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^ErORlA, DESCRIPTIVA.

La invención se refiere a ata procedimiento y a tai 
aparato o dispositivo para la fabricación de rollos acabados 
de bandea de materia plástica de una anchura y de una lougi- 

5. tud de banda predeterminada, pnrticularaente rollos acabados
de banda© de materia plástica de elevada rigiáes para super­
ficies de muebles, a partir de un rollo grande prefabricado 
de banda de materia plástica. Se señala que el aspecto de la 
invención reivindicado en la presente reside en el procedí- 

10. miento, si bien ee describe también el aparato (reivindicado



en una solicitud divisionaria de la presente, por "Perfeecio 
musientes m  los aparatos para la fabricación de rollos acar* 
badea de banda de materia plástica") pira facilitar la com­
prensión de la invención.

En la fabricación de material de superficie de pfj 
pol o de saterías plásticas para muebles» loe llamados encha 
pados de materia plástica» se fabrican rollos grandes» los 
cuáles se transforman en rallos acabados de una anchura y de 
una longitud de banda predeterminadas. En una moderna máqui­
na de impregnación ee fabrican por ejemplo a base de un ro­
llo de papel dos rollos grandes» los cuales se transforman 
luego en un rulmero mayor de rollos acabados que tienen gene­
ralmente una longitud de banda y una. anchura conalderablemen 
te menores. Para ello se requiere una «levada precisión, de­
bido a que el rollo acabado individual debe tener en toda su 
longitud una imagen igual de las juntas. Esta imagen de las 
juntas está dada por el di tajo del chapado en cuestión. Si 
los procedimientos conocido» hasta ahora para la fabricación 
de loa rollos acabados ae arrollaron desde el rollo grande 
sobre máquinas rebobinaáores unos rollos intermedios -ée bor­
das exactos» los cuales se cortaban en una ulterior máquina 
cortadora para formar rollos acabados individuales. Este piro 
cabimiento está unido a un elevado coste de trabajo y exige 
mucho tiempo. Además, los diversas máquinas necesarias re­
quieren un espacio considerable. La invención se plantea por 
lo tanto el problema de crear un procedimiento para la fabrl



- i  -

eación de rollos acabados a partir do rollos grandes que re­
quiera una utilización da mano de obra tm  reducida coso sea 
posible» pocos sodios auxiliares» cobo instalaciones de 
grúas y similares» y poca superficie de colocación para las 

5V máquinas» y que se pueda ejecutar en un tiempo lo ®ac corto
posible. Sn silo bey que tener particularmente en cuenta las 
especialos características del material» el cual tiene una 
elevada rigidez y es relativamente quebradizo. Simltánaaaaen 
te deberá poderes efectuar un control áe la banda de género*

10.

15.

30.

25.

La solución del problema planteado se consigue en 
un procedimiento de la clase mencionada el principio según 
la invención porque la banda da materia plástica es desarro­
llaba bel rollo grande, se conduce a. una superficie de ins­
pección visual y se rebobina con guiad© del borde y medición 
de la longitud sobre un árbol tensor para formar un rollo in 
termeáio, el cual ee aserrado a continuación mientras perma­
nece en el árbol tensor para formar rollos acabados dé «na 
anchura predeterminada, y porque loe rollos acabados s© ese- 
traen a continuación del árbol tensor y se deponen. Ba el 
nuevo procedimiento, al rollo acabado as fabricado en una 
sola operación á© trabajo que comprenda una pluralidad de 
etapas consecutivas? del proceso. No es necesaria una «limsn 
tación del rollo intermedio desde la máquina re bobinad ara a 
un dispositivo espacial de corte. Además» a través, de la ssu 
pérfido de inspección visual s® consigue un sencillo con­
trol de la totalidad 3o 1& banda de género. Ünas etapas in-



divlduales del proceso como el guiado de lo# bordes y la me 
dición de la longitud y también el rebobinaáo mediante un Sr 
bol tensor son de por el conocida»* Sin embargo, la combina­
ción total as las característica» da como resultado una solu 
oión sorprendentemente nencilla y conveniente del procedimlen 
to de fabricación ño rollos acabados* ----------- ----

con. el fin de asegurar un buen control visual do 
1» banda de género, el rebobinado de la mioma se afectóla me 
diante una velocidad prode terainable, aproximadamente cons­
tante* Seto se consigue porque la velocidad de robobinado o 
de rotación del árbol tensor so reducá de manera cenetente 
durante la operación del rebobinado* - - - - - - - - - - -

Ks conveniente que todos los rollos acabados de 
un rollo intermedio se extraigan simultáneamente ¿el árbol 
tensor. Pe evita la extracción, individual do los rollos aca­
bados. ¡Esmbién as favorable que al aserrado de los pollos 
acabados se afectó© mediante un dispositivo aserrador; despla 
zable longitudinal y trsnsveresímente respecto al árbol ten­
sor y que durante la operación del aserrado se produeca un 
movimiento de rotación del árbol tensor coa el rollo Interm© 
dio y una aspiración de polvo. - - - - - - - - - - - - - -

Si el ulterior deoarrollo de la idea de la inven­
ción, *1 dispositivo para le ejecución del procedimiento es 
tá earacterlssdo por una sujeción para el zoilo grande, un 
guiado par» le banda, ui guiado para los bordes, un disposi­



tivo de me ¡lición áe la longitud y una superficie para la ias 
pocción visual de la banda de materia plástica, un árbol tea 
eor accionado mediante motor para el rollo intercedió, una 
instalación de aserrar accionada por motor y desplazadle loa 
gitudinal y transversalsaeate respecto al árbol tensor para 
dividir el rollo intermedio en rollos acabados y un disposi­
tivo da entrega pera loe rollos acabados. SI dispositivo com 
prende eubetancialmanta tres partes principales de alcalina, 
a sabor, la fijación para el rollo grande, el bastidor con 
lae disposiciones de transporte y aserrado para la tecnia de 
género y el dispositivo de entrega para los rollos acabados. 
Las tros partes están adaptadas y acoplada© entra sí. - - -

La sujeción para el rollo grande comprende euhe- 
taneialffiente un bastidor de base con dos brazos áa'agarre»  

lo e cuales forman un alojamiento rotatorio para elJ rollo gran 
de y que están dispuestos de manera desplacable separada o 
conjuntamente en la dirección longitudinal del bastidor de 
base. F1 despíaKamiento separado de los brazos de -agarre se 
requiere para agarrar el rollo grande y el desplazamiento 
conjunto se requiere para la alineación del rolla grande aga 
rrsdo. Con el fin de conseguir una estabilidad suficiente, 
los brazos de agarre están dispuestos de manera desplazable 
cobre dos árboles paralelos entre sí. Para facilitar el aloja 
miento del rollo grande, loa brazos de agarre puedan bascu­
larse transversalmente respecto al bastidor de bese. Les bra 
so* de agarre mismos están provistos de cojinetes da suje­
ción interior que pueden introducirse dentro del tubo del ro



l i o  grande

La guía para la banda de materia plástica compren 
ñu un primer rodillo de entrada, que ee encuentra cerca del 
rollo grande, un segundo rodillo de desviación que levanta 
la banda, y un tercer rodillo de calida que se encuentra cor 
ca del rollo intermedio. — -------- - - - - - - - - - -

■£L guiado para loa bordee de la banda de materia 
plástica comprende un cabezal palpador dispuesto en un bor­
de lateral de la banda, preferentemente en la eona del rodi 
lio de (Mitrada y un servomotor gobernado por *1 cabezal pal 
pador para el desplazamiento de lo» bracos á» agarre con el 
rollo grande en el sentido axial del rollo grande. SI borde 
de la banda procedente del rollo grande se palpa por ejemplo 
mediante una cálula fotoeléctrica y en el caso de producirse 
desviaciones se efectóa el desplazamiento en una u otra di­
rección del bastidor de base que lleva el rollo graneo dis­
puesto de manera desplazadle y provisto de ruedas. - ~

La extracción de la banda de género del rollo 
grande a través de las guías de la banda y el arrollamiento 
para formar el rollo intermedio se afectada mediante un árbol 
tensor accionado por motor, cuya velocidad de rotación puede 
ajustarse y regularse sin escalónamiento a través del motor 
de accionamiento. Antes del proceso de rebobinado se ajusta 
la velocidad de rotación del árbol tensor. JPurante el pro ce 
so de rebobinsda se disminuye la velocidad de rotación del



árbol tensor a se di da que aumenta el diámetro del rollo in­
termedio* tía tal «lanera que la velocidad de la banda de gé­
nero permanece aproximadamente constante. El ajuste o la re 
gulmción de la velocidad de rotación del árbol tensor se 
efectúa a través del motor eléctrico regulable sin escalona 
siento, el cual acciona el árbol-tensor. Mientras qu© el 
ajuste fie efectúa manualmente, la regulación s® lleva a cabo 
mediente un tacoganerador acoplado al rodillo de desviación. 
El árbol tensor mismo está alojado con uno do sus éxtroros 
en un cojinete fijo y coa su otro extremo m  un cojinete bas 
culable hacia afuera. KL cojinete baisculable hacia afuera re 
presenta una gran ventaja para la sujeción sencilla 4©1 tu­
bo para el rollo intermedio y para la extracción posterior 
de loe rollos acabados individuales. Con el fin <ie asegurar 
en todos los casos que la imagen de las juntas que se desea 
obtener de loe rollos acabados individuales, no presénte 
ninguna desviación, los elementos de sujeción dal árbol ten 
sor pueden ajustarse a través de piezas extensíbles isecáni- 
e»P. Kediants laa mismas» el tubo del rollo intenseeiia que­
da uniformemente sujetado en toda su longitud. So esta mane 
ra se evitan las pequeñas dssviacion.es, por ejemplo u» com­
bado en puntos individuales Sal tubo con las eventuales des 
viacionee subsiguientes que ello podría producir en la ima­
gen áe las juntas. - ~ — - - — - -

Además, loe elementos de sujeción del árbol ten­
sor ee recubren con recubrimientos de quita y pon de mate­
rial fácilmente aeerrable. Estos recubrimientos pueden ser



por ejemplo de materia plástica* De esta manera a* consigue 
que la instalación de aserrado pueda cortar totalmente el tu 
b© del rollo intermedio sin que la instalación de aserrado 
entre en contacto con loe elementos de sujeción metálicos 
del árbol tensor. -------- ----------- --------_ _ _ _ _ _

SI aserrado del rollo intermedio para formar loe 
rollos acabados se efectóa mediante una instalación de ase­
rrar que comprenda una sierra circular que miada desplazarse 
longitudinal y traneversalaente respecto el árbol tensor» la 
cual está rodeada por una caja de protección que se encuentra 
en comunicación coa una instalación de aspiración de polvo» 
la cual tiene una abertura dispuesta coaxialments respecto 
al árbol tensor y de diámetro regulable sis eecalonamiento. 
la instalación de aspiración de polvo as requiere para la 
eliminación del serrín, la abertura da la caja de protección 
rodea coa sus bordea interiores «1 rollo intermedio a la dis> 
tanda más corta posible. SI aire penetrado indebidamente y 
aspirado por la instalación de aspiración de polvo re redu­
ce de esta manera a un mínimo, los movimientos longitudina­
les y transversales de la sierra circular pueden efectuarse 
automáticamente. Por ejemplo» los movimientos longitudinales 
de la sierra circular pueden estar gobernados a través de un 
mecanismo de maniobra paso a paco» cuyos pesos individuales 
pueden determinarse de antemano, los movimientos transversa 
les» en cambio» puedan gobernarse a través de interruptores 
terminales» en los cuales de modo ventajoso unos topee do li, 
«litación macónicos adicionales para el movimiento de avance



de la sierra circular representan una seguridad de que se 
detendrá en todos los caeos el sjovimianto de avance de la 
sien*», circular antes de que la sierra misma alcance los ele 
meatos do sujeción metálicos ¿el árbol tensor. - - - - - -

Con el fin de conseguir que durante la operación 
de aserrar la velocidad do rotación del árbol tensor perma­
nezca constante* el electromotor que acciona el árbol tensor 
va provisto de un. taoogeneraáor que a travós de im regulador 
mantiene constante la velocidad de rotación ajustada del e s o  

tor y de este modo le del árbol tensor. - - - - - - - - -

31 dispositivo de entrega está formado por un ele 
monto de agarre sobra un bastidor móvil, el cual pueda acer 
caree a los rollos acabados desde una posición situada fue­
ra del dispositivo de rebobinado y de aserrado. Para, la sa­
lida del elemento de agarre con loe rollos acabados ;«>>•? noce 
enrió un cojinete basculuble hacia fuera en uno de loa lado» 
del árbol tensor. Al salir del elemento áe agarre, .el- coji­
nete b u  cuestión ha sido basculado hacia fuera y ©1 dispar! 
tivo de agarre sujeta loa rollos acabados. Las garras del 
elemento do agarre están configuradas de tal manera que al 
sujetar loe rollos terminados ©o encuentran situadas de ma­
nera aproximadamente paralela entre sí. E>e seta manera se si» 
jetan todos loe rollo® acabados de manera uniforme ,y coneri* 
temante con la mayor superficie posible. Con ello es asegura 
una extracción simultánea y cegara de todos loe rollar acaba 
do» del árbol tensor. Además es ventajoso que las garras del



-  10 -

elemento do agarre están dispuestas de manera bascularle en 
180». Pe esta manera les rollos acabados que oe han extraído 
del irbol tensor pueden deponerse en la dirección del flujo 
de la totalidad de la fabricación sobre una mesa para enfar 

5. dar o similar.--------- ----------------------

Para el traslado del comienzo de la banda deede 
el rollo grande hacia el árbol tensor y con. ello hacia el tu 
bo del rollo intermedio re ha previsto un dispositivo áe 
traslado de la batida que comprende cintas transportadoras pa 

10. releías superiores e inferiores que recogen y transportan la
banda de notoria plástic» o el comienzo de la misma en la 
operación de traslado» ‘ía ntcosaria una instalación de este 
tipo para transportar la. banda, debido a que la inserción s» 
anal de la banda sólo es posible con empleo do mucho tiempo 

15. y con utilización de medios auxiliares, ya que hay Que tener
en cuenta el tamaño de la disposición que resulta en virtud 
de las dimensiones de la banda. Para apoyar la inserción de 
la banda de gónero desde «1 rollo grande en lo» rodillos de 
entrada de las cintas transportadora» se ha dispuesto entre 

20. el rollo grande y los rodillos de inserción mencionados una
chapa en forma ds cúbete. Esta chapa conduce el comienzo de 
la banda de gónero a las cintas transportadoras. Para ello 
ee requiere meramente una ligera rotación del rollo grande.

Con el fin de poder observar con un mínimo de per 
25. turbaciones la superítele de inspección visual, la disposi­

ción del transporte áe la banda y la superficie ée inspeo-
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eión visual que sigue a continuación de la sisma forman una 
estructura a molo de tejado, la persona que maneja la máqui 
na y que se encuentra cerca del rollo Intermedio puede ob­
servar entonces sin perturbaciones el movimiento de la ban- 

5. da. Además, la disposición de aserrado se encuentra dispues
ta debajo de esta estructura en forma de tejado» de manara 
que sus disposiciones de accionamiento y sus guías no reore 
sentan ningún estorbo para la persona que maneja la máquina 
rí para el dispositivo de entrega. - - - - - - - - - - - -

10. Fa el vértice de le estructura en forma, de, te jado
se encuentra dispuesto el rodillo de desviación dsl guiado 
áe la banda» la cual mantiene constante la tensión de la ban 
da de género mediante un dispositivo Se medición do la pre­
sión» un dispositivo Se meado y frenos en la fijación del ro 

15. lio grande. - - - -  - -  - -  - - - -  - -  - ----------------

La invención, se explica más Se talladamente - a lao
lus de un ejemplo de ejecución representado en los planos.' J o
Los planos suestran ------------------------------- ---

La Fig. 1 esquemáticamente las estaciones indivi— 
20. duales Sel nuevo procedimiento. - - - - - - - - - - - - - -

La Fig. 2 el dispositivo para la ejecución, del 
procedimiento en al asado lateral. —

La Fig. 3 una vista en planta sobre el dicpcaifci-



ta -

vo según la Fig. 2 . ------------------ --------------------

i,a Fig. 4 una sección a. través del árbol tensor.-

Las í'igs. 5 y & la caja d# la instalación de ase­
rrado con la abertura al principio y «1 final del proceeo 

5, de rebobinado.

La Pig. 7 lo» circuitos de regulación 5*1 diapoei 
tiro. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

En el procedimiento que se rcuostra eequamáfcicaoen 
te en la Fig. 1, la banda 2 de materia plástica ee„3eenrro~ 

10. lia del rollo grande 1, se conduce hacia una superficie 3 de
inspección visual y se rebobina para formar tai rollo inter­
medio 4. rJn medidor 5 de longitud señala la longitud,de baa 
da que se encuentra en el rollo intermedio 4* *7na guáCa É de 
loe bordes cuida de que el rebobinado ee efectúe coa loe bo£ 

15. des recto*. 11 rollo intermedio 4 ee encuentra «obre un ár­
bol tensor 7, el cual ce accionado por un motor eléctrico 8 

(Fig. 3). Mediante el dispositivo 9 de corte el rollo Ínter 
medio 4 es aserrado para formar rollos acabados individuales 
10 de una anchura predeterminada, ft- continuación.» loe rollos 

20. acabados 10 se secan del árbol tensor 7 y «o deponen. Para
extraer y deponer los rollos acabados 10 se ha previsto el 
dispositivo 22 do extracción. 11 dispositivo 2? de extracción 
se ha dibujado en sus dos posiciones principales» a nabar, 
en la posición en la que las garras 42 y 4$ del elemento 41



do agarro agarran los rollos acabados 10 fabricados sediento 
el rollo intermedio 4 para extraerlos del árbol tensor 7, y 
en la posición, dibujada con lineas d© trazos cortados» en 
la que los rollos acabados 10 son depositados en la dirección 
del flujo de trabajo* El ©liado de la banda se efectúa subs- 
tanciolmonio por encima de tres rodillos, el rodillo 32 de 
entrada, el rodillo 33 de desviación y ©1 rodillo 34 de sa­
lida.

B1 dispositivo mostrado en las Figo. 2 y 3 para 
la ejecución del procedimiento comprende substancialmeáte 
la sujeción 20 para el rollo ©pande 1, el bastidor 21 de la 
máquina» en la que se han alojado diversas instalaciones, y 
el dispositivo 22 de entrega para loo rollos acabados 10.
La sujeción 20 paira, el rollo grande t comprende un bastidor 
de base 23 con los brazos de agarre 24 y 25, los cuales es­
tán dispuestos de menor a longitudinalmente dosplaseblc so­
to® loo árboles 26 y 27. los brazos de agarre 24 y 25 pueden

¿ 1
bascularse, además, trenoversalmsnte respecto al bastidor de 
base 23 para alojar el rollo grande 1, tal coso se ha 'esbo­
zado mediante la flecha 19. El desplazamiento de los brazos
24 y 25 oobre los árboles 26 y 27 se efectúa mediante los 
servomotores 52 y 53, dispuestos en los árboles 26 y 27* 
mientras que la basculeción se efectúa mediante los servóme 
teres 54, 54*. El servomotor 52 desplaza el brazo de agarre
25 y el servomotor 93 desplaza el brazo de agarre ’24. Con 
el fin de facilitar la basculación, los extremos de los 
árboles 26 y 27 están fijados en discos 55 y 56 aloja­
dos de modo rotatorio, los cuales están sujetados a su vez



por los coatradiscos 57 y 58. Los contradiscoe 57 y 5S están 
í'ijadoa &edlant* Isa pieza» intermedias 59 y 60 en las pare-* 
de» terminales 61 y 62 del bastidor de base 23» Las paredes 
terminales 61 y 62 del bastidor de base 23 están unidas rig L  

clámente entre sí atediante tirantea longitudinales no detall^ 
do» en los planos. Con el fin de mostrar la disposición de 
los árbolee 26 y 27 y la configuración de loe brasoo de ag& 
rre 24 y 25* se ha recortado parcialmente en la Fig¡. 2 la 
pared terminal 61 y se han suprimido los discos 55 y 57. -

Con el fin de alojar el rollo grande V  «1 mismo 
ee acerca al dispositivo, los dos bramos de agarre 24 y 25 
Be ajustan a la anchura correspondiente de la banda y se baa 
cuino y desplazan de tal manera que mediante sus cojinetes 
28 y 29 de sujeción interior penetran en el tubo 30 del ro- 
lio grande 1* A continuación se efectóa la expansión de loe 
cojinetes 28 y 29 mediante los servomotores 152 $■ 153 y se 
sfectóa la sujeción del rollo grande 1. Después de 1&’inser 
ción de los cojinetes 28 y 29 de sujeción interior "da- el tu 
bo 30 y la sujeción del rollo grande 1, los bracos de aga­
rre 24 y 25 con basculados hacia atrás con el rollo grande 
1 a la posición mostrada en la Fig* 2 . -------------------

Los cojinete» de sujeción interior 28 y 29 forman 
para el rollo grande 1 un alojamiento rotatorio. la seta alo. 
jasaiento están dispuestos los frenos 47* los cuales frenan 
a través de instal&cioner» de regulación correspondientes, el



movimiento ele desarrollasniento Sel rollo grande 1 y dan por 
olio una tensión correspondiente a la banda 2 de género. En 

le® paredes terminales 61 y 62 del bastidor de base 23 de la 
sujeción 20 para el rollo grande 1 se encuentra alojado tasa 
bién el rodillo 32 de entrada Se la guía para la banda 2 de 
género» con el f in  de posibilitar un buen guiado del borde»-

El cabezal palgador 11 para el guiado 6 del borde 
de la banda 2 de materia plástica está dispuesto en el bastí 
dor 21 de la máquina. tediante el cabezal palpa&or 11 se 
efeetáa el gobierno hidráulico Sel servomotor 12» el cual as 
tá unido coa la pared terminal 61 a través de una articula­
ción 16 y que en el caso de una desviación del borde de la 
banda» la cual ee ha dibujado en la Fig. 3 mediante líneas 
de trazos y puntos» a partir de un valor nominal préajustado» 
desplaza el bastidor de base 23 y coa elle los brazos de sga 
rre 24, 25 con el rollo grande 1 y también el rodillo 32 de 
entrada del guiado d® la banda transversalmente respecto a 
la dirección, del movimiento de la banda. Para que esto des­
plazamiento del bastidor de base 23 pueda efectuara» coa fe 
cilidad» el bastidor de base 23 está provisto de ruedas 17» 
18, la* cuales ruedan sobre los carriles 50, 5 1 . -------~

SI bastidor 21 de la máquina tiene dos placas s£ 
portes laterales 63 y 64» está unido de modo fijo con el 
suelo y lleva todas las demás instalaciones que no están 
ng1gtt«a»a a la sujeción 20 para el rollo grande 1 o a lo die 
posición 22 de entrega para los rollos acabados 10 para el



guiado de Xa banda» el rebebinaSo, corte o aserrado y también 
para el traslado del coaienzo d« la banda desda *1 rollo 
grande t hacia el árbol tensor 7. En la Elg. 2 b b ha supriai 
do la placa soporta 63 con el fin do mostrar la disposición 
de las instalaciones individuales. Para el guiado de la ban 
da ae encuentran dispuestos el rodillo de desviación. 33 y 
el rodillo de salida 34 en el bastidor 21 áe la máquina. ¡51 
rodillo de desviación 33 está unido coa ua dispositivo 46 de 
medición de la presión, el cual traslada las señales de man 
do para los frenos 47 al alojamiento del rollo grande 1 pa­
ra la tensión de la banda. La superficie 3 ó# inspección vi 
eu«l está dispuesta aproximadamente a la altura de la babo­
sa de la paremia que maneja la máquina. Se encuentra entre 
el rodillo de desviación 33 y el rodillo de salida 34. El 
transporte de la banda 2 de género ee efectúa mediante el 
árbol tancor 7 accionado por el motor S o mediante el rollo 
intermedio 4 fijado sobre el miemo. El árbol tensor'7  es ae 
donado por el motor 3 regulable sin escalón «siento en su 
número de revolucione?. - - - - - - - - - - - -  - - ̂  - -

Entre el rodillo de entrada 3? y «1 rodillo de 
desviación 33 ae encuentra dispuesto el dispositivo 43 de 
transporte de la banda, ol cual comprende cintas traneporta 
doras 44 y <3 situadas en paralelo y dispuestas en paree» 
dibujadas mediante lineáis de traeos cortados. La» cintas 
tren»portadoras superiores 44 efectúan un recorrido sin fin 
alrededor de los árboles 65 y 66. La» cintas transportado­
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ras inferiores 48 lo efectúan alrededor de los árboles 67 y 
6b . Su la Fig. 3 se ha prescindido de los árboles 67 y 68 
por motivos ñt claridad. Sntre los árboles éo y 66 y entre 67 
y 68 puedan estar dispuestos más árboles 69 y 79 de apoyo.-

5. F1 dispositivo 43 de transporte de la banda eola-
Kont® está coasctado durante la inserción de la banda 2 de 
género en el dispositivo. Después de haberse efectuado la %  
serción de la banda 2 de género, el dispositivo se desconec­
ta y loe cintas transportadoras superiores 44 se separan de 

10. la banda 2 de género. Para introducir lo banda 2 dg¡ genero
en la instalación 43 de transporte se ha dispuesto uno cham­
pa 45. - ~

La disposición 43 de transporte de la banda 2 y 
la superficie 3 de inspección visual forman una estructura a

15. modo de tejado, debajo de lo cual se encuentra dispuesta la
>

instalación 9 de aserrar. La instalación $ de aserrar,' véan 
se tmabién. las Figs. 5 y 6, comprende substasoialseats: «na 
sierra circular 15, la cual puede desplazarse longitudinal - 
y.‘troné versales ente respecto al árbol tensor 7 y que está re 

20. deaáa por una caja 39 de protección. Bu la caja 39 de protec
eión se encuentra una abertura 71 dispuesta coaxi alísente res 
pecto el árbol tensor 7, pudiéndose ajustar el diámetro de 
la misma. B1 ajuste del diámetro se oí'eettía mediante efeap&s 
72 dispuestas a modo de diafragma, las cuales pueden baeeu- 

25« lar radialsienfce alrededor de pernos 93» F1 diámetro áo la
abertura 71 se ajusta de tal asnera para el proceso 4© aso-



rrar que lo» borde» interiore» 74 de la» chapa» 72 rodean 
coa la distancia más reducida poalble que es necesaria para 
el Jtovisniento longitudinal de la disposición 9 de aserrar a 
lo largo del rollo internadlo 4» al citado rollo intermedio 
4 durante la totalidad d® la operación de aserrar. A través 
de la boca 73* la cual está prevista debajo del punto de 
aserrado en la ceja 39» la caja 39 se pone en comunicación 
con la instalación 31 de aspiración de polvo. Sn la Fig. 2 
se h.«prescindido parcialmente de la parte de la caja 39 que 
forma la abertura 71* con el fin de mostrar la posición de 
las garras 42* 49 en los rollos acabados 10 y en cV rollo 
intermedio 4» respectivamente. Durante el rebobinado de la 
banda 2* la sierra 15 se encuentra en posición de reposo en 
uno de los extremo» 13 del árbol tensor 7 fuera de 1». sena 
del rollo intermedio 4. Fara la puesta en marcha, la.sierra 
circular 15 se saca Se su posición de reposo mediante des­
plazamiento a lo largo del árbol tensor 7 y se lleva a la
posición de corte. Para este fin, la sierra circular .15 con

* * „
inclusión de la mesa 75 de aserrar, el motor 76 de acciona­
miento y la caja 39* están guiados por un carril 77 de guía 
que transcurre paralelamente respecto al árbol tensor 7 y 
alojado en las písese soporte 63 y 64, mientras que el aovi 
miento mismo ®e efectúa per un árbol roscado 79 con tuerca 
roscada 80 correspondiente, accionado por el motor 78 y alo 
jado igualmente en las placas soporte 63 y 64» en ls mesa 
75 de aserrar. Para cortar el rollo intermedio 4, la sierra 
circular 15 es movida aediaiite un servomotor hidráulico ha-



d a  el rollo intermedio 4 y se gira «1 rollo intermedio 4 
sismo. ----------------- ---------- - - - - - - -

Los movimientos longitudinales y transversales de 
la sierra circular 15 se gobiernan automáticamente. Para el 
mando de los movimientos longitudinales se ha previsto us. sw 
canismo de maniobra paso a peso que puede ajustarse con asea 
lonauíientoí? potestativos, mediante el cual se pueden graduar 
coa mucha exactitud los movimientos individuales de la «ie­
rra circular 15. Los movimientos transversales de la sierra 
circular 15 durante la operación de aserrar se frobiorasa a» 
diente interruptores terminalea que están dispuestos en Xa 
mesa 75 de aserrar. Además, ee han previsto topes adiciona­
les de limitación, loe cuales limiten como seguridad'ea te- 
dos los caeos el movimiento da avenes de la sierra circular 
15 hacia el árbol tensor 7 . -----

V«u
El dispositivo 22 Se entrega comprende un, bseti- 

dor 83 que puede desplazarse longitudin alr<ente respecto al 
árbol tensor 7 sobre los carriles 01 y 82, con lías ruedas 84 
y 85, al cual lleva un elemento bascularle 41 de agarre oon 
los garras 42 y 49. Las garras 42, 49 se extienden «a toda 
la anchura de la banda 2 de género máxima posible y se socio 
naa por ©1 servomotor '■>&• Permanecen, en posición paralela en 
tre sí al agarrar o si liberar los rollos acabados 10, pu­
diéndose ver en la Pig. 3 que el rollo intermedio 4 ha sido 
dividido en cuatro rollos acabados 19 mediante la instalación 
9 de aserrar. üsta posición ee obtiene mediante las barrar



87 ¡le guía correspondientes y posibilita una extracción ei- 
mltánea y segura de todos los rollos acabados tO dol árbol 
tensor 7 . -------------- —  -

La. disposición 22 de entrega puede acercarse fies 
de la posición rostrada en la Tig, 3 raerá de la instalación 
de rebobinado y de aserrar directamente a loa rollo* acaba­
dos 10. Después de que la disposición 22 de entrega ha sido 
acercada a la instalación» el cojinete baoculabl* 36 del ex 
treno 14 del árbol tensor 7 ce bascula hacia fuera. SI cojjl 
note 36 fea sido dibujado con líneas de trazos y puntea en 
su posición basculada hacia fuera. SI otro extreno 13 del 
árbol tensor 7 se enaaentra alojado de tal nodo en el oojfine 
te 35 que puede soportar libremente el árbol tensor 7. Por 
lo tanto cuando se ha acerrado ol rollo intermedio 4 median 
te la instalación 9 de aserrar para formar rollos acabados 
individuales 10* la disposición 22 de entrega ce acerca con 
las garras 42 y 49 a los rollos acabados 10. Loe rollos sea 
hados 10 sea «garrudos por las garras del elemento 41' de 
agarre* el cojinete 36 se bascula hacia fuera y la disposi­
ción 22 de entrega con los rollos acabado» 10 vuelve a lle­
varse a su posición exterior* tal cono se muestra en la Pig.
3. B» esta operación se efectóa la extracción do lo* rollos 
acabados 10 del árbol tensor 7 previamente des tensado. Cuan 
do la disposición 22 de entrega ha vuelto a nlcansar su po­
sición inicial» la» garra© 4? y 49, tal como se muestra en 
la» Pige. 1 y 2» so basculan con los rollo© acabado* 10 he-
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cia arriba en tdO? aproxiraaáamertts y se abren a continuación» 
Se masara que los rollos acabados 10 puedan rodar y quedar 
depositados sobre le asesa de entrega 8 %  la cual, ae ha dibu 
jado con líneas do trazos cortados en la Fig. 2. Los movi­
miento» de la disposición 22 de entrega hacia el árbol ten­
sor 7 y hacia atrás ce efectúan asedian te el motor 88. - — —■

En la Pig. 4 se ha representado la configuración 
preferente del árbol tensor 7. SI árbol tensor 7 comprendo 
un árbol hueco 91 con palíente» cánteos tensores 30* los eua 
les aprietan los elementos tensores 37 coa lo» recubrimien­
tos 38 situados escitas do loo sisaos para sujetar el tuba 
32 para el rollo intermedio 4 o para los rollos acabados 10 
bacis fuera. — - — - — — — -

lee circuitos de regulación del dispositivc, eos 
traaos en la Pig. 7» comprenden por una parte la ef¿a 46 sse 
difiera de presión unida si rodillo de desviación 33* el re 
guiador 106 y lo» frenos 47. la caja 46 medidora ñŝ  presión 
está en comunicación coa el regulador 106 a través de un e» 
ble eléctrico 104. 151 regulador 106 acciona a través de la 
tubería 107» llena de líquido, los frenos 47. la introduc­
ción del valor nominal m  el regulador 106 se efectúa a ira 
véa del transmisor 105 del valor nominal. Por otra parís, 
mediante el tacogeaarador 95 ©a el rodillo de desviación 33* 
el cable 100, el conmutador 96* la línea 102, el regulador 
98 y la línea 59 bacía el motor eléctrico 8 y el tacogenere 
dar 97* ls. línea 103* el conmutador 96, el regulador 38 y
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la linca 99 boaia el motor eléctrico 8 «a forman dos circuí- 
toe de regulación más. A través del circuito de regulación 
sancionado en primar lugar ©a regula la tensión de la trac­
ción de la banda 2 de género, htttt dea otros circuitos de re 

5. gulación sirven pora modificar o para mantener constante la
velocidad de rotación del motor eléctrico 8 y con ello del 
árbol tensor 7* debido a que el mismo está unido con el mo­
tor eléctrico 8 a través de una transmisión 94 de cadena.
SI circuito de regulación con el tacogenerador 95 en el ro­

to. dille 33 de desviación ce utilice para disminuir la veloci­
dad de rotación a cedida que aumenta el diámetro del rollo 
intermedio 4. SI otro circuito de regulación con el taeoge- 
norador 97 se utiliza para la regulación de la velocidad de 
rotación constante al aserrar el rollo intermedio 4* Median 

15. te el conmutador 96 se efectáa cada ves la comunicación del
taeogensrador correspondiente con el regulador 98. — — - -

A los efectos consiguientes* ss declaran de nove
•>

dad y propiedad para BspsBa, eus territorios y piafe»’ de so 
beraaía, las reivindicaciones que siguen. — — — — — — — — —
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g E i y U B I C A C l S S E S

1*- Procedimiento para la fabricación de rollos 
acabados de banda de materia plástica, de una anchura y áe 
una longitud de banda predeterminadas, particularmente rollos 

5* acabados de banda» de materia plástica de elevada rigidez P»
r& superficies de muebles, a partir de un rollo grande prefa 
bricado de materia plástica, caracterizado porque la banda 
(?) de materia plástica ©s desarrollada del rollo grande (1), 
se conduce a una superficie (3) de inspección visual y e© r¿ 

10* bobina con guiado del borde (6) y sedición áe la longitud
(5) sobre un árbol tensor (7) para formar un rollo interme­
dio (4), el cual es aserrado a continuación mientras persas© 
ce ea el árool tensor (7) para formar rollos acabador (10) 
de una anchura predeterminada, y parque los rollos acabados 

15* (10) »e extraen a contiimación del árbol tensor (7) y ce de
penen*

}

2*- Procedimiento segiXa la reivindicación 1* cae- 
ro.cterizado parque la velocidad de rebobinado del árbol ten 
sor (7) se reduce de manera continua durante la operación 

20, de rebobinsSo, de asnera que la velocidad previamente esta­
blecida de la banda permanece aproximadamente constante* - -

3*- Procedimiento eegán la reivindicación 1 ó 2, 
caracterizado porque todos los rollos acabado» (10*) obteni­
dos Se us rollo intermedio (4) se extraen &imultteawsent8 

25. del árbol tensor < 7 ) . ---------- --------- - —  - - -  - -
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4. - Procedimiento aegán una de 1** reiviadteacio-
a«* 1 * 3 »  caracteri2ado porque «1 aserrado de loe rollo» 
acabado» (10) a* efectóa mediante una inetalaciSn (9) de ase 
rrer deeplareble longitudinel y tranevarsslment* respecto si 
árbol tensor (7)» y porque durante 1* operación de aserrar 
se proáuee un movimiento giratorio del árbol tensor (7) con 
el rollo intermedio (4) y una aspiración de polvo- - * ---

5 . -  "PPOCIÍBBÍIEKTO PAM LJl FABRICACION ROLLOS

ACAMOOS 01$ BA8M BB «ATERIA PLASTICA*- ---- ----------- --------

presente memoria que consta de veinticuatro hojas foliadas y 
mecanografiadas por una sola da sus caras y de cinco láminas 
de dibujo» que la ilustran»

10. Todo ello conforme se describe y reivindica en la

IA3BID» 2& OCT. 1975
P.A.- &• CURSLL BOf&L

mcffi.
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LETRON GMBH & CO. KG y MASCHINENFABRIK EDELMANN KG
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LETRON GMBH 4 CO. KG y
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