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Case No. 1.

@%ﬁ%&%’w @Mﬂ&%&%a
sothe:

"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE LAMINAS DE PLASTICO
MEDIANTE PASO DEL MATERTAL PLASTICO ENTRE UN PAR DE CI-
LINDROS" .~

@%/a"m’l‘amf‘e: ELLINIKT BIOMIHANTAL EPEXERGASIAS PLASTIKON IT.ON
"EBEEY" ANONYIOS ETERTIA, entidad griega, residente
en 5, Sexrbou Street, St. John Rentis, Athens, Grecia.
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Esta invencidn se relaciona con métodos de
fabricacidén de léminas de pldstico y con estas ldminas
producidas mediante tales métodos.

La invencidén es particularmente aplicable

5. a la produceidn de ldminas de pldstico adecuadas para

Mod. 113
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producir cubiertas destinadas a fines :§§1colas, aun-

gque las ldminas producides por los métodos de la inven-

" 0idén pueden usarse para muchos obtros fines. Aunque es

ordineriemente suficiente en una lédmina de pldstico
sélamente que sea muy delgada en la mayor parte de su
drea para que pueda realizar su funcién de evitar, por
ejemplo, el acceso de los elementos a algo protegido
por aquella, ciertas partes precisan ser bastante mas
fuertes si han de cumplir adecuadsmente su funcién. Por
ejemplo, con frecuencia es necesario fijar sujeciones

a la ldmina en ciertas dreas y sustentarla en otras. Se
observa que, para que estas dreas tengan suficiente so-
lidez para resistir las tensiones impuestas sobre ellas,
ha de emplearse una ldmina de pldstico de mayor espesor
que el gensralmente nscesario. En otras palabras, en la
mayor parte de su érea, la 14mina es mas gruesa de lo
necesario, mientras que en otras dreas puede ser dema-
siado delgada.

De acuerdo con la presents invencidn, un
método de fabricacidn de una ldmina de plédstico com-
prende el paso de material pléstico entre un par de
cilindros, uno de los cuales por lo menos presenta en
su superficie unos entrantes, en virtud de los cuales
la 1l4dmina cilindrada presentard dreas de mayor espesor
y éreas de espesor menor. De esta manera, se formarén
dreas engrosadas donde haya entrantes en el cilindro
o cilindros. Preferihlemente, los cilindros formarén
parte de una calandria en la que se produce la ldmi-
na de pldstico. Serd preferible, y es posible, gue el

Gltimo cilindro o el peniltimo de una calandria de
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cilindros multiples presente en ted o @lie ambos

cilindros los tengan. Si se forman en los dos, co-
rrespondiendo tales entrantes en forma y localizacidn,
entonces el engrosamiento se producird a ambos lados

de la lémina, en tanto que si hay entrantes sélo en un
cilindro o si los hay en embos pero sin corresponderse
en cuanto & su localizacidn, entonces los engrosamlentos
se producirdn sélo en un lado de la ldmina y el lado
opuesto a tales engrosamientos quedard al nivel de la
superficie del grueso de la ldmina.

Pueds que no resulte posible producir lé-
minas del temefio requerido directamente en la calandria
y en tal caso las ldminas producidas por ésta pueden
ger estiradas en caliente después de salir de los ci-
1indros. Por ejemplo, pueden ser estiradas en dos direc-
ciones por medio de una mdquina de estirado biaxial. Una
forme. variante de producir grandes ldminas consiste en
realizar una limina compuesta de una serie de ellas,
cads une de las cuales ha sido producida en una calan-
drie provista de un cilindro con entrantes. No es ne-
cesario que las ldminas seen idénticas y en consecuencia
pueden unirse léminas procedentes de cilindros con dife-
rentes entrantes, por ejemplo mediante cosido o solda-
dura de alta frecuencia. Para producir una lémine rec-~
tangular, es posible unir dos 1léminas terminales y una
serie de ldminas intermedias entre aquéllas.

La forma precisa de los engrosamientos depende-
»é de la finalided para la que son incorporados en la 1é-
mina. Sin embargo, en general se encontrarén en puntos

que requieran refuerzo. Asi, la lémina puede tener un
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mérgen extendido alrededor de ella que sea més grueso
que le mayor parte de la misma. También puesde presen-
tar biras engrosadas transversales y espaciadas, ex-
tendiéndose cada una de ellas entre puntos espaciados
del médrgen. Asi, en una ldmina rectangular puede haber
un mérgen extendido por ambos lados y a través de los
dos extremos de aguélla y los mérgenes correspondien-
tes a logs lados pueden unirse mediante tiras engrosa-
das transversales paralelas y espaciadas, que dejen
unos paneles rectangulares entre ellas, del espesor

de la mayor parte de la ldmina. Una ldmina rectangular
puede presentar también zonas adyacentes a las cuatro
esquinas, que sean mAs gruesas que el mérgen.

Un problema particular relacionado con las
léminas de plédstico es la provisidn de medios de fijacidn.
De acuerdo con un aspecto preferido de la presente Inven-
cidn, la lémina puede presentar zonas aisladas, espacia-
das alrededor del mérgen, que sean mis gruesas que éste.
Estas zonas pueden usarse para la fijacidn de medios de
sujecién. Por sjemplo, pueden afianzarse sujeciones me-
tdlicas en estas zonas mds gruesas. Sin embargo, es pre-
ferible que cada zona aislada tenga un orificio extendido
a través de ella desde un lado de la ldmina al otro,
de menera que ésta pueda atarse mediante paso de una
cuerde o similar a través del orificio. En este caso,
las zonas aisladas pueden tener un espesor de quince
veces, por lo menos, el correspondiente a la mayor parte
de la ldmina. Cuando se hace agi, las zonas aisladas son
de sustancial grosor y comparativemente rigidas, propor-

cionando una sujecidn muy firme desde la que se distri-
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buyen las cargas al resto de la lémina.

S

ar

A fin de que las cargas puedan distribuir-
ge unifdrmemente y se eviten roturas, todas las transi-
ciones entre dreas de diferente grosor deberdn ser gra-
duales. Asi, entre las citadas zonas alsladas y las zo-
nas cirecundantes habréd zonas ahusadas en las que el gro-
sor de la ldmina disminuye progresivamente.

Unae funcidn particular pare la que las ld-
minas producidas de acuerdo con los métodos de la in-
vencidn estdn particularmente adaptadas es sn la pro-
duceidn de cubiertas a manera de tiendas para secar
productos agricolas. Tales cublertas pueden usarse
para el secado de uvas para formar pasas y en el se-
cado de tabaco y granos de cacao y otros productos
agricolas,

Ta invencidn puede ponerse en practica de
varias maneras y seguidamente se describird a modo
de ejemplo una particular ldmina de pléstico y su né-
todo de produccidn de acuerdo con la presente invencion,
con referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales:

La figura 1, es una vista en perspectiva de
una cubierta agricola que comprende una lémina de plig~-
tico.

La figura 2, es una vista en planta de una
secoidn de ldmina usada en la construccion de la lémina

mostrada en la figura 1.

la figura 3, es una seccidn transversal a ma-
yor escale sobre la linea ITI-III de la figura 2.
La figura 4, es una vista algo esquemdtica

de una calandris usada para la produccién de la seceidn
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la figura 5, es una vista en planta

'mayor escala de uno de los cilindros de la celandria

mostrada en la figura 4.

Ta Ffigura 1 muestra una estructura a manera
de tiende que tiene la forma de un tejado de doble ver-
tiente y consta de una ldmina de pldstico 1 de cloruro
de polivinilo y un armazén constituido por barras de ma-
dera. El armazdn incluye en cada extremo un frontispicio
formado por tres montantes 2, 3 y 4 y dos barras ineli-
nades 5 y 6, estando unidos los dos frontispicios por
una parhilera 7 y los alambres 8 y 9 en los aleros. Tstos
alambres gue no estédn representados en el dibujo se extien-
den también desde estas barras verticales 10 hasta la
parhilera 7 paralelamente a las barras inclinadas 5 y 6.
Ta ldmina de pldstico 1 se deposita sobre la parhilera 7
y los alambres comprendidos entre aquélla y los alambres
8y 9y se fija alrededor de sus bordes a las barras 5
y 6 de los Trontispicios y a los alambres 8 y 9 de los
aleros, atédndose también a la parhilera 7. Como se expli-
caréd luego con mayor detalle, las dreas de la lémina que
se apoyan sobre la parhilera 7 y los alambres interme-
dios gue se extienden desde las barras verticales 10 has-
ta la parhilera son méds gruesas cue la mayor parte de la
ldmina, como asimismo los mdrgenes extendidos alrededor
de la l4mina, a los que se fijan las sujeciones.

La ldmina de pldstico 1 estéd formada por dos
secclones terminales E y cuatro secciones intermedias I
que se unen entre si mediante soldadura de alta frecuen-

cia. En la figura 2 se muestra & mayor escala una seccidn
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terminal. Se verd que consisgte é@ggn rectangulo pro-

visto de dos dreas centrales 20 éue forman la mayor
parte de la lémina y que tienen un espesor de 0,2 mm.
Tatas dreas estdn rodeadas por un érea marginal 21
de un espesor de 0,5 mm, Este drea incluye una tira
21a (observada en el Tondo en la figura &) que se ex-
tiende a lo largo del borde extenso de la seceldn de
l4mina que ha de formar el borde en un extremo de la
1dmina compuesta 1, lag tiras 21b y 2lc a lo largo de
los bordes cortos opuestos de la seccidn de ldmina, cu-
yos bordes han de formar parte de los bordes laterales
largos de la 1ldmina compuesta 1, y una tira 21d a lo
largo del otro lado extenso de la seccién de 1dmina,
cuya tira ha de formar parte de una de las édreas interme-
dias que se superponen & los alambres gue unen los mon-
tantes 10 con la parhilera 7. Finalmente, los mdrgenes
extendidos por los lados largos de la seccidn de lédmina
estdn unidos por una tira transversal 2le que ha de for-
mar parte del refuerzo extendido a lo largo del centro
de le ldmina compuesta 1 y que se superpone & la parhilera
7. En las dos esquinas inferiores de la geccidn de lémi-
ne, junto al borde largo que he de formar el borde ter-
minal de la ldmina compuesta 1, hey unas zonas aproxi-
madamente triangulares 22 en las que la lédmina aumenta
su grosor aproximedamente a 1 mm. A mitad de camino entre
estas dos zonas triangulares 22 hay una tercera zona trian-
gular 23 igual en su tamafio y forma a las dos zonas 22
unidas entre si.

En varios puntos alrededor dél médrgen y en

la tire engrosada 2le, hay unos puntos de sujecidn 24
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formados mediante engrosamiento de la léﬁina a é mm
aproximadamente. Cada una de estas zonas es generalmente
c¢ireular y estd unida a las zonas circundantes por por-
ciones ahusadas, Junto a los bordes, estas porciones ahu-
sadas pueden tender a fundirse hacia el borde libre del
material, de manera que el drea engrosada resulta aproxi-
madamente en forma de D en luger de ser realmente circu-
lar, lo cual se indica a lo largo del mérgen inferior, co-
mo se ve en la figura 2. A través de cada una de las por-
ciones engrosadas 24 pasa un orificio 25 que tiesne un eje
perpendicular al plano de la ldmina.

Todas las transiciones entre las dreas engro-
sadas 7 las édreas de menor grosor adyacentes a las mismas
son graduales, como se indica por las zonas de transicidn
26 y 27 enbtre las lineas discontinuas.

Los espesores de las diversas dreas pueden
comprenderse mds fécilmente mediante un exdmen de la fi-
gura 3, que representa una seccidn a mayor escala de la
zona esquinada inferior izguierda de la figurae 2. Por la
figura 3, puede verse que la ldmina aumenta de grosor des-
de 0,2 mm en el 4rea central 20 que forma la mayoria de
la ldmina, hasta 0,5 mm en el drea marginal 21, pasando
a través de la zona de transicidn 26; luego aumenta a 1 mm
en el Area esquinada 22, pasando a través de la zona de
transicidn 27. Luepo aumenta muy considerablemente el es-
pesor de la ldmina a través de una zona de transicidn 28
hasta un punto de sujecidn 24, donde aquélla tiene un
grosor de 8 mm aproximadamente, siendo por lo ftanto 40
veces mayor que el espesor del area central 20. Como pue-

de verse por la figura 3, en todas las zonas de transicidn
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26, 27 v 28 el espesor varia gradualme®te, de mancra
que las cargas son unifdérmemente repartidas y se evi-
tan las concentraciones de tensidn.

Las secciones intermedias I de la ldmina
son similares a las secciones terminales E mostradas
en la figura 2, con la excepcidn de que la mitad in-
ferior eg simétrica respecto a la mitad superior y no
presenta las zonas esquinadas 22 de espesor aumentado,
le. zona central similar 23 y los puntos de sujecidn 24
a lo largo del borde inferior.

Ta ldmina compuesta 1 se construye uniendo
una seccidn intermedia al borde superior de la seccidn
terminal mostrada en la figura 2, uniendo a esta sec-
cidn intermedia otra seccidn intermedia y asi sucesiva-
mente haste alcanzar el nlmesro requerido de secciones
intermedias, y uniendo a la seccidn intermedia final
otra seccidn terminal similar a la mogtrada en la fi-
gura 2. Esta unidn puede efectuarse mediante costura
replegada doble, pero preferiblemente se realizard por
soldadura de alta frecuencia.

Ta seccidn terminal de la ldmina que se
muestra en la figura 2 se produce en la calandria 30,
que se muestra esquemdticamente en la figura 4. Consta
de tres cilindros calentados 31, 32 y 33, dispuestos
uno encima de otro, y de un cuarto cllindro calentado
34 dispuesto a lo largo del cilindro 33. Por encima
de la linea de contacto entre los cilindros 33 y 34
se mantiene un suministro de meterial plédstico y se for-
ma una ldmina pldstica continua que pasa éntre log ci-

lindros 33 y 32, entre log cillindros 32 y 31 y final-
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mente se recoge a la izquierda de la maqulna para

pasar a un equipo auxiliar destinado al acabado y

‘enrollado de la ldmina. E1 pendltimo cilindro 32 de

la calandria se muestra a mayor escala en la figura 5,
Se verd que, en contraste con el cilindro normal de una
calandria, es liso y de didmetro sustancialmente cong-
tante, el cilindro 32 presenta unos entrantes que co-
rresponden a las dreas elevadas de la seccidén terminal
E de la 1dmina, mostrada en la figura 2. Asi, en un ex-
tremo del cilindro hay una poreidn 35 de menor didmetro
destinada a formar la tira marginal 2la y una poreidn
similar 36 en el otro extremo, destinada a formar la
tira marginal 21d. Uniendo estos mérgenes, hay una mues-
ca axial poco profunda 37, que forma las tiras termi-
nales 21b y 2lc y la tira intermedia 2le en la ldmina
mostrada en la figura 2. En un extremo de esta mueseca,
hay un entrante mds profundo 38 que forma las 4reas
triangulares 22 y 23. Ademés, hay unos entrantes mis
profundos 39 que se destinan a formar los puntos de su-
jecidn 24.

la calendria produce una banda sin fin de
paneles repetidos, constando la seccidn terminal mostrada
en la figura 2 de dos de tales paneles, cuyos dos bhordes
largos representan log bordes de la banda y los dos bordes
cortos lineas de corte transversales a la longitud de la
banda.

Las secciones intermedias I de la lémina se
forman en la calandria mostrada en la figura 4, pero con
el cilindro 32 sustituido por otro similar al mostrado

en la figura 5, pero que es simdétrico y por consiguiente
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tiene el exbtremo inferior estampado dé/igual manera. que
el extremo superior mostrado en la figura 3.

Los entrantes 39 que forman los puntos de su-
jecidn no estdn provistos de pasadores y los orificios
25 que se extienden a través de tales puntos de sujecidn
se formen en una operacidén subsiguiente. Esto se dche a
que en la particular calandria descrita, los cilindros
31 y 32 no giran a la misma velocidad. Sin embargo, en
una calandria en la que estos cilindros giren a la misma
velocidad pueden disponerse pasadores en los entrantes 39
para formar los orificios, pudiéndose evitar asi una ope-
racidén adicional de perforacidn.

Tas ldminas pueden ser estiradas mediante in-
corporacidn de material fibroso, como mediante laminacidn
con un material textil tejido o no, tal como una red de
fibras naturales o artificiales.

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizarlo en la prdctica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente
indicadas son suscepbtibles de modificaciones de detalle
en cuanto no alteren su principio fundamental. ¥ siendo
lo que constituye la esencia del referido invento y por
lo que se solicita Patente de Invencidn por 20 afios en
Espafia sobre: Procedimiento para la fabricacién de ld-
minas de pldstico mediante paso del material pldstico en-
tre un par de cilindros; caracterizdndose por lo siguiente:

1.- Procedimiento para la fabricacidn de lé-
ninas de pléstico mediante paso del materiai pldstico en-

tre un par de cilindros, caracterizado porgue por lo me-
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nos uno de los cilindros presenta entrantes en su
superficie, en virtud de los cuales la ldmina cilin-
drade tiene dreas de mayor espesor y éreas de espesor
inferior.

2.- Procedimiento segin la reivindicacidn
1, caracterizado porque cuando el par de cilindros
forma parte de una calandria, el Ultimo y peniltimo
cilindros de la calandria presentan entrantes que se
corresponden en forma y localizacidn.

3.~ Procedimiento segin las reivindicacio-
nes 1 6 2, caracterizado porque después de salir de
los cilindros, la lémina de pldstico es estirada en
caliente.

4.- Procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 3, caracterizado nornue se unen
entre si por lo menos dos secciones de ldmina que pre-
sentan dreas gruesas y delgadas en diferentes partes.

5.~ ¥Yrocedimiento seglin cualguiera de las
reivindicaciones 1 & 4, caracterizado porgue los en-
trantes se forman para producir un mirgen extendido
alrededor de la ldmina, que es mds grueso que la ma-
yor parte ds ésta.

6.~ Procedimiento segin la reivindicacidn
5, caracterizado porque los entrantes se forman para
producir tiras de mayor espesor transversal y es-
paciadas, cada una de las cuales se extiende entre
puntos espaciados en el mdrgen.

7.~ Procediriento segin las reivindicacio-
nes 5 § 6, caracterizado porque los sntrantes se for-

man para producir zonas adyacentes a las cuatro esqui-



5.

10.

15.

20.

- 346277

nas de la ldmina que son mds gruesas que el mé

8.~ Procedimiento segin cualqu}i;a de las
reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque los entrantes
se forman paera producir zonas de sujecidn aisladas y es-
paciadas alrededor del borde del mérgen, cuyas zonas son
més gruesas que el mirgen y presentan unos orificios ex-
tendidos a través de ellas.

9.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 8,
caracberizado porgue cada zona aiglada tiene un grosor,
preferiblemente de 3 a 20 mm, que es por lo menos quince
veces el espegor, preferiblemente de 0,05 a 1 mm,, de la
mayor parte de la lédmina,

10,~ Procedimiento para la fabricacidn de
léminag de pléstico mediante paso del material plédstico
entre un par de cilindros; tal y como queda descrito
sustancialmente en la presente Memoria e llustrado en
los dibujos adjuntos.
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