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A P, PATENTE DE INTRODUCCION
3@@ 109 por 10 aflos
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~ALLGXU, ALEMA~
NIA OCCIDENTAL, Donaustrasse 166.

MEMORIA DESCRIPTIVA

El invento se refiere a procedimientos para la fa-
bricacién de una banda de material pldstico sin f£in, que,
cuando se fabrica con el grueso de una plancha de grosor
usual, ofrece una serie de posibilidades de aplicacidén entre
las que se pueden citar, por ejemplo, el revestimiento de mug
bles con estas bandas de materialrpléstico en forma de plan-
chas, as{ como la realizacidn de superficies para el recubri-
miento de paredes, pisosS y techos. También se deben mencio-
nar las tiras para cantos, que sirven para cubrir las super=-
ficies laterales estrechas de tableros‘dé mesas, estanterias,
bastidores, asientos y respaldos de sillas ¥y sillones, mue-
bles o andlogos.

La fabricacidén de bandas de material pldstico sin
fin crea considerables dificultades, de manera que se requie~
ren medidas especiales para resolverlas. Sin embargo, esto

se consigue cuando se procede segin el invento, consistiendo
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el prodediﬁieﬁtb'prOPuesto en el hecho de que al menos una cg
pa de la banda se compone de un durémero homogéneo, Un mate-
rial conocido de este tipo se compone de una resina de poliég
ter no gsaturada, 1o que no excluye otras posibilidades, como
por ejemplo su obtencidén a partir de una resina acrilica o la
adicién de una resina de este tipo a un poliéster, unida a
una reticulacién. Lo importante es que la capa constituida
por el material homogéneo sea prefabricada antes de su unidn
con las restantes capas de otros materiales de la banda sin
fin, Dado que puede iuteresar conferir a la banda sin fin el
grueso usual de una plancha, que se preste para aplicaciones
de tendido, forrado y revestimiento o andlogos, y dado que
también interesa conferir a esta banda un aspecto exterior de
corativo, es decir de presencia agradable, de manera que se
produzea la impresidén de que el material forrado con la banda
es la superficie orientada hacia el espectador, en cuyo caso
entra especialmente en consideracién la imitacién de madera,
maderas nobles, tejidos, médrmol y ofras piedras talladas y/o
pulidas, el procedimiento propuesto para la fabricacién de
bandas de material pldstico sin fin, compuestas de capas es-
tructurantes y decorativas individuwales, de capas aglomeran=-
tes de durémeros y de al menos una capa superficial de duré-
meros homogéneos, por transporte, carga, corte, modelado y
conduceidn de la banda, se caracteriza por el hecho de que
los durdmeros se introducen, en cantidades dosificadas de tal
modo que permiten la iniciacién de una friccién liquida entre
lag capas individuales, en las cdmaras con ranura que forman
las capas individuales de la banda, antes de su unién para
formar una banda compuesta, asi como por el hecho de que la
banda compuesta se somete, antes y durante la polimerizacién

de log durdmeros, a fuerzas dirigidas en sentido radial. Da-
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do que la aportacidén de los durdmeros se realiza con una dosi-

ficacidén tal que da lugar a la iniciacién de una friceidn 1f-
quida, se consigue al mismo tiempo la realizacién de una serie
de medidas perfeccionadas. En primer lugar, la cantidad de du-
rémeros aportada queda limitada a una configuracién rentable
del procedimiento; en egpecial, la-introduccién de las capas
en una ranura, en la que se generan lag fuergzas de unlén nece-
sarias, da lugar a la formacidén de un cordén de cierre de duré
meros que, a modo de un cierre hidrdulico, impide la penetra-
cién del aire y, con ello, del oxigeno en la banda compuesta,
Con ésto y con otros pasos de procedimiento, que todavia se
describirdn, se consigue gue el producto fabricado esté total-
mente exento de bolsas de aire y de burbujas y reciba una gu~
perficie limite, por ejemplo una superficie superior, resisten
te a desgaste. Dado que estas bolsas de aire y burbujas permi-
tirfan apreciar, ya en una primera impresién éptica, que, por
ejemplo, no se trata de una madera noble natural, sino de una
imitacibn de poco valor con relacién a la madera noble maciza,
tenfa importancia decisiva para la fgbricacién de un producto
que se adaptara a los deseos de los consumidores, poder impe~
dir asi totalmente la aparicién de bolsas de aire y de burbu-
Jas y fabricar una capa superior resistente a desgaste, sufri
da y protectora del dibujo decorativo, Sin embargo, la dogifi
cacifn del durdmero aportado no es menos importante en el sen
tido de que entre las capas individuales que forman los estra
tos de la banda compuesta se produce una friceidn lfquida du-
rante el tiempo que la banda compuesta se somete ya uniforme-
mente a fuerzas orientadas en el sentido radial., Ambas medi-
dag combinadas hacen posible que las fuerzas que extraen la
banda y que las fuerzas que actuan en sentido opuesto a este

movimiento, combinadas con la aparicién de la friceidn Lliqui-
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da, seah.caéaées de alinear las capas individuwales de la banda
compuesta, corrigiendo su posicién por el hecho de que aguellas
capas de la banda que tienden a abandonar la direccidn general
dada a la banda, es decir que tienden a salirse de su direccién
primitiva, son desplazadas nuevamente hasta esta direccidn 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 las
capas de la banda, combinada con las fuerzas que extraen la ban
da y con las fuerzas que actuan en sentido opuesto a la extrac-
cién, se encargan, para una tenacidad conocida del durdmero uti
lizado, de que la separacién mutua de las capas individuales de
la banda sea mantenida en un valor congtante, de manera gue se
evitan alabeog y formaciones de pliegues, que se podrian produ-
cir en caso contrario. Al mismo tiempo se debe tener en cuenta
que, con velocidades rentables de la banda, es precis0O, pare &g
rantizar el tiempo necesario para la polimerizacién de los durd
meros con calor, guiar esta banda en un tramo de unos treinta y
cinco metros, sin que se pueda producir una separacién o un ale-
beo de algunas capas de esta banda compuesta. Este dificil pro-
blema se soluciond con las medidas mencionadas mds arriba, con-
tribuyendo a ello fundamentalmente el hecho de que, en la ulte-
rior realizacién del procedimiento mencionado, la banda compueg
ta se cubre en ambas caras y a partir del momento de la dosifi-
caciébn con'productos separadores, en especial con bandas de pro
ductos separadores. Estas bandas de productos separadores deben
reunir propiedades muy buenas, de modo que fué preciso desarro-
1lar materiales especiales, que capacitaran, por ejemplo las
bandas de papel utilizadas como producto separador, para sopor-
tar, por un lado, el haz de capas formado por las diferentes ca

pas de la banda y, por otro, modelar por contacto con el produg



5e

10.

15.

20,

25,

30,

to separador la superficie de la capa del haz de capas que en-
tra en contacto con el producto separador; la banda de produc-
t0 separador debe garantizar al mismo tiempo un aislamiento lo
mds completo pogible del haz de capas frente a cualquier pogi-
bilidad de penetracién del oxfgeno del aire. Las bandas de pro
ducto separador de este tipo poseen ademds la ventaja adicio-
nal, decisiva en este caso, de que la superficie limite de la
banda de producto separador, gque se halla al otro lado de la su
perficie 1limite de la capa inmediatamente adyacente del haz de
capas, se puede recubrir con un durdémero, necesario para la ob
tencién de la capa de gel prefabricada, mencionada mds arriba.
Si, durante la ulterior realizacién del procedimiento, la poli
merizacién de esta capa de durdmero homogéneo se realiza en un
tiempo y utilizando un espacio iguales a los necesarios para
la obtencidén de las capas aglomerantes de durémero, se puede
realizar esta prefabricacién de una forma muy rentable aprove-
chando el calor que es necesario siempre para la fabricacién
de la capa compuesta.

Si bien mds arriba se indicé que a la obtencién de
la ausencia de bolsas de sire y de burbujas en el producto con
tribuye el cordén de cierre de durémero, que, con la dosifi-
cacién mencionada de la aportacidn de durémeros entre las ca-—
pas individuales, se debe formar y conservar, es preciso agre
gar aqui que las diferentes bandas deben ser recubiertas con
durémeros, desde una de las superficies limites de cade banda
individual hasta la otra superficie limite, antes de la apor-
tacién dogificada de log durdmeros, siendo eventualmente pre-
ciso impregnarlas despuds, para procurar que el aire conteni-
do en las diferentes capas sea expulsado con seguridad de las

diferentes capas, antes de que el durémero necesario para la

formacidn de las capas aglomerantes entre en contacto con
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ellas. Por 1o tanto no es posible que se formen bolsas de aire

que, una vez producidas, ya no se pueden eliminar, Por las ra-
zones mencionadas entran en consideracidn diferentes sistemas
de aplicacién del durémero, de acuerdo con las distintas con-
diciones, habiendo dado un resultado especialmente bueno la
aplicacién con un cilindro dosificador. La ausencia de aire y
de oxigeno en el producto es favorecida ademds por el hecho de
gue lag distintas capas son secadas antes de unirlas para for-
mar la capa compuesta, Con la humedad evaporada escapa también
la mayor parte del aire encerrado, mientras que el resto se ex
pulsa en la forma indicada de las diferentes capas, Bstas ca~-
pas individuales se componen, como ya se indicé, de capas es—
tructurantes y decorativas. Los papeles Kraft sédicos desarro-
llan una elevada resistencia, misntras que otras capas de pa-
pel producen el dibujo deseado en forma de una imitacién de,
por ejemplo, maderas noblss, mdrmol, productos textiles, siem-
pre que no se guiera obtener el aspecto de superficies pinta-
das y barnizadas mates, pulidas y brillantes, en cuyo caso el
dibujo y el tono de color desempeiflan un papel de importancia
decigiva, 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,
dsta es determinada y configurada en gran parte por el medio
separador, como'ya se indicé mds arriba. Cuando este medio se
parador se compone de papel, es preciso gue este papel separa
dor posea una estructura perfectamente determinada. Por ejem-
plo, contiene productos lubricantes y separadores, asi como pro
ductos que evitan la contraccidn y las deformaciones, aplica-
dos en forma de "“peliculas", es decir de superficies exbterio-

res de papel muy finas, obtenibles por extensidn de capas se-

paradoras y lubricantes, que confieren a las bandas de papel
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separador las propiedades requeridas, Asi, por ejemplo, poseen

los polialcoholes de vinilo la propiedaed de conferir a las ban
das de papel separador propiedades separadoras muy buenas.
Otros detalles del procedimiento de trabajo descrito
se desprenden de la representacién grdfica de un ejemplo de
ejecucién de una instalacién mecdnica, que permite Ffabricar
bandas compuestas sin fin, estratificadas, del grueso usual de
una plancha, que se compoOne de capas individuales estructuran-

tes y decorativas, de capas aglomerantes de durdmero y de al

menos una capa superficial de durdémero homogéneo, realizdndose

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

La figura 1 representa esquemdticamente la totalidad
de la instalacién.

La figura 2 representa a mayor escala la parte de la
instalacitn mecdnica que se designa con II en la figura 1,

La figura 3 representa otra parte de la misma ingta~
lacibn, designada con III en la figura 1.

La figura 4 representa a una egcala todavia mayor la
parte IV de la figura 1.

La figura 5 representa, igualmente a mayor escalsa,
una seccidn del producto gue se halla sobre la mesa de traba-
Jjo de la instalacién de producecidn.

La figura 1 representa en primer lugar la estacién
de devanado, que ge ha consignado con V., Los cilindros de de-
vanado pertenecientes a esta estacién de devanado se designan
con=k, 2-y-33 Sobre estos eilindros de devanado se encuentran
el papel decorativo-4~ y dos papeles Kraft sbdicos =5= y ~6-,
que confieren la necesaria resistencia al producto. Las capas
de papel decorativo y de papel Kraft s6dico —4-, =5 y wb=,

que entran en consideracién ccmo capas individuales de la ban
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da-éompuesfa; ééérecen también en las figuras 2 y 3.

A la estacién de devanado V sigue una estacidén de se
cado VI, que se representa nuevamente en la figura 2. En la eg
tacibén de secado VI se aprecian los rodillos de guia -T7- a -12-,
que imprimen a las bandas —4-, =5~ y -6- sentidos de movimien-
to oblicuos y ascendentes, segin la flecha -13- en la figura 2,
de manera que lag filasg de radiadores infrarrojos -14-, -15-,
-16- producen en las capas individuales ~4-, -5-, ~b6-, en forma
de bandas, un determinado grado de secado, con el que las capas

individualeg =4~, =5=, =6- abandonan la egtacidn de secado VI,

" Bn lugar de los radiadores infrarrojos -=14- a =16~ se podria

utilizar también un medio secador caliente, por ejemplo aire
caliente, realizdndose la aportacibén del medio de secado con 1o
beras flotantes, que mantienen la banda a secar durante su paso
por el secador en una posicibn flotante en la que las bandas
quedan expuestas a la accidn del medio de secado en el secador.
A olla sigue la estacibn de dosificacién VII en la que se puede
ver el dispositivo de aplicacibn con cilindro -11-, -12-, que
sirve para recubrir las capas individuales con un durémero, En
la parte superior de la zona de trabajo VII se representan la
forma y el funcionamiento de log dosificadores de cilindro uti=-
lizados para la extensién. Un cilindro dosificador de este tipo
-28- entra en contacto unilateral con la capa individual en for
mg, de banda, es decir con el papel decorativo, a través de rodi
1llos de gufa-20-, -21-, =22-, -23~, De esta forma se produce el
recubrimiento de la superficie limite, que se halla en la parte
superior de la figura 2, del papel decorativo -4-, El recubri-
ﬁiento se realiza desde abajo por medio de cilindrog ~11- ¥y
-12~-, que giran en bafios de immersidén representados con trago dis

continuo, al mismo tiempo que rodillos de guia adicionales =24-,

=25~y —26-, y -27- confieren a las capas individuales de la ban
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da 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 aplicacién =129~, -130- humedecidos super
ficialmente con la resina sintética, por ejemplo por medio de
lag piezag -30-, -29-, =31=, =32-, =33~ y ~28-, al mismo tiem
po que el cilindro -129- susgtituye al cilindro =28-. Lés el
lindros =129-, =130~ se pueden bascular de tal manera que la
aplicacibén se realice con el cilindro ~130-, como se represen
ta, o con el cilindro -129~ despuds de un giro en el sentido
opuesto al de las agujas del reloj. El grueso de aplicacién
del durdmero sobre la banda -4- es determinado, por un lado,
por medio de una ranura regulable entre los cilindros =1 20-,
-130= y, por otro, por medio de la ranura entre la banda =4
que se quiere recubrir y el cilindro, del par de cilindros
=129~y ~130~, que estd realizando lagplicacién, Lo expuesto
para la banda -4- es vdlido para cualquier otra banda, La ve—
locidad periférica del cilindro de aplicacién del par de ci-
lindros ~129-, -130- es convenientemente algo mayor que la ve
locidad de avance de la banda que se guiere recubrir, de mane
ra que la aportacidén de durdmero se garantiza en una cantidad
tal que resulte algo mayor que la cantidad necesitada, de mo-
nera que ge formen cordones de regina sintética entre los ci-
lindros de apliecacidn -129-, ~130-, por un lado, y la banda
de papel decorativo —4-~, por otro, que evitan la penstracién
del oxigeno del aire.

Cuando se produce esta acumulacidbdn unilateral de la
resina sintética en la capa que ge quiere proveer de resina
sintética del haz de capas que se quiere formar, es posible
pasar a continuacién estas bandas por los bafios de impregnado

-121-, -122-, como se representa en el caso de lag bandag —-5-
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¥ =6-, sin que” se produzoa el peligro de la inclusién de burbu

jag de aire, dado que el aire ya fue expulsado de las capas de
la banda por la acumulacidn unilateral precedente.

La figura 3 muestra que entre estacidén de calandrado,
que se describird més abajo, y la estacidén de dosificacibn VII
se puede prever ademds una estacién de impregnado VIII. Dado
que la disposicién de las partes fundamentales de la estacién
de dosificacidén VII es tal que s6lo se produce una acumulacidn
unilateral de la resina de polidster pastosa en las capas indl
viduales, de manera que se expulsa el aire encerrado en ellas,
es posible, sin reparo alguno, impregnar a continuacidn las ca
pas individuales con resina de poliéster. Esto se realiza en
la egtacién VIII. Para ello ha resultado conveniente guiar el
papel decorativo por encima de los rodillos de guia -34- a
-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 estacién de impregnado es conveniente-
mente mévil, como se indica en =44-, -45-, con el fin de po-
der adaptarla a las condiciones particulares de cada caso. La
disposicibn de los cilindros de guia =46- a -49- y de los ro-
dillos de impregnado =50=-, =51= es suficiente en el caso de
las capas individuales =5~ y =6-.

La estacién de calandrado III, seguin figura 1, es
precedida por una estacién inférior de aportacién del medio
separador IX, provista de la calefaccidén -77- para el medio
geparador, as{ como por los rodillos de guia -69- y -T70-,

La unién de las capas individuales -4-, =5- y =6-,
sometidas a este tratamiento previo, se realiza en la estacién
de calandrado III, que se representa tanto en las figuras 1 ¥y

3 como, a mayor escala, en la figura 4. A ella sigue la zona

de trabajo IV en la que tiene lugar la unién del haz de capas
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-56=, formado en la calandra =52- por reunién de las diferen-
tes capas, para formar una banda compuesta, Para ello se some
te el haz de capas -%6- a la presibén de prensado de un cilin-
dro de presidn -66—, montado en una caja de cilindros -65-,
Sin embargo, primeramente es misidn de la calandra =-52-, que
es el elemento fundamental de la estacién de calandrado ITI,
reunir las capas individuales —4-, =5-, ~6= en la ranura de
entrada -53- de los dos cilindros de calandrado =54—, =55- a
ra formar el haz de capas -56-., La separacién de 1los ciline
dros de calandrado =54-, ~55~ ge determina, en combinacién con
un estado de recubrimiento y de impregnado perfectamente defi-
nidos & las bandag ~4-, ~5-, -6-, de tal manera que en la ca-
landra =52~ ge inicia entre las capas individuales del haz de
capas =56~ formando la friccién liquida necesaria para mante-
ner la movilidad y la capacidad de alineacién de las 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 polidster no satura-
da, lo que daria lugar a un funcionamiento antieconémico, ni
se impida en la ranura entre cilindros -53- la formacién y la
conservacién de un cordén de cierre de resina -5%-, cuya impor
tancia es decisiva, ya que protege el haz de capas =56~ contra
la penetracién del aire atmosférico, que podria provocar poste
riormente la formacién de bolsas y de burbujas que, segin las
medidas segin figuras 2 y 3, no se podfan formar ni conservar
en las capas individuales. Para lograr ésto se necesita como
medida adicional una posicién exactamente definida de la calan
dra =-52- con relacién a las capas individuales —4-, b=y 6=y
con relacibn al haz de capas =56=, siendo determinada esta po~
gicidén definida por la posicién de un plano qus contiene losg

ejes matemdticos de los drboles de giro —58~, =59~ de log ci-
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lindros de” calsihdrado =54=y =55=, En la ranura -53-, formada

por los cilindrog de calandrado -54-, =55- no gélo penefran
las capas individuales =4=, =5=, =6-, gind que en la misma
ranura penetran tambidn las bandas de producto separador =60-,
-61—, que en el caso del ejemplo de ejecucién son bandas de pa
pel geparador. Ademds, penetran en ella +tiras marginales -62-,
~63~-, que se superponen en la representacién del dibujo, pero
que se prevén individualmente en los extremos axialmente opueg
tos de log cilindros de calandrado =54-, -55-, La misién de es
tas tiras marginales de papel es limitar lateralmente el cor-
dén de cierre de resina -57-, de manera que no varie su estado,
que se congidera como estacionario, las tiras marginales se bo=-
binan sobre un cilindro -64- y se rebobinan una vez que han cum
plido su misién en la ranura entre cilindros ~53-.

La figura 4 representa la seccidén IV, que sigue a la
seccidn de calandrado III, y que contiens la caja de cilindros
-65-, representada esquemdticamente, Esta caja de cilindros
-65~ aloja primeramente el cilindro de presidn -66- con el que
se ejerce gobre el haz de capas -56- una presidn de prensado
tal que, en combinacién con la polimerizacidn, que se descri-
biréd mds abajo, del polidster no saturado contenido en el haz
de capas -56-, se forma una banda compuesta que, en el estado
anterior al comienzo del curado de la resina sintética, se sig
nifica con la referencia -6%—. En el estado de curado finali-
zado se designa con la referencia —-68=, El cilindro de prensa-
do -66~ ge asocia con un cilindro de apoyo -69-, cuya migidén
es, en primer lugar, guiar la banda de papel separador -61- de
tal modo por medio del cilindro de guia -70-, que se produzca
la entrada de la banda de papel separador en la rahura entre cil
lindros -53- de la calandra -52-, Para el mismo f£in, pero refe

rido a la banda de papel separador -60-, se prevé el cilindro
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de guia —Ti-. ¥1 cilindro de prensado -66- de la caja de ci-

lindros ~-65~ se encarga del desplazamiento de una banda de
caucho pesada -72-, estando previsto el montaje de tal forma
que, con un c¢ilindro de prensado que gira en el sentido gueg
to al de las agujas del reloj, la banda de caucho ~72- apoya
en la mesa de trabajo curvada —74—, cuya construccibn y con=
figuracidn global se desprenden de la figura 1. La longitud
de esta mesa de trabajo -T4- se adapta, a la velocidad de des
plazamiento elegida para la banda de caucho -72- ¥y por lo tan
t0 para la banda compuesta -67-, =68-, a la duracién de la po
limerigacidn, f£ijando la longitud de esta mesa el tramo de PO
limerizacidén y, con ello, la construccién de la estacién de
polimerigzaci6n X, Como se desprende de la figura 1, se ve que
el plano definido por los ejes matemdticos de los drboles de
giro -=58-, ~59- de los cilindros de calandrado =54—, ~55- es
perpendicular al plano tangente a la curvatura de la mesa
~T74~, como segprecia claramente en la figura 4, en la que el
plano central de la calandra =52- se designa con la referen—
cia =T5=T5~,

La mesa de trabajo -74- se calienta por medio de
fuentes de calor no representadas. La banda de caucho pesada
~72- también se calienta en su rams superior por medio de ra
diadores infrarrojos —76- a los que se pueden enfrentar ra-
diadores infrarrojos =77- para el calentemiento de la rama in
ferior de la banda de papel separador -61- (figura 4), Por me-
dio de esta calefaccién indirecta del haz de capas -56- ge
congi gue que el haz se caliente progresivamente, mientras que
la formacién de la banda compuesta se inicia 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 mess de trebajo ca-

liente =74~ con la presibén de prensado necesaria (véase tam~
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Para el 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 cinba 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
0. A continuacibn se halla una estacidén de dogificacién con
eilindros XVII, cuya construccién es fundamentalmente como se
representa en la parte superior de la figura 2 en -28- a ~33-,
Dado gque un tunel, indicado por medio de la linea de punto y
reya, encierra la cdmara de polimerizacibn, ésta también aloja
la gufa para la banda de papel separador superior -60-, sobre
la que se acumuld por medio de la estacién de dogificacién
XVII resina de poliéster homogénea, Dado que el calor de poli-
merizacidn necesario se obtiene asi a lo largo de todo el cami
no de desplazamiento de la banda de papel separador superior
-60~, se forma aqui una capa do gel de resina de polidster 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 polidster homogénea y prefabricada, que se indica
en la figura 4 con la referencia -81- como existente y total-
mente polimerizada. 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
las capas individuales ~4-, =5- y =6=-, que se hallan debajo
de la capa de gel -81-, de manera que el haz de capas asi for
mado se cubre en su superficie limite superior con un papel
separador -60-, mientras que la banda de papel separador -61-
soporta la totalidad del haz -56- cuando dgte llega o la mess

de trabajo =T74-., Este estado se representa en la figura 5 por
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tura as{ obtenida. En ellas se ve la mesa de trabajo ~T4~, nuy
gruesa y con sus dos superficies limites curvas -82-, -83-,
as{ como con el canal de calefaccién =-84-, por el que circula
un medio calefactor o que contiene espirales de calefaccidn
que se calientan con una corriente eléctrica. Naturalmente,
los cuerpos de calefaccibn eléetricos se pueden sustituir y/o
complementar por una calefaccién inductiva 0 con alta frecuen—
cia. Encima se halla la banda de papel separador inferior -61-,
de manera que en la superficie limite entre las piezas -61-,
-82- se produce, bajo la accién del peso de —72—, una friceién
que debe serreducida. Esto ge consigue por el hecho de que el
papel separador -61- posee una capa, orientada hacia la super—
ficie curvada =82-, sumamente deslizante, que favorece el arrag
tre de la totalidad del haz de capas =56- por el movimiento de
la banda de caucho pesada ~72-, A ella sigue, dado que la sec-
cidn vertical del haz de capas se realizé en un punto en el
que todavia no se ha producido un curado de la resina sintéti-
ca, una capa -85- de resina de polidster, cuya misién consiste
en cerrar el 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 papelsqmu@ﬁor inferior
~61=~, Siguiendo hacia arriba se halla la capa individual =6-
de papel Kraft sédico. A ella sigue una capa aglomerante —86-
de resina de polidster, cuya misién es servir de capa interme
dia de unién entre las capas individuales -5- y ~6-, en espe-
cial después de la polimerizacién, a cuyo término se forma, a
partir de la capa de poliéster -86- pastosa, una capa de mate
rial sélido, que une de forma indisoluble entre si las capas
individuales -5- y -6-, La capa aglomerante siguiente -87—, a

la que sigue la capa ~4- de papel decorativo, posee lag mig-
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ﬁészprbﬁiédédés;>La misién de la capa -88-, que se compone de

resina de polidster, es igualmente actuar como capa aglomeran
te que une indisolublemente lag capas -4~ y -81-, Las capas
=85y =bmy «86m=y =5m,aBTm, =j= y =88~ se cubren con la capa
de cierre =81= prefabricada segin se describe mds arriba y
compuesto de resina de poliéster pura y homogénea, cuyas pro-
piedades residen principalmente en el hecho de gue, por un la
do, impide la entrada de aire o del oxigeno activo contenido
en el aire en el elemento compuesto de las capas individuales
«85my =bmy =86my mbm, «=8T=, =d=, =88- y, por otro, forma una
capa exterior que cubre las capas -85-, -6-, -86-, =5-, -87-,
=4~ y -88-, siendo al mismo tiempo sufrida, resistente y suma
mente insensible. Por ello tampoco es posible gque posterior—
mente se formen bolsas o burbujas de aire. La capa de resina
de poliéster -81-, transparente o tefiida, cubre la totalidad
del haz de capas hermetizdndolo, Naturalmente, también seria
posible configurar la capa de resina de poliéster -85~ como
la capa de resina de polidster -81- prefabricada. Para ello
seria necesario uUnicamente equipar la banda de papel separa-
dor inferior -61- con una estacibn de dosificacidn andloga a
la estacidén de dogificacién XVII de lé figura 1. En este ca=-
s0 se podria cerrar el haz de capas -6=, ~86=y =5-, ~87~, —4-
en ambas superficies limites con capas exteriores de resina
de polidster pura y homogénea, andlogas a la capa exterior
~81=,

La figura 5 muestra ademds como la friccidn liguida
que se produce en =86- y -87-, combinada con la curvatura de
la mesa de trabajo =T4- permite guiar la totalidad del haz de
capas -67-, en un tramo inicial de longitud no despreciable
de la zona de polimerizacién X de la instalacién, de tal ma-

nera que sus capas individuales se adaptan a un estado de mo-
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7imiento comin, es decir que no tienden a salirse del elemerns
t0 compuesto ni a la formacidn de pliegues y de deformaciones,
que podrian hacer inservible el producto terminado -68~, Para
poder apreciar ésto se ha designado con Z la fuerza de trac-
cidén que desplaza el haz de capas. Si W es la resistencia al
desplazemiento que se produce, el 4ngulo formado por las di-
recciones de las fuerzas Z y W eg, de acuerdo con la curvatu—
ra de la mesa de trabajo, alge menor que 1802, A consecuencia
de ello, lasg fuerzas Z y W forman una resultante R, exigtente
en cada elemento E de las capas individuales =5~ y ~6-., Dado
que el conjunto de todos los elementos E forma las capas indi
viduales =5- y =6-, significa ésto que todos los elementos
corpdéreos, que forman lascapas individuales ~5- y -6-, se ha~
llan bajo la accidén de fuerzas R iguales y dirigidas en senti
do radial, Estas fuerzas también actuan sobre la capa de unién
~86-, que da lugar a la friccién lfquida. Dado que, por medio
de un frenado variable de los cilindros de devanado ==y 2=y
-3-, es posible modificar, para una fuerza 2 cuya magnitud es
determinada por el accionamiento, la resistencia sl movimien-
to W, resulta también posible regular las relaciones entre
lag fuerzas Z, Wy Ry la aparicidén de la friccién lfquida de
tal manera que, a pesar de‘la magnitud variable y no fécilmen
te influenciable de algunos pardmetros decigivos, tales como
son los estados de material, temperatura, presién, humedad
del aire y mecdnicos, es decir desplazamientos de los ejes

de log rodillos de guia, excentricidades, etc, se puede con~
trarrestar cualquier tendencia de las capas individuales —5-
¥y -6- a salirse de la direccién comin, asi como cualquier in
tento de las capas a arrugarse o deformarse. De egta forma

es posible ejercer, antes de iniciarse el curado de la regi-

na sintética y cuando las capas aglomerantes —87-, —86- se
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nallan en-un egiado en el que todavia estédn liquidas o semili-

quidas, de manera que las capas =4=, =5-, —=6— de material séli
do adyacentes todavia "flotan", es decir todavia gon lédbiles
una con relacién a otra, sobre aquéllas, a pesar de su inacce-
sibilidad hacia todos los lados producida por el cierre, fuer-—
zas estabilizadoras en posicidn y en superficie, que no se po-
drian ejercer de otra forma sobre el sistema —-85-, —6-, -86-,
5=y =8T=y =4=, ~88~, Dado que las capas aglomerantes =86,
-87=, liquidas y semiliquidas, se transforman por polimeriza=-
cién en capas de material sélido, que a partir de su formacién
se encargan de la fijacidén de las capas en el haz de capas Y,
con ello, en la banda compuesta, tiens lugar la fabricacibn

de un producto que satisface todas las exigencias.

En la zona de acabado XI, segun figura 1, es posgi-
ble enfriar adicionalmente el producto, pero ssta estacibn de
refrigeracibn XI no es imprescindible, En la seccidn siguien-
te XIT tiene lugar el rebobinado de las bandas de papel sepa-
rador, que ya no se necesitan , para formar las bobinas -89-,
~90-, A ella sigue la estacibén de corte lateral XIII, en la
que se rectifican los bordes laterales de la banda compuesta
por medio de dispositivos de corte longitudinales. En una es-
tacibén de picado XIV se puede conferir a la banda compuesta
el grado de rugosidad deseado. En la estacibn XV se prevén
digpositivog de corte transversal, que permiten cortar la ban
da compuesta a la longitud deseada, siempre qué no se bobine
en longitudes grandes de cincuenta metros o mds. En una egsta=-
cién de bobinado XVI se realiza el bobinado de la banda com—
puesta, cuando la banda compuesta se debe suministrar en bobi=
nas.

EL hecho de que una instalacidn mecdnica, cuya lon

gitud total es de cincuenta metros o mds, cuyo ancho es arbi
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traric y caya altura es de varios metros, se pueda modificar

en numerosos sentidos, sin que ge gbandone el marco del inven=-
t0, es inherente a la esencia del invento,

Cuando se hablé, en lo que precede, de durémeros se
entienden aqui todos los altos polimeros que, a temperatura
ambiente, admiten dilataciones muy pequeflas, pero reversibles
cuando se aplican fuerzas grandes; en este sentido son duro-
eldsticos y no se ablandan con el calor., En el grupo de los
durémeros mencionados se encuentran la resina de polidster no
saturada, mencionada expresamente, pero, por ejemplo, también
las resinas acrilicas en estado reticulado, asi como los mate
riales pldsticos termoestables y los materiales plésticos cu-
rables irreversiblemente, es decir los materiales plésticos
curables con calor, que después del curado ya sélo se pueden
necanizar con arranque de viruta. Los materigles plésticos
termoestables puros poseen moldéculas reticuladas en el egpa~
cio, frégiles, resistentes a compresibén y de dureza vitrea.

Cuando se habla de durémeros homogéneos, de materig
les pldsticos termoestables y de materiales termoplésticos cu
rables, se quiere significar que las capas compuestas de es—
tos materiales pldsticos no se refuerzan con otros componen—
tes., La pogibilidad de unir la capa de gel y el 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
calandra, después de que la capa de gel totalmente formada se
desplaza libremente en un tramo comprendido entre el recubri-
miento con durémero de una banda de producto separador y la
aplicacién del papel decorativo sobre lg capa de gel, tramo
en el que las burbujas y bolgas de aire formadas durante el
recubrimiento tienen con toda seguridad la posibilidad de es-
capar del durdémero, no se debe considerar como un refuergo,

Durante la aplicacién del papél decorativo a la capa de gel
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ge prdduCe?adémés un impregnado del papel decorativo y, simul-
tdneamente, una reduccidn del grueso de la capa de gel, de ma-
neré que con ello se obtienen ventajas adicionales,

En resumen, la presente patente de introduccidn que
ge solicita deberd recaer sobre las siguientes:

Reivindicaciones

1. Procedimiento para la fabricacién de una banda de
material pldstico sin fin, caracterizado por el hecho de que
al menos una de las capas individuales de la banda se compone
de un durémero homogéneo,

2. Procedimiento, segun la reivindicacibén 1, caracte
rizado por el hecho de que al menog una capa individual de la
banda se compone de una resina de polidster no saturada y homo
génea,

3. Procedimiento, segin una de las reivindicaciones
1 a 2, para la fabricacién de una banda estratificada sin fin,
caracterizado por el hecho de que la capa individual de durd-
mero homogéneo se prefabrica antes de su unién con una capa in
dividual compuesta de un material distinto,

4,- Procedimiento, segin una de las reivindicaciones
1 a 3, para la fabricacién de una banda estratificada sin fin,
de capas estructurales y decorativas, capas aglomerantes de du
rémero gituadas entre ellas y de al menos una capa superior de
un durémero homogéneo, por fransporte, carga, corte, modelado
¥y gulado de un haz de capas formado por las capas individusles
caracterizado por el hecho de que el durdmero se imtroduce en
las ranuras formadas por lascapas individuales de este haz y en
ung cantidad dosificada de tal manera que se produzca una frioc-
cidén liquida entre 1as capas individuales y por el hecho de que

el haz de capas se somete en este estado y, eventualmente, to-

davia durante la polimerizacidén del durdémero, a fuerzas dirigi-
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das radialments sobre la totalidad de su superficie limite,

o« Procedimiento, segin una de las reivindicaciones
1 a 4, caracterizado por el hecho de que el haz de capas se
cubre, a partir de la dogificacién y al menos durante la poli
merizacién del durdmero con productos separadores en forma de
banda. ' :

6. Procedimiento, segin la reivindidacién 5, carac-
terizado por el hecho de que al menos uno de los productos se
paradores de la superficie limite y que se aplica a otras ca-
pas individuales, se recubre con durémero, al mismo tiempo que
la capa de durémero se polimeriza totalmente antes de su unién
con otras capas individualeg,

7. Procedimiento, segin la reivindicacién 6, carac—
terizado por el hecho de que la capa individual, compuesta por
el durémero homogéneo y aplicada sobre un producto separador,
ge polimeriza en el espacio de tiempo en el que, simultdneamen
te, se polimeriza un haz de capas fabricado anteriormente,

8. Procedimiento, segin la reivindicacién 6, caracte
rizado por el hecho de que una capa individual, compuesta por
el durémero homogéneo 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, segun una de las reivindicaciones
1 a 8, caracterizado por el hecho de que algunas capas indivi
duales del haz de capas se recubren unilateralmente, antes de
lagportacién dosificada del durdmero y avanzando de una de las
superficies limites de la banda individual hacia la otra super
ficie limite, con este durdémero y por el hecho de que, even-
tualuwente, se impregnan después en ambas caras.

10, Procedimiento, segin una de las reivindicaciones

1 a 9, caracterizado por el hecho de que algunas bandas indivi
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ﬁualés’délfhé%'ae capas se gecan anbes del primer recubrimien-
to con durémero.

11, Procedimiento, segin una de las reivindicaciones
1 a 10, caracterizado por el hecho de que la capa decorativa
del haz de capas se aplica a su capa de gel entre la entrada
del producto separador y la dosificacibdn de la aportacidn de
resgina sintética al haz de capas.

12, Se reivindica por ¥ltimo, como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de introduccidn que se solicita:
PROCEDIMTENTO PARA LA FABRICACION DE UNA BANDA DE MATERIAL
PLASTICO SIN FIN.

Todo conforme gqueda descrito y reivindicado en la
presente memoria descriptiva, que consta de veintidos pa-
ginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Barcelona, 13 MAY. 1971
P.A, de METZELER-SCH

pC.
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