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_MEMORIA DESCRIPTIVA
Ia prosento invencidén se refiecre a una méquine

destinada a realizer la prpduccidn, en procedimiento cone
tinuo, de cintas de leminado pléstico o de productos simie
lares regultontes de reaccionos quimicas, que roquieren

la aplicacidn simulténea de calor y prosidn.

Los laminados plésticos y productos similares
son fabricados actualmente, con procedimiento discontinuo,
oporando sobrc hojas do fomato preostoblecido. ILes hojes
debidamente preparadas con impregnacién de resinas poli-
merizables, son gpiladas y a oontipuacién son sometidas
durante cicrto ticmpo a la accidn do prensas con la apli-
cacidn siaulténea de calor. Log tiempog de trabajo resule
ten relativeacnie largos y este hocho, asf como la nocosi-
dad de operar sobre hojes individuales, awmenta el costo
de la opcracibn. idemés, al ser esio procodimicnto discon=
tinuo, es poco compatible con otros tretamientos precedcn-
tes, cfectuados sobre ol materiel on cinta y los trata-
mientos postorioros que resulbaria ventajoso poder realim
zar sobre material on cinta.

La presonte invencién tiene por objeto roalizar
una méquina adecuada para proiucir, partiendo do una o
més cintas de material previemente tratado de modo debie
do, laminados pldsticos u otros materiales que reguieran
tratémientos sustencialmonte onélogos, %rabajando de modo
continuo, compatible con cpélquier otro trotamiento an-
terior o postcrior ofectuado sobre la cinta, asl como la
subgiguicnte conserxvacidn del matorial en rollos.

Segin la presente invencidn, osto objetivo os

alcanzado por modio do wna méquina que compronde un ro-
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busto bastidor, una calandria dotada de medios para calon-
terla a la tenporatura do polimerizacién de las resinas
utilizadas, une correa snular que 6 arrolla on un éngglo
prefijado sobre la citada calandria calentada, medios do
roenvio de la citeda correa anular para la parte quo no
g6 arrolla sobre la calendria, medios para aplicar a la
mencionada corréa una tonsién 1dngitudina1 adecuada para
crear la progién adecuada entre la corres y la parto do
calandria sobre la cual dsta se arrolla y medio 4o motor
para lmpartir un movimicnto longitudinal a la citada co-
rYea,. ‘

En una méquina de esta clase, por lo monos una
cinta de material lmpregnado o recubierto de resginas poli-
merizables puede hacerso pasar do modo continuo entre la
corroa ¥ la calandria calentada, en la zona de arrollomion
to. y de cglo modo os al mismo tiempo calentado a la tompoe
ratura ¢e polimerizacién necescria, sometido a compresidn
y mentenico en ogtas condiciones durente un tiempo dopen-
diente dol fngulo de arrollemionto de la correa sobre
la calandria y do la volocided de avanco de la correa,
pudiendo ser olegidos los parémotros del tratemiento do
modo a dar lugar a una polimerizacidén corrocta de lag ro-
ginas, )

i Entre lo correa y la calandria pueden ser osi
introducidas una o varies.cintas Jde materisles tales comos
papeles dc bage celuldsica, do paja, de pasta de madera
o semiguimica, eventualmente on combinacién con fibras
orgénicas, naturales o gintéitices; velos entretejidos

satinados o velos no entretejilos, de fibra de vidrio o
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de lona mineral; tejidos o telas no tojidas a basc de fi-
bras naturales o sintdéticas, y sinilares. _ _

B Estos materiales en cinta pueden proceder de una
0 varias bobinas y wne o verias de estas cinbas puede scr
previamento tratado oen bafios de impregnacién y/o recubri-~
miento con sustancias polimerizebles tales como; resinas
nelfnicas, urdicas, fenélices, epoxidicas, polidstercs o
rogines de poliuretenos, cualguicy otro tipo de resinas
texrmoendurecedoras, o megzclas de las citedas resinas, o
similarosg, . ) |

Ademéds, pueden ser introducidas cintas compues-
tas, constituidas por un soporte motdélico, como lémina
u hoja de hierré en rollo, de acoro, eluminio, cobre, la-
tén w otro notal, y de un soporte como los mencionadog on
primcr lugar lmprognado 0 rocubierto 36 rosina polimerim
zable. ) )

Il efocto del calor, aplicado a prosién detor-
minada la polimerizacién de las resginas y, en el caso de
que las cintas introducidas soon més 40 una, su encolado
mituo, de modo que se obticne una cinta Unice cuyo espe-
sor depende del mﬁmer_o y del espesor de los egtratos o
capas ¥y do la cantidaed de resina 90n1:_<3nida.

} Ie cinta asi polimerizada, despuds de habor
dejadola‘_calanﬂria celentade y la correa asociada a lo
misnma, pucde sgcr onviadae a ultc:iorcs elaboracioncs ovene
tuales sicndo finalmente enrollada on bobinas.

Proferentemonte, los modios de reenvio para
la corrca son cilindros situados en la proximidad de los

limitcs del dngulo de errollamiento de la corrog sobroe
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la calandrin y ol medio para gplicar a la correa una ton-
sidn longitudinal 6s otro cilindro de recnvio moportado
por palancas a las cuales os gplicada, preferentemente
por medio de grupos olicodindmicos de eilindro y émbolo,
une fucrza adecuada. Proferentomonte, estes palanéas S0
portan ol cilindro destinado a aplicer le tensibn a la
correa én ol extremo dcl eje del cil;pdro ¥y las fuerzas
as{ aplicadas pueden ser reguladas independiontomente.
Los modios para impartir el movimionto a la correa actien
proforentomente sobre uno de los cilindros de reenvio,
en tanto gue la calandrie es arrastrada con movimionio de
rotacién por el movimionto de la correa y biene acopla-
mientos rotativos a través de los cuales s6 haco circular
on la misma un £1ldido calefactor. _

Ligtes y otras particularidedes de la méqu'ina
segln lo invencién se hardn més visibles por medio de la
deseripeidn que sigue de una foma de realizacibn, a tituw
lo ”e cjemplo no limitativo, roprecsentada esqueméticomens
te en log plemos adjuntos, en log cuales:

La figura 1 repregenta la méquina oen su conjun-
to; vista en olovacibén lateral; _

Ia figura 2 ilustra en perspectiva, particuley.
mente los medios pera la nplicacién de la tensibn longi-
tudinal a i;‘correa;

La figura 3 ilustra on particuler, en elevacién
lateral, la zone en la cunl tieno luger ol tratamionto
de la cinta de matorial; ‘

ILa figura 4 es un dotalle a mayor escale, on

geceidn, dc la parto indiceda con IV on la figura 3;

‘
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ILa figura 5 ilustr.ﬁ en geccibn axial parcial, la
calandria calentada. )

La mquina representada comprendé un robusto
bastidor 1 en ol cual esté montada rotativamonte una ca-
landria calentada 2, cuyos detalles so describen mfs ade~
lante. Sobre la calendria se arrollam, en un fngulo precs—
teblocido 4, una correa 3, corrade gobre si misma a modo
de onillo ¥y que es reenviada por dos cilindros 4 y 3,
soportados por ol bastidor 1 en la vecindad de los limiw-
tes dol dngulo A do arrollamiento de la correa 3 sobre la
calendria 2, asi como un tercer cilindro de reeuvio 6,
el cual es’ué soportado, en log extremos de su eje, por
palancas 10, 10'empermadas en el hastidor 1, e impulsado
como se indice més edelento. También osté montado sobro
el bastidor 1 un rodillo do reenvio T, orientable, para
el centrado de la correa 3. _

- Con la referencia 8 so indica el conjunto conghi-
tuido por una Vo verias cintas a tratar, lag cuales, como
se ha seielado aptoriommente, incluyon una impregnacién
o recubrimicnto de una sustencia polimorizable por efecto
delccalor. La polimerizecidn, ademés, debe tener lugar
bajo compre?iﬁn, con el fin de obtener una leminado comw
pacto Gné.co; de espesor quo dependerd del numero de las
capas y de la centidad de resina contenidas i

La superficic de acabado del laminado obtenido
podré reproducir ol acabado de la superficie de la calan-
drfo calentada, o bien ss podrén obtener también para ol
lominado acabados de suporficic distintos do los de la

calendria. Para ostc fin se puedon splicar a la misma



celendrie adecuados barnicos mondebles, oxtendidos con

el pincel o aplicados por pulverizecién y eliminebles al

témmino de la produccidn, Altermebivemente, se puede ine

sertar, entre la calendria y la primora hoja dol leminado,
5. un papcl 0 una pelicula sintdtica gque tongen ol geabado

de superficie desgeado. ) '

La cinta o conjunto de cintas 8 es hocho pasar
por encima del primer cilindro de roenvio 4, después
entre 1ahcorrea 3 ¥y la calandria ? ¥y sobro el sogundo

10. rodillo deé- reenvio 5 y finelmente, como laminado trata-
do 3', eate puede sor enviado a eventuales méquinas nl-
teriores o bien al onrollamlento on bobinas. Ia miquine
gegin la invencidn puede ser insertada dircctamento on
linca con ofras méquinas para el tratemiento continuo

15, de cintas, talos como impregnsdoras, estampadoras en ré~
lieve, calandradores y asl sucesivemcente. El movimiento
de avance, a velocidad previemente olegida convenicnte-
mente, os dehidemente comunicado a la correa 3 acoplando
uno de los cilindros de reonvio 4 6 5 a un grupo motor

20. adecuado, no ropresentado,

. k1 rocorrer el fngulo A entre la corrce 3 y lo
calendria 2, la cinta o el conjunto de cintas 8 os calen-
tade 2 la tomperatura de polimerizacién, siendo memte-
nida a 18 misma durente todo ol tiempo necesario para

5, ollo, paro recorrer el éngglo Ae Por consiguiente, cl
difdmetro do la calendria 2, la amplitud dol éngulo &
¥y la velocidad comunicada a la correa 3 sorén elegidas
de modo a realizar un poriodo de tratemiento de la cinta

o cintas 8§, sufiente para completar le polimerizacidn
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de las reginas contenidas.

Ademée, la fuerza de las palancas 10, 10! y por .
consiguiente dol cilindro de rcenvio 6 comunica a la
correa 3 una ‘tensidén longitudinal, la cual en la zone
de arrollsmicnto sobre la calandria 2 da lugar a una pro-
sibn de aplicacién de la correa 3 sobre la calandria 2;
presién que se traduce en una comprosién corrospendiente
de la cinta o del conjunto de cintas 8 interpussto entre
las citades piozas. Por consiguicnto, la polimerizaciﬁn
tienc lugar bajo una presién, que puede ser regulada de-
bidameute preesﬁableciendo un esfuerzo adecuado do las
palancas 10, 10¥. Bl tretemionto de la cinta o0 de las cin-
tas, por tanto, tiene lugar en las condiciones requorie
das pere wne polimerizacidn corrocta.

La fueyze de les palonces 10, 10' puode sor
aplicada eridaﬁénte por medio de los grupos cilindro-dme
bolo oleodindmicos 9, 9' montados entre el bastider 1 y
el extremo libroc de laes palancas 10, 10'. Preferentemente
las dos palancas 10, 10' ostén unidas entro si por un eje
22 que permita una cierta torsidn en su longitud, y los
grupos cilindro-émbolo 9, 9' egtdn unidos a reguladorcs
separados de p:esién 24, 24' do una centralita dc alimon-
tacién e fliido a presidn, de modo gque la fuerza eplicada
a las Aos palancas 10, 10' puede scr regulada separademen
te. Zeste pemite ponor a punto del mejor modo posible la
distribucidn de la tensidn en todo el encho de la correa
3.

Ia correa d¢ anillo corrado 3 tiene preferente-

mente le estructura indicaeda en la figura 4. Esta compren—
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de una cepa central 24 congbituida por un tejido de corw
dones de cable de acero, rovestida en su parte que no se
pone en contacto con la calandrie 2 por una capa dc goma
25 con un acabado normal y por la parte dirigida hapia

lz calandria 2 por una caepa d0 goma 26 con un acabado suw
pexrficial vectificado. Esgta estrmctura pemito re;alizar
simulta’meamex{tq la resgistencia mecénica necegaria -y la
inextensibilidad do la corrca y una flexibilised satis-
factoria y ol acabado superficial do la correa.

_Ia calandria calenteda, indicada goneralmentie
con 2 pucdo ogtar constituida, como lo representa _:La figue
ra 3, por una cemisa exterior ll, cuya superficio do traba-
jo osté correspondientemente acabada, por ejemplo, con
c:zpmadg espocular, soporiada jw;rbo con una camisa interior
12, por olomentos de oxtremo 13, soportados rotativameg_ato
por acoplamiontos rotativos 17 ¢ 21. En los elemontos do
extremo 13 hay practicados pasos 19, 18 gue hacen comuni-
car los acoplamientos rotetivos 17, 21 con el espocio va-
cfo entre la camisa exterior 1l y la cemisa interior 12,
figte ospacio vaclo estd subsdividido por una norvadura 14,
por cjemplo on forme do hélice, gue dofine un paso 15 que
va dc un extremo al otro de las dos camisas, rozando toda
la superficle interior d¢ la camisa oxterior l1l, Aceilc u .
otro fliido calionto es introduciqo en el acoplamionio
rotativo 17, fluye segin la flecha 16 a través del paso
18 y a lo largo do todo ol paso 15, calentando la camisa
exterior 11, a continuacién reccorro el paso 19 y llega
sogin la flocha 20 al acoplomionto rotativo 21, Puode

ascgurarse asi un calontemionto eficaz y unifomme de to-
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da la superficic de la calendria 2. _

) Naturalmonto, las particularidades y disposicio-
neg doscritas o illustradas puedon sor modificadas do dis-
tinto modo, para fincs particulares o por medio da la suge~

5. titucibn do medios tdenicos cquivalentes, sin por cllo
salirsc del émbito do la invencidn y do la prosonto pas
tente. '

REIV IND IC AC TONES
10. _ Descri*éo el'ob;jéto del presento inven*l;o 80 do=-
claren nuevas y de propia invencién les siguiontes roi-
vindicaclones con prioridad do la solicitud de patente
iteliena n® 67.545 4/75 del 4 de Marzo de 1975,
_ 1. Porfoccionamicntos on nédquinas para la pro-
15. duccidn continua d¢ laminados pléstiéos ¥y similarcs, rce
sultantes do reacciones quimicas que roguieren la aplica-
cibn simulténes de calor y do presidn, caracterizados por
el hocho de comprender un robusto bastidor (1), una ca-
lendria soportada rotativamonte (2) por el citado basbi-
20. dor (1) y dotada de modios (12 - 21) pera calentarla a ln
tempc ratura do polimerizacién do los metoriales emplocdos,
una correa anular (3) que so arrolla en un éngulo prefi-
jado (&) sobre la citada calendria calontade (2), medios
(4 -~ 7) para el reenvio de la mencionada correa anular
25. (3.) on la parbo quo no se arrolle sobre la calandria ( 2);
medios (6, 9, 10) para eplicar a la citada correa (3)
una tensién longitudinal adecuada para realizar una pres-
sidn convenionte entre la correa y la parte de la calon-

dria sobre la cuel ésta se arrolla, y medios motores po-
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ra comunicar un movimiento longitudinal a la citada cow

rroa; haoiéndpse pasar ung o varxias cintas de matorial
a tratar (8) do modo continuo entro la correa (3) & la
calandria calentada (2) en la zona de arrollemiento (i),
2, Porfoccionemiontos soghn la invencidn 1, ca-
ractorizados por el hocho de que los dos medios para apli-
car una tensibn longitudinel a la corrca (3) ostédn conse-
tituidos por un cilindro de reenvio )6) soportado en sus
extremos dcl ejo por palencas (10; 10') cmpemaeadas on ol
bastidor (1) e impulsadas para alojarse de éste.

3. Perfoccionamientos scgin la roivindicacidn 2,
carncterizadog por ol hecho de estar impulsadas dichas pa-
lencas (10, 10') por medio dc conjuntos de cilindro-émbo-
lo oleodinfmicos (9, 9') montados ontre ol bastidor (1) y
el cxtremo libre de las palancas (10, 10').

be Pexfeccionamientos_sogﬁn la reivindicecidn
3, caracterizados por ol hecho de esbtar consctados log cile
tados conjuntos de cilindro-Smbolo oleodinémicos (9,9}) a
reguladores separsdos (23, 23') de una fuente do fliido
a presidn pemitiendo regular separedamonto la fuerza apli -
cade e lag dos palancas (10, 10f).

5. Porfoccionemientos soglin la reivindicecidn
l, caracterizados por el hecho de comprendor la nmene long-
da correz (3) una capa contral (24) de tejido do cordones
dc cable (o6 acero, por una parte do ésta una capa de Yo~
vestimiento (25) de goma y de la otra parto una ccpa (26)
Ae revegtimiento de goma con superficie roctificada. .

6. Perfeccionamiontos segin la roivindicacion 1,

caracterizados por ol hocho de comprondcr la mencionada
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calendria (2) una camisa exterior (11) con superficie cxbew
rior debidementc acabada, una cemisea interior (12) y enbre
éstas wn ospacio vacio subdividido por una nervadura (14)
en un paso (15) preferiblemente helicoidal, conectado por
medio @0 pasos (18, 19) a acopkmiontos rotativos (17, 21)
insertados en un circuito de calefaccién por circulacién
forzada de fldido. .

7. Porfoccionemiontos soglin una o varies do las
roivindicacionss antoriores, caractorizados por el hecho
de gue, con el fin de obtener laminados que tengen acaba-
dos supcrficieles distintos do los derivados del contacto
directo con le calandria calenbada, la calandria Qstd provig
ta de un rev:s’s;i.l;liento, even'bualmenjl;e oliminable, consti-
tuide por un bgr:_ci;iz montable aplicado con pincel o gpli-
cado por pulve ri%ac ién.

8. Pex{;eccionamianﬁos aogiin una o varias de las
reivindicac_::.onos%l a 6, caracterizados por ol hecho de que
con ol fin de ob"'honez:.. leminedos gue tongen un acabado su~
porficial distinto dol gerivedo del contacto directo con
la calandria calc;ntada, go inserba un papel o una pelicu-
le sintética teniondo ol debido acsbado superficial emtre
la calendria y la hoja o la primera hoja del leminado on
trabajo. 7

» 9. Perffaccionamifantos en méquinas para la pro-
duccibén continua de leminados pldsticos y similares.

Seg_;tm 80 describe y reivindica en lg pré_sente
memorie descriptiva que consta de 13 phginas foliladas y

escritas 2 ndquine por una sola (6 sus caras.

»
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