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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presento invención se refiere a una máquina 

destinada a rea liza r la  producción, en procedimiento con­

tinuo, de cintas de laminado plástico o do productos simi­

lares resultantes de reacciones químicas, que requieren

5. la  aplicación simultánea de calor y presión.

Los laminados p lásticos y productos similares 

son fabricados actualmente, con procedimiento discontinuo, 

operando sobre hojas do fornato preestablecido. Las hojas 

debidamente preparadas con impregnación de resinas p o li-  

10. merizables, son opiladas y a continuación son sometidas

durante cierto  tiempo a la  acción do prensas con la  a p li­

cación simultánea de calor. Los tiempos do trabajo resul­

tan relativamente largos y este hecho, asi como la  nocosi- 

dad de operar sobro hojas individuales, aumenta e l  costo 

15. de la  operación. Además, a l sor esto procedimiento discon­

tinuo, es poco compatible con otros tratamientos preceden­

te s , efectuados sobro o l material en cinta y los tra ta ­

mientos posteriores que resultaría ventajoso poder re a li­

zar sobre material en cinta.

20. La presonto invención tiene por objeto roalizar

una máquina adecuada para producir, partiendo do una o 

más cintas de m aterial previamente tratado de modo debi­

do, laminados plásticos u otros materiales que requieran 

tratamientos sustoncialmonte análogos, trabajando do modo 

2^ continuo, compatible con cualquier otro tratamiento an­

te r io r  o posterior ofoctuado sobro la  cinta, asi como la  

subsiguiente conservación del material en rollos.

Scgdn 1a presonto invención, osto objetivo os 

alcanzado por modio do una máquina que comprondo un ro­



busto bastidor, una calandria dotada de medios para oalon- 

ta rla  a la  temperatura de polimerización de la s  resinas 

utilizadas, una corroa anular que se arrolla  en un ángulo 

profijado sobre la  citada calandria calentada, medios de 

reenvío de la  oitada correa anular para la  parte que no 

se arrolla  sobro la  calandria, medios para ap licar a la  

mencionada correa una tensión longitudinal adecuada para 

crear la  presión adecuada entro la  corroa y la  parto do 

calandria sobro la  cual ósta se arrolla  y medio de motor 

para impartir un movimiento longitudinal a la  citada co­

rrea.

En una máquina de esta clase, por lo  monos una 

cinta de material impregnado o recubierto do resinas p o li-  

merizables puedo hacerse pasar do modo continuo entro la  

corroa y la  calandria calentada, en la  zona de arrollamion 

to y de este modo es a l mismo tiempo calentado a la  tempe­

ratura de polimerización necesaria, sometido a compresión 

y mantenido en estas condiciones durante un tiempo depen­

diente dol ángulo de arrollamiento do la  corroa sobro 

la  calandria y do la  velocidad do avance de la  correa, 

pudiendo ser elegidos los parámetros dol tratamiento do 

modo a dar lugar a una polimerización correcta de las  re­

sinas.

Entro la  correa y la  calandria pueden sor asi 

introducidas una o varias.icintas de materiales ta le s  como: 

papeles de baso celulósica, do paja, de pasta de madera 

o semiquimica, eventualmente en combinación con fib ras 

orgánicas, naturales o sintáticas? velos entretejidos 

satinados o velos no entretejidos, de fib ra  do vidrio o
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ge lona mineral; te jió o s o te las  no te jid as a base de f i ­

bras naturales o sin téticas, y sim ilares.

Estos materiales en cinta pueden proceder de una 

o varias bobinas y una o varias do estas cintas puedo ser 

5. previamento tratado en baños de impregnación y/o recubri­

miento con sustancias polimerizables ta les  como; resinas 

meIónicas, uréicas, fen élicas, epoxidicas, poliósteros o 

resinas de poliuretaños, cualquier otro tipo de resinas 

teimoendurocedoras, o mezclas de las  citadas resinas, o 

10. similares.

Además, pueden ser introducidas cintas compues­

ta s , constituidas por un soporte metálico, como lámina 

u hoja do hierro en ro llo , de acoro, aluminio, cobro, la ­

tón u otro motal, y de un soporte como los mencionados on 

3,5. primor lugar impregnado o rocubierto de resina polim eri-

zablo.

E l efecto dol calor, aplicado a prosión detox^ 

minaba la  polimerización de la s  resinas y, en e l  caso d,e 

que las cintas introducidas sean más do una, su encolado 

20. mdtuo, de modo que se obtiene una cinta tínica cuyo espe­

sor dependo del nt&nero y del espesor de los estratos o 

capas y do la  cantidad de resina contenida.

La cinta a sí polimerizada, después do haber 

dejado la  calandria calentada y la  correa asociada a lo 

2$. misma, puodo sor enviada a u lteriores elaboraciones even­

tuales siendo finalmente enrollada en bobinas.

Preferentemente, los  medios de reenvío para 

la  corroa son cilindros situados en la  proximidad do los 

lím ites dol ángulo de arrollamiento de la  corroa sobre



la  calandria y e l  medio para ap licar a la  correa ana ten­

sión longitudinal os otro cilindro de reenvío soportado 

por palancas a las cuales os aplicada; preferentemente 

por medio de grupos olioodinámicos de cilindro y ámbolo, 

una fuerza adecuada. Preferentemente, estas palancas so­

portan e l  cilindro destinado a aplicar la tensión a la  

correa en e l  extremo del eje del cilindro y las  fuerzas 

a si aplicadas pueden ser reguladas independientemente, 

los medios para impartir e l  movimionto a la  correa actúan 

preferentemente sobre uno de lo s  cilindros de reenvío, 

en tanto que la  calandria es arrastrada con movimionto de 

rotación por e l  movimionto de la  correa y tiene acopla­

mientos rotativos a travós de los  cuales se hace c ircu la r 

en la  misma un flúido calefactor.

Estas y otras particularidades de la  máquina 

según 1c invención se harán más v is ib les  por medio de la  

descripción que sigue do una forma do realización; a t í t u ­

lo '"*o ejemplo no lim itativo, representada esquemáticamen­

te en los planos adjuntos; en los cuales:

La figura 1 representa la  máquina en su conjun­

to, v ista  en elevación la tera l;

La figura 2 ilu stra  en perspectiva, partícu la^ . 

mente los medios para la  aplicación do la  tensión lon gi- 

tndinal a la  correa;

La figura 3 ilu stra  on particular, en elevación 

la te ra l, la  zona en la  cual tiene lugar e l  tratamiento 

de la  cinta de matorial;

La figura 4 es un dotalle a mayor escala, on 

sección, do la parto indicada con IV on la  figura 3 ;



La figura 5 ilu stra  en sección axia l parcial, la  

calandria calentada.

La máquina representada comprende un robusto 

bastidor 1 en e l  cual está montada rotativamente una ca­

landria calentada 2, cuyos d etalles so describen más ade­

lante. Sobre la  calandria se arro lla , en un ángulo prees­

tablecido A, una correa 3 , cerrada sobre s í misma a modo 

de anillo y que os reenviada por dos cilindros 4 y 5 , 

soportados por e l  bastidor 1 en la  vecindad de los lím i­

tes dol ángulo A do arrollamiento de la  corroa 3 sobre la  

calandria 2, asi como un tercer cilindro de reenvío 6, 

e l  oual está soportado, en los extremos de su e je , por 

palancas 10, 10 'empernadas en e l  bastidor 1, e impulsado 

como se indica más adelanto. También está montado sobro 

e l  bastidor 1 un rodillo  do reenvío 7, orientable, para 

e l  centrado de la  correa 3*

Con la  referencia 8 se indica e l  conjunto consti 

taido por una o varias cintas a tratar, la s  cuales, como 

se ha señalado anteriormente, incluyen una impregnación 

o recubrimiento de una sustancia polimorizable por efecto 

delccalor. La polimerización, además, debe tener lugar 

bajo compresión, con e l  f in  de obtener una laminado com­

pacto ánico, do espesor quo dependerá dol námoro de la s  

capas y de la  cantidad de resina contenida.

La superficie do acabado del laminado obtenido 

podrá reproducir e l  acabado do la  superficie do la  calan­

dria calentada, o bien se podrán obtener también para e l 

laminado acabados do suporfiaio distintos do los de la  

calandria. Para esto fin  se puodon aplicar a la  misma



calandria adecuados bamioos mondablos, extendidos con 

e l  pinoel o aplicados por pulverización y eliminables a l 

tóimino de la  producción. Alternativamente, se puedo in - 

sertar, entre la calandria y la  primera hoja dol laminado 

un papel o una pelícu la  sintótioa que tengan e l  acabado 

de superficie deseado.

la  cinta o conjunto de cintas 8 os hecho pasar 

por encima del primer cilindro de reenvío 4) dospuós 

entre la  correa 3 y la  calandria 2 y sobro e l segundo 

rodillo de- reenvío 5 y finalmente, como laminado tra ta ­

do 8 ', esto puede ser enviado a eventuales máquinas ul­

teriores o bien al enrollamiento en bobinas. La máquina 

segón la  invención puede ser insertada directamente en 

linea con otras máquinas para e l  tratamiento continuo 

de cintas, ta lo s como imprognadoras, estampadoras en re­

lie v e , caiandradoras y asi sucesivamente. El movimiento 

de avance, a velocidad previamente elegida conveniente­

mente, os debidamente comunicado a la  corroa 3 acoplando 

uno do los cilindros do reenvío 4 ó 5 a un grupo motor 

adecuado, no representado.

Al recorrer e l  ángulo A entro la  corróa 3 y le  

calandria 2, la  cinta o e l  conjunto do cintas 8 os calen­

tada a la  temperatura dé polimerización, siendo mante­

nida a la  misma durante todo e l  tiempo necesario para 

o lio , para recorrer e l  ángulo A. Por consiguiente, e l  

diámetro do la  calandria 2, la  amplitud dol ángulo A 

y la  velocidad comunicada a la  correa 3 serán elegidas 

de modo a rea liza r un periodo do tratamiento de la  cinta 

o cintas 8, sufiente para completar la  polimerización
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de las resinas contenidas.

Además, la  fuerza de las  palancas 10, 10' y por 

consiguiente dol cilindro de reenvío 6 comunica a la  

correa 3 una tensión longitudinal, la  cual en la  zona 

de arrollamiento sobre la  calandria 2 da lugar a una pre­

sión de aplicación de la  correa 3 sobre la  calandria 2, 

presión que se traduce en una compresión correspondiente 

de la  cinta o del conjunto de cintas 8 interpuesto entre 

las citadas piózas. Por consiguiente, la  polimerización 

10. tiene lugar bajo una presión, que puedo ser regulada de­

bidamente preestableciendo un esfuerzo adecuado de las 

palancas 10, 10 ' .  El tratamiento do la  cinta o do las  cin­

tas, por tanto, tiene lugar en la s  condiciones requeri­

das para una polimerización correcta.

15. La fuerza de las palancas 10, 10 ' puede ser

aplicada debidamente por medio do los grupos cilindro-óm- 

bolo oleodinámicos 9* 9' montados entre e l  bastidor 1  y 

e l  extremo libro  de la s  palancas 10, 10 ' .  Preferentemente 

la s  dos palancas 10, 10' están unidas entro s í  por un eje 

20. 22 que permita una c ierta  torsión en su longitud, y los

grupos cilindro-embolo 9, 9' están unidos a reguladores 

separados de presión 24, 24' de una cen tra lita  de alimen­

tación de flá id o  a presión, de modo que la  fuerza aplicada 

a las dos palancas 10, 10' $uode sor regulada separadamon- 

25. te . Esto permite poner a punto dol mejor modo posible la  

distribución de la  tensión en todo e l ancho de la  correa

3.

La correa do anillo  cerrado 3 tiene preferente­

mente la  estructura indicada en la  figura 4- Esta compren­



do una capa central 24 constituida por un tejid o  de cor­

dones do cable do acero, revestida en su. parte que no se 

pone en contacto con la  calandria 2 por una capa dG goma 

25 con un acabado normal y  por la  parte d irigida hacia 

la  calandria 2 por una capa do goma 26 con un acabado su­

p e rfic ia l rectificado. Esta estructura permito rea liza r 

simultáneamente la  resistencia mecánica necesaria-y la  

inoxtensibilidad do la  correa y una flex ib ilid ad  sa tis ­

factoria  y e l  acabado su p erficia l do la  corroa.

la  calandria calentada, indicada generalmente 

con 2 puede estar constituida, como lo  representa la  figu ­

ra 5, por una camisa exterior 11, cuya superficie de traba­

jo está correspondientemente acabada, por ejemplo, con 

cromado especular, soportada junto con una camisa in terior 

12, por olomentos de extremo 13, soportados rotativamente 

por acoplamientos rotativos 17 <3 21. En los elementos do 

extremo 13 hay practicados pasos 19, 18 que hacen comuni­

car los acoplamientos rotativos 17, 2l con e l  espacio va­

cio entre la  camisa exterior 11  y la  camisa in terio r 12. 

Este espacio vacio está subsdividido por una nervadura 14, 

por ejemplo en forma do hálico, que defino un paso 15 que 

va de un extremo a l otro de la s  dos camisas, rozando toda 

la  superficie in terio r de la  camisa exterior 11. Aceito u . 

otro fldido caliento es introducido en e l  acoplamiento 

rotativo 17, fluyo seg&n la  flecha 16 a travós del paso 

18 y a lo largo de todo o l paso 15, calentando la  camisa 

exterior 11 , a continuación recorro o l paso 19 y lleg a  

sogdn la  flecha 20 a l acoplamionto rotativo 21. Puede 

asegurarse asi un calentamiento e ficaz  y uniforme de to ­
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da la  superficie do la  calandria 2.

Naturalmonto, las particularidades y disposicio­

nes descritas o ilustradas puedon sor modificadas do d is­

tin to  modo, para finos particulares o por medio de la  sus- 

5. titu ción  do medios tócnicos equivalentes, sin por e llo

sa lirse  del ámbito do la  invención y do la  presento pa­

tente.

REIVINDICACIONES

10. Descrito e l  objeto del presento invento so de­

claran nuevas y de propia invención las siguientes r e i­

vindicaciones con prioridad do la  solicitud de patento 

ita lian a  na 67.545 A/75 del 4 do Marzo de 1975.

1 . Perfeccionamientos en máquinas para la  pro- 

-¡^ ducción continua de laminados p lásticos y sim ilares, re­

sultantes do reacciones químicas que requieren la  aplica­

ción simultánea de calor y de presión, caracterizados por 

e l  hocho de comprender un robusto bastidor ( l) ,  una ca­

landria soportada rotativamonto (2) por e l  citado b asti- 

20. dor (l) y dotada de medios (12 -  2l) para calentarla o la

temperatura do polimerización do los materiales empleados, 

una correa anular (3) que so arrolla  en un ángulo p re fi­

jado (A) sobro la  citada calandria calentada (2), medios 

(4 - 7) para e l  reenvío do la  mencionada corroa anular 

25. (3) en la  parto que no se arrolle sobre la  calandria (2),

medios (6, 9y 10) para aplicar a la  citada correa (3) 

una tensión longitudinal adecuada para rea liza r una pre­

sión conveniente entre la  correa y la  parte do la  calan­

dria sobre la  cual ósta se arro lla , y medios motores pa-
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ra comunicar un movimiento longitudinal a la  citada co­

rroa; haciéndose pasar una o varias cintas de material 

a tra ta r  (8) de modo continuo entro la  correa (3) y la  

calandria calentada (2) en la  zona de arrollamiento (A), 

g, 2, Perfeccionamientos sogán la  invención 1 , ca­

racterizados por e l  hecho de que los dos medios para a p li­

car una tensión longitudinal a la  corroa (3 ) están cons­

titu idos por un cilindro de reenvió )6) soportado en sus 

extremos del eje por palancas (10, 10 ')  empernadas en o l 

10. bastidor (l) e impulsadas para alojarse de éste.

3. Perfeccionamientos sogán la  reivindicación 2, 

caracterizados por o l  hecho do estar impulsadas dichas pa­

lancas (10, 10') por medio do conjuntos de cilindro-émbo­

lo oloodinámicos (9, 9 ')  montados entre e l  bastidor (l) y

15. e l  extremo libro de las palancas (10, 10 ').

4. Perfeccionamientos sogán la  reivindicación

3 , caracterizados por o l hecho de estar conectados los c i­

tados conjuntos de cilindros-émbolo oloodinámicos (9*9') a 

reguladores separados (23, 23') de una fuente do flá ld o  

20. a presión permitiendo regular separadamente la  fuerza apli

cada a las dos palancas (10, 10 ').

5. Perfeccionamientos sogán la  reivindicación 

1, caracterizados por e l  hecho do comprender la  menciona­

da correa (3 ) una capa central (24) do te jid o  do cordones

25. do cable do acero, por una parte do ésta una capa de re­

vestimiento (25) de goma y do la  otra parto una capa (26) 

r*e revestimiento do goma con superficie rectificada.

6. Perfeccionamientos sogán la  reivindicación 1 , 

caracterizados por o l hecho de comprondor la  mencionada



calandria (2) una camisa exterior ( l l)  con superficie exte­

r i o r  debidamente acabada, una camisa in terior (12) y entre 

estas un espacio vacío subdividido por una nervadura (14) 

en un paso (15) preferiblemente h elicoid al, conectado por 

medio do pasos (18, 19) a acopiamientos rotativos (17, 21) 

insertados en un circu ito  de calefacción por circulación 

forzada de fldido.

7. Porfoccionamiontos sogón una o varias do las 

reivindicaciones anteriores, caracterizados por o l  hecho 

de que, con e l  fin  de obtener laminados quo tengan acaba­

dos superficiales d istintos do los derivados del contacto 

directo con la  calandria calentada, la  calandria está previa 

ta  de un revestimiento, eventualmento eliminable, consti­

tuido por un barniz montable aplicado con pincel o ap li­

cado por pulverización.

8. Perfeccionamientos sog&n una o varias de las
í'

roivindicacionos^l a 6, caracterizados por e l  hecho de que 

con e l  f in  de obtoner laminados que tengan un acabado su-* 

p e r fic ia l d istinto del derivado del contacto directo con 

la  calandria calentada, se inserta un papel o una pelícu­

la  sin tótica  teniendo e l  debido acabado superficial entro 

la  calandria y la  hoja o la  primera hoja del laminado en 

trabajo.

9 . Perfeccionamientos en máquinas para la  pro­

ducción continua do laminados plásticos y similares.

Segán se describo y reivindica en la  presente 

memoria descriptiva que consta de 13 páginas foliadas y 

escritas a máquina por una sola de sus caras.
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