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Antecedentes del Invento

El presente invento se refiere a un método de
produccidn continua de hojas onduladas que consisten en
un material impregnado con un agente aglutinante, tal
como una resina termoendurecible, segun el cual se hace
pasar una banda de material, después de la impregnacién
previa, a través de una zona de ondulacién y sibsiguien
temente a través de una zona de calentamiento y de cura
do,

De los métodos conocidos para la produccién de
tales placas u hojas onduladas, por ejemplo placas de re-
cubrimiento de fachada para fines de edificacién y simila
res, puede mencionarse el uso de rodillos o ruedas denta~
das y rodillos cooperantes, mediante los cuales se ondula
una banda de material al experimentar la influencia de ner
vios o dientes de ruedas dentadas durante la alimentacidn
entre los rodillos o ruedas dentadas cooperantes, Este mé
todo permite una preduccién continua, pero el equipo de
Produccidn es poco flexible por lo que se refiere a las po
sibilidades para variaciones en cuanto al patrén de ondula
cidn y al grado de ondulacidn., Adem4s, el uso de rodillos
con nervios o ruedas dentadas a uno u otro lado de la banda
de material, comporta la necesidad de usar capas intermedias

adecuadas entre los nervios y la banda de material a ambos
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lados de la misma, por ejemplo bandas interumedias de "
celofana que se extienden sobre toda la anchura y la
longitud de la banda de material de hoja.

0tro método comin consiste en usar formas o
moldes separados para moldear y curar las placas. A es-
te respecto es conocido el uso de moldes inferiores o de
apoyo que se desplazan, dentro de los cuales es alimenta-
da o prensada la banda de mabterial. Este equipo de produc-
¢idn no deja posibilidad alguna para variacidn de la ondu-
lacidn, y el método no es tan rdpido ni tan raclonal como
seria de descar, pues requiere calentamiento de los pro —
pios moldes ¥y ademés limpieza de cada molde separado des~

puds de cada moldeo.

Resumen del Invento

BEs por tanto un objeto del invento proporcionar
an método que veruita una produccidn rdpida y racional de
hojas onduladas, al mismo tiempo que proporciona una dis-
posicidn de produccién flexible con posibilidades para fa-
cil modificacidn de la disposicidn o modificacidn del equi
po de produccidn para conseguir variaciones en cuanto al
patrén de ondulacidn y al grado de ondulacidn.

Para conseguir los objetos antes mencionados se
ha proporcionado un método como el descrito en lo que ante-
cede seguin el cual, de acuerdo con el invento, la banda de

material, después de la impregnacidn previa, es movida so-

1-9-75 -3 -



10

i5

20

25

1-9-75

bre elementos portadores alargados dispuestos a inter-
valos lado a lado, cuyos elementos son hechos avanzar

a lo largo de una trayectoria esencialmente horizontal

en la zona de ondulacidn y de curado, y la banda de mate-
rial conducida por los elementos portadores es ondulada
haciendo para ello que la banda cuelgue hacia abajo en un
grado deseado entre los elementos portadores adyacentes:

De acuerdo con el invento, se ha proporcionado
ademds un aparato para la produccidn de hojas onduladas de
acuerdo con el método anterior, que comprende medios para
alimentar una banda de material adecuado a través de un
bafio de agentes aglutinantes, tal como de una resina termo-
endurecible, medios para impregnar la banda de material con
dicho agente aglutinante, y medios para hacer avanzar dicha
banda de material a través de una zona de ondulacidn y lue=-
go a travds de una zona de calentamiento y curado, en el que
1a zona de ondulacidn ineluye una pluralidad de elementos
portadores alargados dispuestos a intervalos lado a lado y
que estdn destinados a conducir la banda de material y a
llevarla a lo largo de una trayectoria esencialmente horizon
tal, habiéndose previsto medios para soportar los elementos
portadores y para hacer avanzar los elementos, y en el que
se han previsto medios para originar un colgamiento adecua-
do de la banda de material entre los elementos portadores

adyacentes.
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Otras caracteristicas y ventajas del invento
se pondrén de manifiesto de la descripcién que sigue
considerada juntamente con los dibujos que se aconpa-
flan, que ilustran realizaciones del invento,

Descripcidn de los Dibujos

La Fig. 1 es una vista lateral esquemdtica de
una primera realizacidn de un aparato para llevar a la
prdctica el método de acuerdo con el invento;

La Pig. 2 es una vista a lo largo de la linea

II-IT de la Fig. 1;

La Fig. 3 es una vista lateral esquemdtica de
una segunda realizacidn de un aparato para llevar a la
prdctica el método, y

La Fig. 4 es una vista a lo largo de la linea
IV-IV de la Fig. 3.

Descripcidn Detallada

En el aparato ilustrado en la Fig. 1, una capa

de estera de fibra de wvidrio 1 procedente de un rodillo

de almacenamiento 2 es alimentada por encima de un porta-
dor de tela 3 de fibra de vidrio procedente de un rodillo

4 de almacenamiento, dentro de un bafio de agente aglutinan-
te 5, preferiblemente de una resina termoendurecible, tal
como de polidster. La estera de fibra de vidrio y la tela
de fibra de vidrio son movidas juntas e impregnadas o satu-

radas con la resina termoendurecible, al ser movidas estas

1-9-75 -5 -
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bandas de material por debajo de un rodillo adecuado
(o posiblemente entre varios pares de rodillos cooperan-
tes), y desde ahf{ a través de una ranura ajustable 7

que determina la cantidad necesaria de resina termoendu-
recible. Después del recipiente de agente aglutinante se
ha previsto un dispositivo 8 para el llenado automdtico
de resina termoendurecible. En vez de trayectorias o de
bandas de estera de fibra de vidrio y de tela de fibra de
vidrio separadas, se puede también usar una sola banda de
tejido de fibra de vidrio u otra banda de material adecua
do, por ejemplo, una banda formada por rociado por pulve~
rizacidn directamente sobre un tambor giratorio.

En vez del polidster como agente aglutinante se
puede tambidén usar otro tipo de resina termoendurecible,

o bien otros agentes aglutinantes termoendurecibles ade-~
cuados.

Después de impregnada la banda 9 de material con
la resina termoendurecedora, es llevada a un tambor 10, el
cual se iz ilustrado con un didmetro relativamente grande.
A Tin de conseguir un contacto mds seguro con el tambor,
se puede usar, si e¢s necesario, una banda de acero sobre
un par de tambores. A fin de hacer que salga el aire y de
erear simultaneancnte un countacto totalmente exento de
deslizamiento entre la brnda de material 9 y el tambor 10,

hay dispuestos un cierto mimero de rodillos 11 provistos
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de nervios bajo presién de resorte a lo largo de la par
te respectiva de la periferia del tambor 10. Para la
alimentacidn o el avance de la banda de material se ha
ilustrado ademds un rodillo 12 provisto de nervios accio
nado. EL tambor 10 grande es accilonado por medio de una
correa 13 de accionamiento, movida por un motor 14, Para
accionar los rodillos 11 vy 12 provistos de nervios se han
previsto medios de accionamiento (no ilustrados) de modo
que estos rodillos y el tambor 10 giran preferiblemente
con la misma velocidad periférica.

La banda 9 de material impregnada es retirada
del tambor 10 por medio de un rodillo 15 que gira répida~
mente, el cual estd previsto entre el tambor y la banda de
material de modo que la banda es justamente empujada fuera
de su direccidn de cafda vertical natural desde el tambor.
El peso de la banda de material, el cual depende de la dig
tancia que baje hasta la parte de ondulacidn siguiente del
dispositivo, contribuird también a la separacidn entre la
banda y el tambor,

Como anteriormente se ha dicho, el aparato com-
prende una pluralidad de elementos portadores alargados,
los cuales cstdn dispuestos a intervalos, lado a lado, ¥y
que estdn destinados a conducir la banda de material y a
llevarla siguiendo una trayectoria esencialmente horizon-

tal en las zonas de ondulacidn v de curado. En la realiza-

1-9-75 -7 -
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cidn ilustrada, los elementos portadores comprenden un
cierto nidmero de elementos 16 de varilla que estdn coneg
tados a un dispositivo de transporte o conductor acciona
do con una velocidad constante, y que estdn dispuestos

con un espaciamiento o distancia mutua adecuada en senti
do transversal a su direccidn de movimiento siguiendo di-
cha trayectoria, En la realizacidn ilustrada, el disposi-
tivo transportador comprende un par de cadenas o cintas
sin fin 17 mutuamente paralelas, gue discurren sobre pa=
res respectivos de ruedas 18 para cadena con un acciona~
miento comdn. Tal como se ve en la Fig. 2; los elementos
de varilla 16 estdn acoplados por sus extremidades a res-
pectivas cadenas 17, por ejemplo mediante conexiones de
articulacidn adecuadas. Los pares de ruedas para cadenas,
con las cadenas sin fin 17, son accionados por medio del
motor 14, por cuanto el mismo estd acoplado a un par de
ruedas para cadenas por medio de una correa de accionamien
to 19, Asi, en la realizacidn de acuerdo con la Fig. 1, el
tambor 10 de alimentacidn de banda de material y las rue-
das 18 para cadenas son accionados por medio del mismo mo-
tor, y por medio de poleas de accionamiento adecuadas, ¥y
por cuanto el tambor 10 tiene un didmetro mayor que el de
las ruedas para cadenas, se consigue gue el tambor sea he-
cho rotar con una velocidad periférica mayor que la veloci

dad periférica de las ruedas para cadenas, y por consi—

- 8 -~
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guiente mayor que la velocidad de movimiento de los
elementos de varilla siguiendo sus trayectorias. Por
medio de poleas de accionamiento intercambiables, o po-
siblemente mediante el uso de motores de accionamiento
separados de velocidad regulable, se pucde comseguir una
regulacidn relativa adecuada de las velocidades del tam-
bor de alimentacién de la banda de material y de las ca-
denas transportadoras con los elementos portadores.

A fin de asegurar ung ‘trayectoria recta para
los elementos portadores, se han previsto medios de apoyo
adecuacdos para los elementos portadores. Asi, las cadenas
transportadoras son guiadas en gargantas o perfiles de po=
ca profundidad 20. En la prdctica, la distancia entre las
cadenas 17 puede ser de hasta 3 metros, dependiendo esen-
cialmente de la anchura de que Se disponga de la banda de
material usada, Es ventajoso que los elementos 16 de vari-
1la estén acoplados de modo desmontable o separable a las
cadenas 17, pues ella da la posibilidad de introducir ele-
mentos portadores con un perfil deseado de la seccidn trans
versal o de la superficie, para poder asi variar el patrdn
de ondulacidn.

| Cuando la banda de material impregnado durante
la ejecucidn del método "cae" o es introducida sobre los
elementos portadores en el drea de guiado hacia dentro o

de entrada de la zona de ondulacidn, la banda de material

1-9-75 -9 -
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es colgada o suspendida sobre los elementos portadores
que pasan sucesivamente, y es ondulada por cuanto se
hace que cuelgue o penda hacia abajo entre los elemen
tos portadores y forme curvas o bucles entre ellos, dque
dependen de la diferencia constante de velocidades en-
tre la velocidad periférica del tambor 10 y la veloci=-
dad de movimiento de los clementos portadores. Por me-~
dio de dicha regulacidn de velocidad relativa, se con-
siguen grandes posibilidades de variacidn con respecto

al grado de ondulacidn. Se dispone de posibilidades adi
cionales de variacidn con respecto al aspecto y al pa-
trdn de la ondulacidn por cuanto se puede variar la dis-
tancia entre los elementos portadores, y se puede también
variar el perfil de la superficie de los elementos porta-
dores, pues los elementos pueden elegirse como tubos de
seccidn redonda, o bien como perfiles cuadrados o angula-
res, o similares, Naturalmente, los elementos portadores
deben estar provistos de un agente de desprendimiento ade
cuado,

Después de la conformacidn, el material de ban-
da e¢s movido a través de una zona de calentamiento y cura
do 21 (indicada en lineas de trazos) que comprende elemeg
tos de calentamiento eléctrico en posicidn superior y en
posicidn inferior, por ejemplo agujas térmicas que entre-

gan un calor adecuado por radiacidn. Despuds del paso de

1-9-75 - 1o -
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1a zona de curado, la placa o banda de material cura-
do es elevada desde los elementos portadores a fin de
ser suministrada subsiguientemente a mdquinas de cor=-
te limpio automdticas.

Antes de ser llevada la banda de material
ondulado a la zona de curado, puede rociarse o salpi-
carse sobre la misma con diferentes tipos de materia-
les de revestimiento superficial, por e jemplo para pro
teccidn y/o decoracién, tal como material de piedra ma
chacada en diferentes tamafios y colores. En la Fig. 1
se ha ilustrado tal dispositivo 23 para el suministro
de material de revestimiento superficial, Este mate —
rial puede ser suministrado directamente sobre la ban-
da, antes o después de la ondulacidn, pues la banda no
estd cubierta por capa alguna intermedia, tal como ocu
rre en el caso de los métodos usuales antes menciona-
dos con rodillos cooperantes,

Con la realizacidn descrita en lo que antece-
de se consiguen ondulaciones transversalmente a la direg
cidn de alimentacidn de la banda de material. En las
Figs. 3~4 se ha ilustrado una realizacidn para conseguir
ondulaciones que se extienden longitudinalmente sobre la
banda de material., Ademds, en este ejemplo se han ilus-
trado rodillos de almacenamiento 24, 25 para el suminis

tro de una estera 26 de fibra de vidrio y una tela 27 de

1-9-75 - 11~
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fibra de wvidrio a un bafio 28 de agente aglutinante que‘
contiene resina termoendurecible. La banda de material,
consistente en la estera de fibra de vidrio y la tela

de fibra de vidrio, es impregnada por cuanto es movida
entre un cierto ndmero de pares 29 de rodillos acciona-—
dos cooperantes, en que los rodillos inferiores son prg
feriblemente rodillos lisos y los rodillos superiores

son rodillos provistos de nervios. Después del paso por
el bafio de agente aglutinante la banda 30 de material
pasa por una ranura ajustable 31, para determinar una
cantidad adecuada de resina termoendurecible, La banda

de material es ademds hecha avanzar por medio de un par
de rodillos accionados que consisten en un rodillo infe-
rior 32 liso y un rodillo superior 33 provisto de nervios,
con medios que se extienden periféricamente o longitudi-
nalmente. El par de rodillos 32, 33 es accionado por me-
dio de un dispositivo de accionamiento que no se ha ilus-
trado. Después de pasar por este par de rodilles, la banda
de material es movida sobre un rodillo 34 liso que gira rd
pidamente, después de lo cual la banda es suministrada,
con una flojedad adecuada, a una zona de ondulacidn que
comprende elementos portadores en forma de un cierto nvme -
ro de cintas o correas sin fin que se extienden paralela-
mente, que discurren sobre rodillos o pares de ruedas

36, 37 asociados, accionados poTr unos medios de acciona-

1-9-75 - 12 -
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miento adecuados, en este caso un motor eldéctrico 38
el cual, por uedio deé una correa de acocionamiento 39,

es acoplado a las ruedas 37, las cunles estdn montadas

preferiblemente sobre un cje cornin,
A fin de comnseguir una flojedad adecuada en

1a banda de material 30 al ser dsta suministrada a la

zona de ondulacidn, se ha previsto una disposicién de
fotocélulas en forma de una fotocdélula superior 40 ¥y

ana fotocdlula inferior 41, que estdn conectadas de ma-

nera conocida a un sistema de control adecuado para re-

gulacidn o control mutuo de las velocidades de movimien-

to de los elementos portadores ¥ del par de rodillos de

alimentacién 32, 33 después de pasar por la abertura 31
de ranura. Si la banda de material es estirada demasiado
durante el suministro, la célula fotoeléctrica superior
40 responde y aumenta la velocidad de alimentacidn de los
rodillos 32, 33 con relacidn a la velocidad de movimiento

de los elementos portadores. De una manera similar, una

disposicidn de células fotoeldctricas con una célula foto-

eléctrica superior 42 y una célula fotoeldctrica inferior

L3 estd dispuesta antes de la abertura 31 de ranura, 2

fin de proporcionar una flojedad adecuada de la banda de

material en esa posicién, por cuanto las cdlulas fotoeléc—

tricas estan conectadas a un sistema de control para con-

trolar la velocidad de accionamiento de los pares de rodi-

1-9-75 - 13 -
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1los de presidn en el bafio de agente aglutinante.

Las c¢intas sin fin 35 pueden consistir en
alambres fuertes de seccidn transversal circular, o
bien pueden consistir en cintas de acero estrechas de
seccidn transversal esencialmente rectangular. Se pue~
den ademds usar otros perfiles de superficie para conse-
guir el aspecto de ondulacidn deseado. A fin de asegurar
una trayectoria esencialmente recta u horizontal de los
elementos portadores en las zonas de ondulacidn y de cu-
rado, se han previsto poleas 44 de apoyo o guiado a inter
valos adecuados, a lo largo de la cinta 35, para soportar
las cintas, Las poleas estdn apoyadas convenientemente
de un modo no ilustrado.

Para ejercer influencia en la banda de material
30 para que cuelgue del modo deseado entre las cintas 35
de elementos, se han previsto una pluralidad de discos
circulares 45 en el drea en que la banda de material es
suministrada a los elementos portadores, cuyos discos es-
tdn dispuestos paralelos a las cintas y se extienden ha-
cia abajo dentro de los respectivos espacios o intersti-
cios de separacidn entre ellos. Los discos 45 estdn mon-
tados sobre un eje 46 transversal, convenientemente apo-
yado para giro,el cual estd acoplado a un motor 47y por
medio de una correa de accionamiento 48, El motor 47 pro-

porciona la rotacidn de los discos 45 de ondulacidn con

1-9-75 - 14 -
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una velocidad periférica correspondiente a la velocidad
de alimentacidn de la banda de material. Los discos 45
pueden estar hechos de acero y tener una anchura y una
forma periférica adecuadas para ejercer influencia sobre
1a banda de material, Es conveniente que los discos ten-
gan un cierto grado de conicidad a lo largo de la perife-
ria, de modo que el material de agente aglutinante fluya
junto de nuevo después de que los discos hayan efectuado
el presionado hacia abajo y el estiramiento de la banda
de material, para que cuelgue del modo deseado entre ca-~
da cinta o cada alambre. Para conseguir variar el grado
de ondulacidn, el eje 46 con los discos 45 estdn montados
para poder ser subidos o bajados. Ademds, para conseguir
una posibilidad adicional de variacidn de la ondulacidn,
los pares de ruedas 36, 37 estdn apoyados para giro de
modo desplazable, de manera que losdiferentes pares de
ruedas pueden ser reajustados acercdndolos o separdndolos
entre si. La distancia mutua entre los discos de ondula-

cidn 45 debe, por tanto, poder ser reajustada en corres-

pondencia,

En vez de los discos de ondulacidn 45, los cua-
les presionan hacia abajo la banda de material para qQue
cuelgue del modo adecuado entre los elementos portadores,

o alternativamente en combinacidn con tales discos, se pue-

de conseguir una ondulacidn adecuada haciendo dque una sec-

1-9-75 - 15 -
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cidn de las cintas de elementos portadores estén adap-
tadas para converger en sus trayectorias en el drea de
entrada de la zona de ondulacidn, para conseguir de es-
te modo que cuelgue la banda de material de un modo gra
dual. De esta manera se puede conseguir un mayor grado
de ondulacidn, pues la formacidn y la ondulacidn desea~
das se consiguen sin que la banda de material tenga que
ser sometida a estiramiento,

Después de la conformacidn se mueve la banda
de material a través de una zona 49 de calentamiento y
curado con elementos 50 de calentamiento eldetrico que
se extienden longitudinalmente en posicidn superior y en
posicidn inferior.

Debido a que las cintas portadoras estdn some-
tidas a calentmniento durante su paso por la zona de ca-
lentamiento 49, y por lo tanto se dilaton, se han previs
to medios 51 de tensado por resorte, adecuados, en rela-
cidn con el apoyo de las ruedas 36 en cl extremo opuesto
al extremo de los medios de accionamiento. Estos medios
de tensado 51 proporcionan una tensidn adecuada de las
cintas durante el funcionamiento.

A fin de que la banda de material no se adhie-
ra a los alambres de los elementos portadores ni se pe-
gue a éstos después del paso por la zona de curado, se

ha previsto un rodillo de almacenamiento 52 para cada una

1-9-75 - 16 - )
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de las cintas sin fin 35 de elementos portadores, con-

teniendo el rodillo, por ejemplo, tiras de papel intrg

ducidas en las cintas y que forman capas intermedias en
tre las cintas v la banda de material, De este modo se

consigue una fdcil saparaci&n de la placa u hoja curada
desde la cinta, despuds de haber pasado la banda de ma-
terial por la zona de curado.

A Fin de mover la placa u hoja curada hacia
adelante con una velocidad constante, hay un par de rue=
das 53 dispuesto entre cada par de alambres vy que es he-
cho rotar con una velocidad correspondiente a la veloci-
dad de los alambres, por medio de un dispositivo de accig
namiento que no se ha ilustrado.

Se apreciard que algunos de los medios de aceio
namiento antes mencionados pueden ser impulsados desde un
motor comén mediante la utilizacidn de transmisiones y de
ruedas dentadas adecuadas, No obstante, se deben usar sig
temas de accionamiento mutuamente independientes para la
alimentacidn o el avance de los elementos portadores, de
los rodillos de alimentacidn 32, 33 y de los rodillos de
presidn 29, pues estas velocidades de accionamiento han
de ser mutuamente ajuspables por medio de los dispositi-
vos de células fotoeléctricas antes mencionados.

Del mismo modo que para la realizacidn de acuer

do con las Figs. 1-2, se ha previsto un dispositivo 54 pa

1-9-75 - 17 -
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ra salpicar o rociar con material de tratamiento super
ficial sobre la cara superior de la banda de material,
antes de que la banda de material sea hecha avanzar a
la zona de calentamiento y curado.

£l método y el aparato descritos en lo que an
tecede tienen la ventaja esencial de que no se requieren
tmoldes®, en el significado real de esta palabra. Ademds,
se comnsiguen grandes posibilidades de variaéién por lo
que se refiere al grado de la ondulacidn y al aspecto dé
la ondulacidn. Como resultado del hecho de que no se re-
quiere calentamiento de moldes, se consigue una mayor ve
locidad de produccidn y, ademds, que los trabajos de lim
pieza sean insignificantes,

Esta solicitud que corresponde a la presentada
en Noruega, el 11 de Julio de 1.97%, bajo el ne 74 25 29,
se acoge a los beneficios del art., 51 del vigente Estatuto

sobre Propiedad Industrial,

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-

tente de Invencidn en Espafia, por VEINTE efios, son los

9-75 ~18-
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que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

18,~- Un método mejorado de produccién con-
tinua de hojas onduladas de resinas termoendurecibles
reforzadas con fibras, consistentes en un material im-
pregnado con un agente aglutinante de resina termoendu
recible, en el que se hace pasar una banda de material,
después de una impregnacidn previa, a través de una zo-
na de ondulacidn y, subsiguientemente, a través de una
zona de calentamiento y curado, en el que la banda de
material, después de la impregnacidén previa, es movida
sobre elementos portadores alargados dispuestos a inter
valos lado a lado, cuyos elementos son hechos avanzar
siguiendo una trayectoria esencialmente horizontal en
la zona de ondulacién y de curado, y en el que la banda
de material conducida por los elementos portadores es
ondulada, haciendo para ello que la banda cuelgue hacia
abajo en una extensién deseada entre elementos portado-
res adyacentes,

24,- Un método segin la reivindicacidn 12,
en el cual la banda de material previamente impregnado
es hecha colgar sobre elementos portadores que pasan su-
cesivamente, dispuesta transversalmente a su direccién
de movimiento en dicha trayectoria, siendo provista la
banda de material de ondulaciones entre los elementos
portadores, al ser movidos los elementos con una velo~

cidad menor gque la velocidad de alimentacién de la ban

da de material.

-19 -
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2,- Un método segin la reivindicacidn 22, en
el que la banda de material es suministrada a los ele-~
mentos portadores desde una posicidn en la que cuelga
en esencia verticalmente.

2,- Un método segin la reivindicacidn 3%, en
el cual se varia el grado de ondulacidn variando para
ello la relacidn entre las velocidades de movimiento de
la banda de material y de los elementos portadores,

52,- Un método segun la reivindicacidn 1%, en
el que la banda de material es introducida sobre elemen-
t0s portadores dispuestog paralelamente a su direccidn de
movimiento en dicha trayectoria, con lo que la banda de
material es llevada a colgar de un modo adecuado entre
los elementos portadores en relacidn con dicha introduc-
cidn,

62,- Un método segin la reivindicacidn 52, en
el que la banda de material es ondulada al meterla a pre-
sidn hacia abajo entre elementos adyacentes, por medio de
dispositivos adecuados, durante la introduccidn de-l# ban
da sobre los elementos portadores,

72,- Un nétodo segin la reivindicacidn 5%, en
el cual la banda de material es llevada a colgar de un mo
do adecuado entre los elementos portadores, moviendo para
ello la banda en una cierta distancia sobre elementos por

tadores que convergen mutuamente, durante la introduccidn

1-9-75 - 20 -
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de la banda sobre dichos elementos,

82,- Un método de produccién continua de hbjas
onduladas consistentes en hn material impregnado con um
agente aglutinante,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an
tecede, representado en los dibujos que se acompafian ¥
con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintiuna hojas escritas

a mdAquina por una sola cara,

waarid, =4 FEB, 1576
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