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PATENTE DE INTRODUCCION

por 10 años

por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UNA BANDA DE MATE­

RIAL PLASTICO SIN FIN", a favor de METZELER-SCHAUM GMBH, de 

nacionalidad alemana, domiciliada en MEMMINGEN-ALLGRU, ALEMA­
NIA OCCIDENTAL, Donaustrasse 166.

bricación de una banda de material plástico sin fin , que, 

cuando se fabrica con el grueso de una plancha de grosor 

usual, ofrece una serie de posibilidades de aplicación entre 

5. las que se pueden citar, por ejemplo, el revestimiento de mué 

bles con estas bandas de material plástico en forma de plan­

chas, asi como la  realización de superficies para el recubri­
miento de paredes, pisos y techos. Tambión se deben mencio­

nar las tiras para cantos, que sirven para cubrir las super- 
10. fic ie s laterales estrechas de tableros de mesas, estanterías, 

bastidores, asientos y respaldos de s i l la s  y sillones, mue­
bles o análogos.

La fabricación de bandas de material plástico sin 
fin crea considerables dificultades, de manera que se requie­

ren medidas especiales para resolverlas. Sin embargo, esto 
se consigue cuando se procede según el invento, consistiendo

MEMORIA DESCRIPTIVA

El invento se refiere a procedimientos para la  fa-

15.



e l procedimiento propuesto en el hecho de que a l menos una ca 
pa de la  banda se compone de un durómero homogéneo. Un mate­

r ia l  conocido de este tipo se compone de una resina de poliés 
ter no saturada, lo que no excluye otras posibilidades, como 
por ejemplo su obtención a partir de una resina acrílica  o la  
adición de una resina de este tipo a un poliéster, unida a 

una reticulación. Lo importante es que la  capa constituida 
por e l material homogéneo sea prefabricada antes de su unión 
con la s restantes capas de otros materiales de la  banda sin 

fin . Dado que puede interesar conferir a la  banda sin fin  el 

grueso usual de una plancha, que se preste para aplicaciones 
de tendido, forrado y revestimiento o análogos, y dado que 

también interesa conferir a esta banda un aspecto exterior de 
corativo, es decir de presencia agradable, de manera que se 
produzca la  impresión de que el material forrado con la  banda 
es la  superficie orientada hacia e l espectador, en cuyo caso 
entra especialmente en consideración la  imitación de madera, 

maderas nobles, tejidos, mármol y otras piedras talladas y/o 
pulidas, e l procedimiento propuesto para la  fabricación de 
bandas de material plástico sin fin , compuestas de capas es­
tructurantes y decorativas individuales, de capas aglomeran­
tes de durómeros y de al menos una capa superficial de duró- 

meros homogéneos, por transporte, carga, corte, modelado y 
conducción de la  banda, se caracteriza por e l hecho de que 

los durómeros se introducen, en cantidades dosificadas de ta l 
modo que permiten la  iniciación de una fricción líquida entre 

las capas individuales, en la s cámaras con ranura que forman 

la s  capas individuales de la  banda, antes de su unión para 
formar una banda compuesta, así como por e l hecho de que la  

banda compuesta se somete, antes y durante la  polimerización 
de los durómeros, a fuerzas dirigidas en sentido radial. Da-
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do que la  aportación de los durómeros se realiza con nnp dosi­

ficación ta l  que da lugar a la  iniciación de una fricción l í ­

quida, se consigue a l mismo tiempo la  realización de una serie 
de medidas perfeccionadas. En primer lugar, la  cantidad de du- 

5. rómeros aportada queda limitada a una configuración rentable 
del procedimiento; en especial, la  introducción de la s capas 
en una ranura, en la  que se generan la s  fuerzas de unión nece­
sarias, da lugar a la  formación de un cordón de cierre de duró 
meros que, a modo de un cierre hidráulico, impide la  penetra- 

10. ción del aire y, con ello , del oxigeno en la  banda compuesta. 

Con ésto y con otros pasos de procedimiento, que todavía se 
describirán, se consigue que el producto fabricado esté to tal­
mente exento de bolsas de aire y de burbujas y reciba una su­
perficie límite, por ejemplo una superficie superior, resisten 

15. te a desgaste. Dado que estas bolsas de aire y burbujas permi­
tirían  apreciar, ya en una primera impresión óptica, que, por 

ejemplo, no se trata de una madera noble natural, sino de una 
imitación de poco valor con relación a la  madera noble maciza, 

tenía importancia decisiva para la  fabricación de un producto 

20. que se adaptara a los deseos de los consumidores, poder impe­
dir así totalmente la  aparición de bolsas de aire y de burbu­
jas y fabricar una capa superior resistente a desgaste, sufrí 
da y protectora del dibujo decorativo. Sin embargo, la  dosifi 
cación del durómero aportado no es menos importante en el sen 

25. tido de que entre la s capas individuales que forman los estra 

tos de la  banda compuesta se produce una fricción líquida du­
rante e l tiempo que la  banda compuesta se somete ya uniforme­
mente a fuerzas orientadas en e l sentido radial. Ambas medi­
das combinadas hacen posible que la s  fuerzas que extraen la  

30. banda y que la s fuerzas que actúan en sentido opuesto a este 
movimiento, combinadas con la  aparición de la  fricción líqui-



da, sean capaces de alinear la s  capas individuales de la  banda 
compuesta, corrigiendo su posición por e l hecho de que aquellas 
capas de la  banda que tienden a abandonar la  dirección general 
dada a la  banda, es decir que tienden a sa lirse  de su dirección 

5. primitiva, son desplazadas nuevamente hasta esta dirección pri­

mitiva antes de que se puedan producir deformaciones permanen­
tes en los cantos de estas capas. La curvatura de la  mesa de 
trabajo, que sirve para guiar un haz de capas formado por la s  
capas de la  banda, combinada con la s  fuerzas que extraen la  ban 

10. da y con la s  fuerzas que actúan en sentido opuesto a la  extrac­
ción, se encargan, para una tenacidad conocida del durómero uti 
lizado, de que la  separación mutua de la s capas individuales de 

la  banda sea mantenida en un valor constante, de manera que se 
evitan alabeos y formaciones de pliegues, que se podrían produ- 

15. c ir en caso contrario. Al mismo tiempo se debe tener en cuenta 

que, con velocidades rentables de la  banda, es preciso, para ga 
rantizar e l tiempo necesario para la  polimerización de los duró 
meros con calor, guiar esta banda en un tramo de unos treinta y 
cinco metros, sin  que se pueda producir una separación o un ala- 

20. beo de algunas capas de esta banda compuesta. Este d if íc il  pro­
blema se solucionó con la s medidas mencionadas más arriba, con­
tribuyendo a ello  fundamentalmente e l hecho de que, en la  ulte­
rior realización del procedimiento mencionado, la  banda compues 

ta  se cubre en ambas caras y a partir del momento de la  dosifi- 

25. cación con productos separadores, en especial con bandas de pro 
ductos sq)aradores. Estas bandas de productos separadores deben 
reunir propiedades muy buenas, de modo que fuá preciso desarro­

lla r  materiales especiales, que capacitaran, por ejemplo la s 
bandas de papel utilizadas como producto separador, para sopor- 

. tar, por un lado, el haz de capas formado por la s  diferentes ca 
pas de la  banda y, por otro, modelar por contacto con el produc

30



-  5 -

to separador la  superficie de la  capa del haz de capas que en­

tra en contacto con el producto separador; la  banda de produc­
to separador debe garantizar a l mismo tiempo un aislamiento lo 

más completo posible del haz de capas frente a cualquier posi- 
5. bilidad de penetración del oxígeno del aire. Las bandas de pro 

ducto separador de este tipo poseen además la  ventaja adicio­
nal, decisiva en este caso, de que la superficie límite de la  

banda de producto separador, que se halla a l otro lado de la  su 
perficie límite de la  capa inmediatamente adyacente del haz de 

10. capas, se puede recubrir con un durómero, necesario para la  ob 

tención de la  capa de gel prefabricada, mencionada más arriba. 
Si, durante la  ulterior realización del procedimiento, la  poli 
merización de esta capa de durómero homogéneo se realiza en un 
tiempo y utilizando un espacio iguales a los necesarios para 

15. la  obtención de la s capas aglomerantes de durómero, se puede
realizar esta prefabricación de una forma muy rentable aprove­

chando el calor que es necesario siempre para la  fabricación 
de la  capa compuesta.

Si bien más arriba se indicó que a la  obtención de 

20. la  ausencia de bolsas de aire y de burbujas en el producto con 
tribuye el cordón de cierre de durómero, que, con la  dosifi­

cación mencionada de la  aportación de durómeros entre la s ca­
pas individuales, se debe formar y conservar, es preciso agre 
gar aquí que la s diferentes bandas deben ser recubiertas con 

25. durómeros, desde una de la s  superficies límites de cada banda 
individual hasta la  otra superficie lím ite, antes de la  apor­
tación dosificada de los durómeros, siendo eventualmente pre­
ciso impregnarlas después, para procurar que e l aire conteni­
do en las diferentes capas sea expulsado con seguridad de la s 

30. diferentes capas, antes de que el durómero necesario para la

formación de la s  capas aglomerantes entre en contacto con
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e lla s . Por lo  tanto no es posible que se formen bolsas de aire 

que, una vez producidas, ya no se pueden eliminar. Por la s  ra­
zones mencionadas entran en consideración diferentes sistemas 
de aplicación del durómero, de acuerdo con la s distintas con- 

5. diciones, habiendo dado un resultado especialmente bueno la  
aplicación con un cilindro dosificador. La ausencia de aire y 
de oxígeno en el producto es favorecida además por el hecho de 
que la s  distintas capas son secadas antes de unirlas para for­
mar la  capa compuesta. Con la  humedad evaporada escapa también 

10. la  mayor parte del aire encerrado, mientras que el resto se ex 

pulsa en la  forma indicada de la s  diferentes capas. Estas ca­
pas individuales se componen, como ya se indicó, de capas es­

tructurantes y decorativas. Los papeles Kraft sódicos desarro­
llan  una elevada resistencia, mientras que otras capas de pa- 

15. peí producen e l dibujo deseado en forma de una imitación de,
por ejemplo, maderas nobles, mármol, productos tex tile s, siem­

pre que no se quiera obtener e l aspecto de superficies pinta­
das y barnizadas mates, pulidas y brillantes, en cuyo caso el 
dibujo y el tono de color desempeñan un papel de importancia 

20. decisiva, ya que con ellos se puede modificar ampliamente y 
producir especialmente el aspecto decorativo del producto. En 

lo que se refiere a la  estructura superficial del producto, 

ésta es determinada y configurada en gran parte por e l medio 
separador, como ya se indicó más arriba. Cuando este medio se 

25. parador se compone de papel, es preciso que este papel separa 

dor posea una estructura perfectamente determinada. Por ejem­

plo, contiene productos lubricantes y separadores, así como pro 
ductos que evitan la  contracción y la s  deformaciones, aplica­

dos en forma de "películas", es decir de superficies exterio- 
30. res de papel muy finas, obtenibles por extensión de capas se­

paradoras y lubricantes, que confieren a la s  bandas de papel



separador la s  propiedades requeridas. Así, por ejemplo, poseen 
los polialcoholes de vinilo la  propiedad de conferir a la s  ban 

das de papel separador propiedades separadoras muy buenas.
Otros detalles del procedimiento de trabajo descrito 

5. se desprenden de la  representación gráfica de un ejemplo de 
ejecución de una instalación mecánica, que permite fabricar 
bandas compuestas sin fin , estratificadas, del grueso usual de 
una plancha, que se compone de capas individuales estructuran­

tes y decorativas, de capas aglomerantes de durómero y de a l 
10. menos una capa superficial de durómero homogéneo, realizándose 

la  fabricación por transporte, carga, corte, modelado y guiado 
de la  banda compuesta.

La figura 1 representa esquemáticamente la  totalidad 
de la  instalación.

15. La figura 2 representa a mayor escala la  parte de la
instalación mecánica que se designa con II  en la  figura 1.

La figura 3 representa otra parte de la  misma insta­
lación, designada con III  en la  figura 1 .

La figura 4 representa a una escala todavía mayor la  
20. parte IV de la  figura 1.

La figura 5 representa, igualmente a mayor escala, 
una sección del producto que se halla sobre la  mesa de traba­
jo de la  instalación de producción.

La figura 1 representa en primer lugar la  estación 
25. de devanado, que se ha consignado con V. Los cilindros de de­

vanado pertenecientes a esta estación de devanado se designan 
con-4-,-a-y-3r Sobre estos cilindros de devanado se encuentran 
el papel decorativo-4- y dos papeles Kraft sódicos - 5-  y -6- , 

que confieren la necesaria resistencia al producto. Las capas 
30. de papel decorativo y de papel Kraft sódico - 4- , - 5-  y - 6- ,

que entran en consideración como capas individuales de la  ban



da compuesta, aparecen también en la s  figuras 2 y 3 .
A la  estación de devanado Y sigue una estación de se 

cado VI, que se representa nuevamente en la  figura 2. En la  es 
tación de secado VI se aprecian los rodillos de guía -7- a -12-, 

5. que imprimen a la s  bandas - 4- , - 5- y - 6- sentidos de movimien­

to oblicuos y ascendentes, según la  flecha - 13- en la  figura 2, 
de manera que la s f i la s  de radiadores infrarrojos -14-, -15-,
-16- producen en la s  capas individuales - 4- , - 5- , -6- , en forma 
de bandas, un determinado grado de secado, con e l que la s  capas 

10. individuales -4-, -5-, - 6-  abandonan la  estación de secado VI.
En lugar de los radiadores infrarrojos -14- a -16- se podría 

u tilizar  también un medio secador caliente, por ejemplo aire 
caliente, realizándose la  aportación del medio de secado con to 
beras flotantes, que mantienen la  banda a secar durante su paso 

15. por e l secador en una posición flotante en la  que la s  bandas
quedan expuestas a la  acción del medio de secado en el secador.

A e lla  sigue la  estación de dosificación VII en la  que se puede 

ver el dispositivo de aplicación con cilindro - 11- , -12- , que 
sirve para recubrir la s  capas individuales con un durómero. En 

20. la  parte superior de la  zona de trabajo VII se representan la  
forma y el funcionamiento de los dosificadores de cilindro uti­
lizados para la  extensión. Un cilindro dosificador de este tipo 
- 28-  entra en contacto unilateral con la  capa individual en for 
ma de banda, es decir con el papel decorativo, a través de rodi 

25. lío s  de guía-20-, -21-, -22-, -23-. De esta forma se produce el 
recubrimiento de la  superficie límite, que se halla en la  parte 

superior de la  figura 2, del papel decorativo -4-. El recubri­
miento se realiza desde abajo por medio de cilindros -11- y 

-12- , que giran en baños de inmersión representados con trazo dis 
. continuo, a l mismo tiempo que rodillos de guía adicionales -24-,

- 25- , - 26- , y -27- confieren a la s capas individuales de la  ban

30



¿a compuesta que se quiere fabricar los sentidos de desplaza­
miento necesarios. En lugar de ello  también se pueden emplear 

los dispositivos representados con trazo discontinuo. Estos 
poseen cilindros de aplicación -129-, - 130- humedecidos super 

5. ficialmente con la  resina sintética, por ejemplo por medio de 

las piezas - 30- , -29-, -31-, -32-, -33- y - 28- , a l mismo tiem 

po que el cilindro -129- sustituye a l cilindro -28-. Los ci­

lindros -129-, -130- se pueden bascular de ta l manera que la  
aplicación se realice con el cilindro - 130- , como se represen 

10. ta, o con el cilindro -129- después de un giro en el sentido 
opuesto a l de la s agujas del re lo j. El grueso de aplicación 
del durómero sobre la  banda -4- es determinado, por un lado, 

por medio de una ranura regulable entre los cilindros -129-, 
-130- y, por otro, por medio de la  ranura entre la  banda -4- 

15. que se quiere recubrir y e l cilindro, del par de cilindros 

-129-, -130- , que está realizando la  aplicación. Lo expuesto 
para la  banda -4- es válido para cualquier otra banda. La ve­
locidad periférica del cilindro de aplicación del par de ci­

lindros -129-, -130- es convenientemente algo mayor que la  ve 
20. locidad de avance de la  banda que se quiere recubrir, de mane 

ra que la  aportación de durómero se garantiza en una cantidad 

ta l  que resulte algo mayor que la  cantidad necesitada, de ma­
nera que se formen cordones de resina sintética entre los c i­
lindros de aplicación -129-, -130- , por un lado, y la  banda 

25. de papel decorativo -4-, por otro, que evitan la  penetración 
del oxígeno del aire.

Cuando se produce esta acumulación unilateral de la  
resina sintética en la  capa que se quiere proveer de resina 
sintética del haz de capas que se quiere formar, es posible 

30. pasar a continuación estas bandas por los baños de impregnado 

-121- , - 122- , como se representa en el caso de las bandas - 5-
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y - 6—, sin que se produzca e l peligro de la  inclusión de burbu 
jas de a ire , dado que el aire ya fue expulsado de la s capas de 

la  banda por la  acumulación unilateral precedente.
La figura 3 muestra que entre estación de calandrado, 

5. que se describirá más abajo, y la  estación de dosificación VII 
se puede prever además una estación de impregnado VIII. Dado 
que la  disposición de la s  partes fundamentales de la  estación 

de dosificación VII es ta l  que sólo se produce una acumulación 
unilateral de la  resina de poliáster pastosa en la s capas indi 

10. viduales, de manera que se expulsa el aire encerrado en e lla s , 
es posible, sin reparo alguno, impregnar a continuación la s  ca 

pas individuales con resina de poliáster. Esto se realiza en 
la  estación VIII. Para ello  ha resultado conveniente guiar el 

papel decorativo por encima de los rodillos de guía -34- a 
1$. - 39- , por los rodillos de carga -40-, - 41-  y por encima del ci

lindro de impregnado -42-, que se aloja para ello  en la  cuba 
de impregnado -43-. La estación de impregnado es conveniente­

mente móvil, como se indica en -44-, -45-, con el fin  de po­
der adaptarla a la s  condiciones particulares de cada caso. La 

20. disposición de los cilindros de guía - 46-  a -49- y de los ro­
dillos de impregnado - 50- , - 51- es suficiente en el caso de 
la s  capas individuales -5- y -6-.

La estación de calandrado I I I , según figura 1, es 
precedida por una estación inferior de aportación del medio 

25. separador IX, provista de la  calefacción -77- para e l medio 
separador, así como por los rodillos de guía -69- y -70-.

La unión de la s  capas individuales -4-, -5- y -6- , 
sometidas a este tratamiento previo, se realiza en la  estación 

de calandrado I I I , que se representa tanto en la s  figuras 1 y 

30. 3 como, a mayor escala, en la  figura 4. A e lla  sigue la  zona 

de trabajo IV en la  que tiene lugar la  unión del haz de capas



- 56- , formado en la  calandra -52- por reunión de la s  diferen­
tes capas, para formar una banda compuesta. Para ello  se some 
te el haz de capas - 56- a la  presión de prensado de un cilin ­

dro de presión -66- , montado en una caja de cilindros -65- .

5. Sin embargo, primeramente es misión de la  calandra -52-, que 
es el elemento fundamental de la  estación de calandrado I I I , 

reunir la s  capas individuales - 4- , - 5- , -6- en la  ranura de 
entrada -53- de los dos cilindros de calandrado - 54- , - 55- pa 
ra formar el haz de capas - 56- . La separación de los cilin - 

10. dros de calandrado -54-, -55- se determina, en combinación con 
un estado de recubrimiento y de impregnado perfectamente defi­
nidos de la s  bandas -4-, -5-; - 6- , de ta l manera que en la  ca­

landra -52- se in icia entre la s capas individuales del haz de 
capas - 56- formando la  fricción líquida necesaria para mante- 

15. ner la  movilidad y la  capacidad de alineación de la s  capas in 
dividuales hasta el curado de la  resina sintética, de modo que 
en la ranura entre cilindros - 53-  no se pueda producir un escu 

rrido innecesario del exceso de resina de poliéster no satura­
da, lo que daría lugar a un funcionamiento antieconómico, ni 

20. se impida en la  ranura entre cilindros - 53-  la  formación y la 
conservación de un cordón de cierre de resina - 57- , cuya impor 

tancia es decisiva, ya que protege el haz de capas - 56-  contra 
la  penetración del aire atmosférico, que podría provocar poste 
riormente la  formación de bolsas y de burbujas que, según la s 

25. medidas según figuras 2 y 3* no se podían formar ni conservar 
en la s capas individuales. Para lograr ésto se necesita como 

medida adicional una posición exactamente definida de la  calan 
dra - 52- con relación a la s capas individuales - 4- , - 5- , - 6-  y 
con relación a l haz de capas - 56- , siendo determinada esta po- 

30. sición definida por la  posición de un plano que contiene los 

ejes matemáticos de los árboles de giro - 58- , - 59- de los ci-
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lindros de* calandrado - 54-) - 55- . En la  ranura - 53-) formada 

por los cilindros de calandrado - 54-) - 55- no sólo penetran 
la s  capas individuales - 4-) - 5-) - 6- , sinó que en la  misma 
ranura penetran también la s bandas de producto separador -60-,

5. -61-, que en el caso del ejemplo de ejecución son bandas de pa
peí separador. Además, penetran en e lla  t ira s  marginales -62-, 
- 63- , que se superponen en la  representación del dibujo, pero 
que se prevén individualmente en los extremos axialmente opues 
tos de los cilindros de calandrado -54-, -55-. La misión de es, 

10. '  tas t ira s  marginales de papel es limitar lateralmente el cor­
dón de cierre de resina - 57- , de manera que no varíe su estado, 
que se considera como estacionario. Las t ira s  marginales se bo­

binan sobre un cilindro - 64-  y se rebobinan una vez que han cum 
piído su misión en la  ranura entre cilindros - 53- .

15. La figura 4 representa la  sección IV, que sigue a la
sección de calandrado I I I ,  y que contiene la  caja de cilindros 

-65-, representada esquemáticamente. Esta caja de cilindros 
-65-  alo ja  primeramente el cilindro de presión -66- con el que 
se ejerce sobre el haz de capas - 56-  una presión de prensado 

gO. ta l  que, en combinación con la  polimerización, que se descri­
birá más abajo, del poliéster no saturado contenido en el haz 

de capas - 56- , se forma una banda compuesta que, en e l estado 

anterior a l comienzo del curado de la resina sintética, se sig  
n ifica con la  referencia -67-. En el estado de curado fin a li-  

25. zado se designa con la  referencia -68- . El cilindro de prensa­

do - 66- se asocia con un cilindro de apoyo -69-, cuya misión 
es, en primer lugar, guiar la  banda de papel separador -61- de 

ta l  modo por medio del cilindro de guía - 70- , que se produzca 
la  entrada de la  banda de papel separador en la  ranura entre ci 

30. lindros -53- de la  calandra -52-. Para e l mismo fin , pero refe 
rido a la  banda de papel separador -60-, se prevé el cilindro



de guía - 7 ' t B 1  cilindro de prensado -66- de la  caja de ci­

lindros -65- se encarga del desplazamiento de una tanda de 
caucho pesada -72-, estando previsto e l montaje de ta l  forma 

que, con un cilindro de prensado que gira en el sentido cpues 

to al de las agujas del re lo j, la  banda de caucho -72- apoya 

en la  mesa de trabajo curvada -74-, cuya construcción y con­
figuración global se desprenden de la  figura 1. La longitud 

de esta mesa de trabajo -74- se adapta, a la  velocidad de des 
plazamiento elegida para la  banda de caucho -72- y por lo tan 

to para la  banda compuesta -67-, -68-, a la  duración de la  po 
limerización, fijando la  longitud de esta mesa el tramo de po 
limerización y, con ello , la  construcción de la  estación de 

polimerización X. Como se desprende de la  figura 1, se ve que 
el plano definido por los ejes matemáticos de los árboles de 
giro -58-, -59- de los cilindros de calandrado -54-, -55- es 
perpendicular a l plano tangente a la  curvatura de la mesa 
-74-, como se aprecia claramente en la  figura 4, en la  que el 
plano central de la  calandra -52- se designa con la  referen­
cia -75-75-.

La mesa de trabajo —74— se calienta por medio de 
fuentes de calor no representadas. La banda de caucho pesada 
-72- tambián se calienta en su rama superior por medio de ra 

diadores infrarrojos -76- a los que se pueden enfrentar ra­
diadores infrarrojos -77- para e l calentamiento de la  rama in 
ferior de la  banda de papel separador -61- (figura 4). Por me­
dio de esta calefacción indirecta del haz de capas -56- se 
consigue que el haz se caliente progresivamente, mientras que 
la  formación de la  banda compuesta se in ic ia  con eficacia en 
el instante en el que la  rama inferior de la  banda de caucho 
-72- aplica el haz de capas -56- sobre la  mesa de trabajo ca­
liente -74- con la  presión de prensado necesaria (véase tam­



bién figura -i).
Para e l invento tienen especial importancia los dis­

positivos que, en la  figura 1, se prevén por encima de la  ban­
da de caucho -72-, en forma de cinta continua. En primer lugar 
se aprecia un cilindro de bobinado -78- en el que se bobina la  
banda de papel separador -60-, que se emplea en el procedimien 
to. A continuación se halla una estación de dosificación con 
cilindros XVII, cuya construcción es fundamentalmente como se 

representa en la  parte superior de la  figura 2 en - 28-  a - 33- . 
Dado que un túnel, indicado por medio de la  línea de punto y 
raya, encierra la  cámara de polimerización, ésta también aloja 
la  guía para la banda de papel separador superior -60-, sobre 

la  que se acumuló por medio de la  estación de dosificación 
XVII resina de poliéster homogénea. Dado que el calor de poli­

merización necesario se obtiene así a lo largo de todo el cami 
no de desplazamiento de la  banda de papel separador superior 
-60-, se forma aquí una capa de gel de resina de poliéster ho­

mogénea, de manera que la  banda de papel separador -60-, que 
penetra en la  ranura de entrada -53- de la  calandra -52-, se 
compone de esta banda de papel separador -60- y de una capa in 
dividual de poliéster homogénea y prefabricada, que se indica 
en la  figura 4 con la  referencia -81- como existente y to tal­
mente poUmerizada. Por lo tanto, en la  ranura de entrada -53- 

de la  calandra -52- se aplica la  capa individual -81-, que se 
compone de resina de poliéster totalmente polimerizada, sobre 
la s  capas individuales -4-, -5- y -6-, que se hallan debajo 
de la  capa de gel -81-, de manera que el haz de capas así íor 

mado se cubre en su superficie límite superior con un papel 
separador -60-, mientras qie la  banda de papel separador -61- 
soporta la  totalidad del haz - 56- cuando éste llega a la  mesa 

de trabajo -74-. Este estado se representa en la  figura 5 por



medio ¿e una sección longitudinal de la  totalidad de la  estruc 

tura asi obtenida. En e lla s  se ve la  mesa de trabajo —74**) muy 

gruesa y con sus dos superficies límites curvas - 82-) - 83- , 
asi como con el canal de calefacción —84—; por el que circula 

5. un medio calefactor o que contiene espirales de calefacción 
que se calientan con una corriente eléctrica. Naturalmente, 

los cuerpos de calefacción eléctricos se pueden sustitu ir y/o 
complementar por una calefacción inductiva o con a lta  frecuen­
cia. Encima se halla la  banda de papel separador inferior —61—, 

10. de manera que en la  superficie límite entre la s  piezas -61-, 
- 82- se produce, bajo la  acción del peso de -72-, una fricción 
que debe serreducida. Esto se consigue por e l hecho de que el 
papel separador -61- posee una capa, orientada hacia la  super­

fic ie  curvada -82- , sumamente deslizante, que favorece el arras 
15. tre de la  totalidad del haz de capas -56- por e l movimiento de 

la  banda de caucho pesada -72-. A ella  sigue, dado que la  sec­

ción vertical del haz de capas se realizó en un punto en el 
que todavía no se ha producido un curado de la resina sin téti­
ca, una capa —85- de resina de poliéster, cuya misión consiste 

20. en cerrar e l haz de capas -56- hacia abajo y en producir el 
sincronismo de movimiento entre el movimiento de transporte de 
la  banda de caucho -72- y la  banda de papel separador inferior 

-61-. Siguiendo hacia arriba se halla la  capa individual -6- 
de papel Kraft sódico. A e lla  sigue una capa aglomerante —86— 

25. de resina de poliéster, cuya misión es servir de capa informe 
dia de unión entre la s capas individuales -5- y -6-, en espe­
c ia l después de la  polimerización, a cuyo término se forma, a 
partir de la  capa de poliéster -86- pastosa, una capa de mate 
r ia l sólido, que une de forma indisoluble entre si la s  capas 
individuales -5- y -6- . La capa aglomerante siguiente - 87- , a 
la  que sigue la  capa -4- de papel decorativo, posee la s mis-

30.



mas propiedades. La misión de la  capa -88- , que se compone de 
resina de poliéster, es igualmente actuar como capa aglomeran 

te que une indisolublemente la s  capas -4- y -81-. Las capas 
-85- , - 6- , - 86- , - 5- ,- 87- , - 4-  y - 88- se cubren con la  capa 

5. de cierre -81- prefabricada según se describe más arriba y 
compuesto de resina de poliéster pura y homogénea, cuyas pro­
piedades residen principalmente en el hecho de que, por un la  
do, impide la  entrada de aire o del oxígeno activo contenido 
en el aire en e l elemento compuesto de la s  capas individuales 

10. - 85- , - 6- ,  - 86- , - 5- , - 87- , - 4-) - 88- y, por otro, forma una
capa exterior que cubre la s  capas -85-, - 6- , - 86- , -5-, -87-! 
- 4-  y - 88- ! siendo a l mismo tiempo sufrida, resistente y suma 

mente insensible. Por ello  tampoco es posible que posterior­
mente se formen bolsas o burbujas de aire. La capa de resina 

15. de poliéster -81-, transparente o teñida, cubre la  totalidad 
del haz de capas hermetizándolo. Naturalmente, también sería 
posible configurar la  capa de resina de poliéster -85- como 
la  capa de resina de poliéster -81- prefabricada. Para ello 
sería necesario únicamente equipar la  banda de papel separa- 

20. dor inferior -61- con una estación de dosificación análoga a 
la  estación de dosificación XVII de la  figura 1. En este ca­

so se podría cerrar e l haz de capas -6- , - 86- , -5-! -87-! **4- 
en ambas superficies límites con capas exteriores de resina 
de poliéster pura y homogénea, análogas a la  capa exterior 

25. -81-.
La figura 5 muestra además como la  fricción líquida 

que se produce en -86- y - 87- , combinada con la  curvatura de 

la  mesa de trabajo -74- permite guiar la  totalidad del haz de 

capas -67-! en RR tramo in ic ia l de longitud no despreciable 
. de la  zona de polimerización X de la  instalación, de ta l ma­

nera que sus capas individuales se adaptan a un estado de mo-

30



vimiento común, es decir que no tienden a sa lirse  del elemen­

to compuesto ni a la  formación de pliegues y de deformaciones, 
que podrían hacer inservible el producto terminado -68-. Para 
poder apreciar ésto se ha designado con Z la  fuerza de trac-

5. ción que desplaza el haz de capas. Si W es la  resistencia a l 
desplazamiento que se produce, e l ángulo formado por la s di­

recciones de la s fuerzas Z y W es, de acuerdo con la  curvatu­

ra de la  mesa de trabajo, algo menor que 180S. A consecuencia 
de ello, la s fuerzas Z y W forman una resultante R, existente 

10. en cada elemento E de la s capas individuales -5- y -6-. Dado 
que el conjunto de todos los elementos E forma la s  capas indi 
viduales -5- y —6—, significa ésto que todos los elementos 
corpóreos, que forman la s capas individuales -5- y -6-, se ha­
llan bajo la  acción de fuerzas R iguales y dirigidas en sentí 

15. do radial. Estas fuerzas también actúan sobre la  capa de unión 
—86—, que da lugar a la  fricción líquida. Dado que, por medio 

de un frenado variable de los cilindros de devanado -1-, -2- y 

-3-, es posible modificar, para una fuerza Z cuya magnitud es 
determinada por e l accionamiento, la  resistencia al movimien— 

20. to W, resulta también posible regular la s  relaciones entre
las fuerzas Z, W y R y la  aparición de la  fricción líquida de 
ta l manera que, a pesar de la  magnitud variable y no fácilmen 

te influenciable de algunos parámetros decisivos, tales como 
son los estados de material, temperatura, presión, humedad 

25. del aire y mecánicos, es decir desplazamientos de los ejes
de los rodillos de guía, excentricidades, etc, se puede con­
trarrestar cualquier tendencia de la s capas individuales -5- 
y -6- a sa lirse  de la dirección común, así como cualquier in 
tentó de la s  capas a arrugarse o deformarse. De esta forma 
es posible ejercer, antes de iniciarse e l curado de la  re si­
na sintética y cuando la s capas aglomerantes -87-, -86- se

30.
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hállán en*un estado en el que todavía están líquidas o semilí­

quidas, de manera que la s  capas -4-, -5**, -6- de material sóli 
do adyacentes todavía "flotan", es decir todavía son láb iles 
una con relación a otra, sobre aquéllas, a pesar de su inacce- 

5. sib ilidad hacia todos los lados producida por el cierre, fuer­
zas estabilizadoras en posición y en superficie, que no se po­
drían ejercer de otra forma sobre el sistema - 85- , -6-, -86-, 
-5-, - 87- ,  -4-, -88-, Dado que la s capas aglomerantes -86-, 
- 87- , líquidas y semilíquidas, se transforman por polimeriza- 

10. ción en capas de material sólido, que a partir de su formación 
se encargan de la  fijac ión  de la s  capas en e l haz de capas y, 

con ello , en la  banda compuesta, tiene lugar la  fabricación 
de un producto que satisface todas la s  exigencias.

En la  zona de acabado XI, según figura 1, es posi- 

15. ble enfriar adicionalmente el producto, pero esta estación de 
refrigeración XI no es imprescindible. En la  sección siguien­

te XII tiene lugar e l rebobinado de la s  bandas de papel sepa­

rador, que ya no se necesitan , para formar la s bobinas - 89- , 
- 90- . A e lla  sigue la  estación de corte la te ra l XIII, en la  

20. que se rectifican  los bordes laterales de la banda compuesta 
por medio de dispositivos de corte longitudinales. En una es­
tación de picado XIV se puede conferir a la  banda compuesta 

e l grado de rugosidad deseado. En la  estación XV se prevén 

dispositivos de corte transversal, que permiten cortar la  ban 

25. da compuesta a la  longitud deseada, siempre que no se bobine 
en longitudes grandes de cincuenta metros o más. En una esta­

ción de bobinado XVI se realiza e l bobinado de la  banda com­
puesta, cuando la  banda compuesta se debe suministrar en bobi­
nas.

30. El hecho de que una instalación mecánica, cuya Ion

gitud to tal es de cincuenta metros o más, cuyo ancho es arbi
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trario y oaya altura es de varios metros y se pueda modificar 
en numerosos sentidos, sin que se abandone el marco del inven­
to, es inherente a la  esencia del invento.

Cuando se habló, en lo que precede, de durómeros se 
5. entienden aquí todos los altos polímeros que, a temperatura 

ambiente, admiten dilataciones muy pequeñas, pero reversibles 
cuando se aplican fuerzas grandes; en este sentido son duro- 

elásticos y no se ablandan con el calor. En el grupo de los 

durómeros mencionados se encuentran la  resina de polióster no 
10. saturada, mencionada expresamente, pero, por ejemplo, también 

las resinas acrílicas en estado reticulado, así como los mate 

ría le s plásticos termoestables y los materiales plásticos cu­
rables irreversiblemente, es decir los materiales plásticos 
curables con calor, que después del curado ya sólo se pueden 

15. mecanizar con arranque de viruta. Los materiales plásticos 
termoestables puros poseen moléculas reticuladas en el espa­
cio, frág iles, resistentes a compresión y de dureza vitrea.

Cuando se habla de durómeros homogéneos, de materia 
le s plásticos termoestables y de materiales termoplásticos cu 

20. rabies, se quiere significar que la s capas compuestas de es­
tos materiales plásticos no se refuerzan con otros componen­
tes. La posibilidad de unir la  capa de gel y e l papel deco 
rativo antes de entrar en la  calandra, es decir aplicando la  
capa de gel sobre el papel decorativo en el trayecto hacia la  

25. calandra, después de que la  capa de gel totalmente formada se 
desplaza libremente en un tramo comprendido entre el recubri­
miento con durómero de una banda de producto separador y la  
aplicación del papel decorativo sobre la  capa de gel, tramo 
en e l que la s burbujas y bolsas de aire formadas durante el 

30. recubrimiento tienen con toda seguridad la  posibilidad de es­
capar del durómero, no se debe considerar como un refuerzo. 

Durante la  aplicación del papel decorativo a la  capa de gel
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se produce*además un impregnado del papel decorativo y, simul­
táneamente, una reducción del grueso de la  capa de gel, de ma­
nera que con ello se obtienen ventajas adicionales.

En resumen, la  presente patente de introducción que 
se so lic ita  deberá recaer sobre la s  siguientes:

Rei vi ndi c aci one s

1. Procedimiento para la fabricación de una banda de 
material plástico sin fin , caracterizado por e l hecho de que 
a l menos una de la s capas individuales de la  banda se compone 

de un durómero homogéneo.
2. Procedimiento, según la  reivindicación 1, caracte 

rizado por e l hecho de que a l menos una capa individual de la  

banda se compone de una resina de poliéster no saturada y homo 
génea.

3. Procedimiento, según una de la s reivindicaciones 
1 a 2, para la  fabricación de una banda estratificada sin fin , 
caracterizado por e l hecho de que la  capa individual de duró­
mero homogéneo se prefabrica antes de su unión con una capa in 
di vi dual compuesta de un material distinto.

4 . -  Procedimiento, según una de la s  reivindicaciones 
1 a 3) para la  fabricación de una banda estratificada sin fin , 
de capas estructurales y decorativas, capas aglomerantes de du 
rómero situadas entre e lla s  y de a l menos una capa superior de 
un durómero homogéneo, por transporte, carga, corte, modelado 

y guiado de un haz de capas formado por la s  capas individuales 
caracterizado por e l hecho de que el durómero se introduce en 

la s  ranuras formadas por la s  capas individuales de este haz y en 

una cantidad dosificada de ta l  manera que se produzca una fr ic ­
ción líquida entre la s  capas individuales y por e l hecho de que 
el haz de capas se somete en este estado y, eventualmente, to­

davía durante la  polimerización del durómero, a fuerzas d irigí-



áa& radialmente sobre la  totalidad de su superficie límite.
5. Procedimiento, según una de la s  reivindicaciones

1 a 4, caracterizado por el hecho de que el haz de capas se 
cubre, a partir de la  dosificación y a l menos durante la  poli 

eterización del durómero con productos separadores en forma de 
banda. ;

6. Procedimiento, según la  reivindicación 5, carac­
terizado por el hecho de que a l menos uno de los productos se 

paradores de la superficie límite y que se aplica a otras ca­
pas individuales, se recubre con durómero, a l mismo tiempo que 

la  capa de durómero se polimeriza totalmente antes de su unión 
con otras capas individuales.

7. Procedimiento, según la  reivindicación 6, carac­
terizado por e l hecho de que la  capa individual, compuesta por 

el durómero homogóneo y aplicada sobre un producto separador, 
se polimeriza en el espacio de tiempo en el que, simultáneamen 

te, se polimeriza un haz de capas fabricado anteriormente.

8. Procedimiento, según la  reivindicación 6, caracte 
rizado por el hecho de que una capa individual, compuesta por 

e l durómero homogóneo y aplicada sobre un producto separador, 
se polimeriza en el espacio en el que, anteriormente, se poli 
meriza un haz de capas formado con anterioridad.

9. Procedimiento, según una de la s  reivindicaciones 
1 a 8, caracterizado por el hecho de que algunas capas indivi^ 
duales del haz de capas se recubren unilateralmente, antes de 
laaportación dosificada del durómero y avanzando de una de la s 

superficies límites de la  banda individual hacia la  otra super 
fic ie  límite, con este durómero y por el hecho de que, even­
tualmente, se impregnan después en ambas caras.

10. Procedimiento, según una de la s  reivindicaciones 
1 a 9, caracterizado por el hecho de que algunas bandas indivi



duales del haz de capas se secan antes del primer recubrimien­
to con durómero.

11. Procedimiento, según una de la s  reivindicaciones 
1 a 10, caracterizado por e l hecho de que la  capa decorativa

5. del haz de capas se aplica a su capa de gel entre la  entrada 
del producto separador y la  dosificación de la  aportación de 
resina sintética a l haz de capas.

12. Se reivindica por último, como objeto sobre el 
que ha de recaer la  Patente de introducción que se so lic ita :

10. PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UNA BANDA DE MATERIAL 
PLÁSTICO SIN FIN.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la  

presente memoria descriptiva, que consta de veintidós pá­
ginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

15. Barcelona, 1 g MAY. 1971

pe.



..D
E1

9.



:

Fíg.l

72



E SC A L A  VARÍA B L E



nos H0JAS/2&

Fig.2



METZELER-SCHAUH GMBH

.f-'h fKt

Cil.Cí: h(.;,¡ ; ./ -

WH¡4'7.
7!

Fig.3 ^  -'"Ir ̂
35 36 37 38

á  e¡

&5CALA V A R ÍA S ^
MADR!D.^ CE tG - b r w ^ nPia71 

BEHt̂ RROO 
p. p.



CINCO HOJAS/43i-. Í.Li''-CCM.iJ¡') CHBII



NETZELER-3CHAUM GMBH


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



