a la profundidad deseada en la capa de material Ce

Puede obtenerse un resultado anélogo con la variante de
realizacin representada en la figs 3. En esta variante, el
rodillo 10 es liso y el espesor de la capa de material Cl que
llega debajo de dicho rodillo no es mfs que una fraccién del
espesor final. Es sobre esta capa relativemente delgada C1l don
de se aplice la armadura A que es luego recubierta de una sew
gunda capa delgada de material C2 procedente de una boquilla
de extensidén 15 alimentada desde el dep8sito de pasta 16, '

Se obtiene asf una capa resultante C en la cual esti eme
potrada la armadura A,

Es evidente que el modo de realizacidn del nuevo procediw
miento y la forma de realizacién (con sus variantes) del dispo
gitivo destinade a esta puesta en préctica, tales como se han

descrito més arriba y representado en el dibujo adjunto, no se
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han dado més que a tftulo indicativo y que se pueden aportar
en ellos todas las modificaciones de detalle sin apartarse
por ello del espiritu del invento en el marco del cual entra
igualmente, a titulo de producto industrial nuevo, una hoja
de producto sintético armada obtenida por el procedimiento y

con el dispositivo en cuestién.

N 0 T A=

Los puntos de invencién propia y nueva que se presentan
para que sean objeto de esta Patente de Invencién en Espaiia,
por veinte afios, son los siguientes:

12, Un procedimiento para la fabricacidn de productos
sintéticos armados en hojas, caracterizado porque consiste
en extender, sobre la parte mantenida plana de una banda
transportadora sin fin, una capa de material en estado de
pasta relativamente flufda a base del producto sintético
deseado (por ejemplo, una mezcla de fibras de cuero y un
aglutinante apropiado que puede ser litex de caucho natural
o sintético), en asociar a la capa de material mencionada,
todavia flufda, una armadurs destinada a conferirle una gran
resistencia mecénica, en extraer, aguas abajo de la zona de
incorporaci&n de la armadura a la capa de material, los vapg
res de los productos volétiles (disolventes, diluyentes, etc.)
utilizados para la preparscién de la pasta, en enrollar la
capa de material armado sobre un rodillo-formato y en cortar
luego, segln al menos una de las generatrices, el material
enrollado en forma de envolvente cilf{ndrica sobre dicho ro=
dillo-formato, para obtener una hoja de producto armasdo, cuw
Yo espesor y nfimero de capas de armadura son regulados, entre
otras cosas, por el nfmero de vueltas que se hace ejecutar a -

dicho rodillo~formato al enrollar el material armado.
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22,~ Un procedimiento segln el punto 1, ¢ racterizado
porque la armadura de refuerzo asociada a ia capa de material
es aﬁl:l.cada a la superficie de la capa de material o empotra-
da en el espssor de dicha capa 0 aplicada a la superficie de
una delgada capa de material y recubierta por una segunda ca
pa delgada de este mismo material para ser finalmente empotra
da en una capa de material fmico. |

32,= Un procedimiento segln el punto 1, caracterizado
porque, sntes de su asociacidn a la capa de material, la sr-
madura es impregnada con un aglutinante compatible con el del
material en pasta, ventajosamente con el mismo aglutinante gqu
el del material en pasta,.

49.e Un dispositivo para la fabricacidn de hojas de
hojass de prod.uctoé sintéticos armados, segfln el procedimiento
del punto 1, caracterizado porque comprende, en primer lugar,
una banda transportaedora sin fin que pasa sobre al menos un
tambor motor y sobre tambores de inversidn, estando el ramal
activo de dicha banda, sobre una parte al menos de su longi-
tud, sostenido sobre un soporte plano, en segundo lugar medic
de alimentaciln del material en pasta, dispuestos em la zona
de aguas arriba del ramal activo de la banda sin fin y situa-
dos para extender transversalmente el citado material sobre
dicho ramal, en tercer lugar, un rodillo para aplicar la caw
pa de armadura (procedente, por ejemplo, de un rollo de apro-
visionamiento) sobre la capa de material e para empotrarla er
dicha capa, en cuarto lugar, medios de aspiiracién dispuestos
aguas sgbajo de la zona de incorporaciln de la armadura a la
capa de material, para recuperar, extrayéndolos de la capa
armada, los vapores de loes productos volatiles utilizades en

la preparacifén del materisl en pasta y, finalmente, em quintc
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lugar, en la zona de sguas abajo del ramal activo de la

ba.ﬁda transportadora, un rodillo-formato cuya velocidad
periférica es préxima a la velocidad de traslacidn de
dicha banda, cuyo rodillo-formato estf dispuesto para
coger y enrollar en espiral la capa de material armado.

52,~ Un dispositivo segln el punto 4, caracterizado
porque el rodillo de aplicacibén (o de incorporacibn) de
la armadura presenta, sobre su periferia, medios de hundi-
miento (picos) cuya longitud y conformacibn son tales que
hunden la armadura a cierta profundidad en la capa de maw-
teriale.

62,= Un dispositivo seglin uno de los puntos 4 o 5,
caracterizado porque comprende todavia medios de alimenta=
cibén y de extensidn transversal de una segunda capa de ma-
terial sobre la primers capa, provisfa de la armadura, aguas
abajo de la zona de aplicacidn (o de incorporacibn) de la
armadura sobre (o en) la primera capa en cuestibne.

72.= Un dispositivo segfin uno u otro de los puntos 4
a 6, caracterizado porque la banda transportadora sin fin
es de un material permeable y los medios de recuperacibn de
los vaporesl de productos vwoléthles son cajas de vacfo unidas
a medios de aspiracién, abiertas en su parte superior y dis-
puestas aguas abajo de la zona de aplicacidn (o de incorpora
c¢ibn) de la armedura sobre (o en) la capa de material.

82,= "UN PROCEDIMIENTO, CON EL DISPOSITIVOC CORRESPONDIEN
TE, PARA LA FABRICACION DE PRODUCTOS SINTETICOS ARMADOS EN HQ_
JASH, todo tal y conforme se describe en la presente Memoria,
la cual consta de 234 1{neas y a tf{tulo de ejemplo se represen

ta en el adjunto dibujoe.
Mg
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