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La presente invencidn se refiere a un procedimiento
y aparato para doblar bandas laminares calandradas, par-
ticularmente aplicable a las bandas de caucho.

En su esencia, el procedimiento y aparato objeto de -
la presente invencidn se caracterizan porque la banda la-
minar recién calandrada se hace pasar por entre un tambor_
refrigerado y un cilindro de presidén, depositédndose sobre
una cinta transportadora sin fin que discurre con al menos
su cara superior sensiblemente dispuesta en un plano hori-
zontal, procediendo el operario a cortar el extremo inicial
de la banda laminar calandrada mediante un cuchillo, para
proporcionarle un borde transversal delantero sensiblemente
definido, de modo que al llegar este borde transversal de~
lanteroc de nuevo al cilindro de presidén se une firmemente
a la banda laminar procedente de la calandra, que se depo-
sita en una seqgunda capa sobre la primera depositada ya
encima de la cinta transportadora sin fin, enrolléndose la
banda laminar calandrada continuamente sobre si misma has-
ta alcanzar el ntimero de capas deseado, procediendo enton-
ces el operario a cortar la totalidad de capas de banda la-

minar arrolladas sobre si mismas, separando la banda laminar

* doblada de la cinta portadora sin fin y elevdndola hasta un

dispositivo de arrollamiento y, finalmente, al pasar por 1la.
cara superior sensiblemente horizontal de la cinta transpor-
tadora sin fin el borde transversal posterior de la banda
laminar doblada, el operario'corta de nuevo, precisamente

por dicho borde transversal posterior, la banda laminar pro-
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cedente de la calandra, de modo que sépara la banda laminar
doblada de la nueva banda laminar sencilla depositada sobre
la cinta transportadora,terminando el ciclo de doblado al
acabar de arrollarse la banda laminar doblada en el dispo-
sitivo de arrollamiento e inici&ndose simult&neamente un
nuevo ciclo de doblado.

Otras caracteristicas y ventajas del procedimiento y
aparato objeto de la presénte invencidn se desprenderdn de
la descripcidn que a continuacidn se hace con relacidn a los
dibujos adjuntos, que ilustran, a titulo de ejemplo no limi-
tativo, una forma de realizaci@n de la misma;

La Fig. 1 es una vista en alzado lateral del conjunto
del aparatg doblador;

la Fig. 2 representa una vista esquemética, en alzado
lateral, del aparato doblador funcionando como simple uni~
dad de enrollamiento, sin doblado;

. la Pig. 3 muestra una vista esquemdtica, también en al-

zado lateral, del aparato doblador funcionando como tal; y

las Figs. 4, 5, 6, 7, 8 y 9, son sendas vistas esquemd-

ticas en alzado lateral, del aparato doblador en diferentes
fases del proceso de doblado.

En dichos dibujos puede apreciarse que la calandra 1
proporciona una banda laminar 2 recién calandrada que se ha-~
ce pasar por entre un tambor refrigerado 3 y un cilindro de
presidn 4, depositdndose sobre una cinta transportadora sin
fin 5 que discurre con al menos su cara superior sensible-

mente dispuesta en un plano horizontal.
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"El operario procede a cortar el extremo inicial 7 de la
banda laminar calandrada 2 mediante un cuchillo 6 (Fig. 4),
para proporcionarle un borde transversal delantero sensible-
mente definido, de modo que llegar este borde transversal de-—
lantero de nuevo al cilindro de presién (Fig. 5), se une fir-
memente a la banda laminar 2 procedente de la calandra 1 que
se deposita en una segunda capa sobre la primera dep0sitada
ya encima de la cinta transportadora sin fin 5.

La banda laminar 2 calandrada se enrolla continugmente
sobre si misma hasta alcanzar el nimero de capas aeseado, en
cuyo momento el operario procede a cortar la.totalidad de
capas de banda laminar arrollada sobre si misma (Fig. 6), se-
parando la banda laminar doblada 8 de la cinta portadora sin
fin 5 y elevdndola hasta un dispositivo de arrollamiento 9
y, finalmente, al pasar la cara superior sensiblementé hoxri-
zéntal de la cinta transportadora sin fin 5 el borde trans-
versal posterior de la banda laminar doblada 2, el operario
corta de nuevo (Fig. 8), precisamente por dicho borde trans-
versal posterior, la banda laminar 2 procedente de la calan~
dfa 1, de modo que separa la banda laminar doblada 8 de la
nueva banda laminar sencilla 2 depositada sobre la cinta
transportadora 5, terminando el ciclo de doblado al acabar
de arrollarse la banda laminar doblada 8 en el dispositivo
de arrollamiento 9 e inicidndose simultdneamente un nuevo
ciclo de doblado.

El aparat¢ comprende una cinta transportadora éin fin 5,

que discurre entre dos tambores principales 3 y 11, un ci-
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lindro de presidn 14 apoyado sobre el ¢éilindro del tambor
principal de entrada 3, un dispositivo de refrigeiacién
adicional 12, un dispositivo de arrollamiento 9 adaptado
para realizar arrollamientos de bandas laminares calandra-
das dobladas 8 y un dispositivo suplementario de arrolla-
miento 13 para el caso de que se desee enrollar la banda
laminar calandrada 2 sin doblar.

Al menos uno de los dos tambores principales, en este
caso el tambor principal de entrada 3, es refrigefable.

El citado cilindro de presidn 4, estd dispuesto en la
parte delantera o de entrada de la banda laminar 2 en'el

aparato, de modo que queda superpuesto y apoyado contra

. el primer tambor principal de entrada 3, debiendo pasar la

banda laminar procedente de la calandra 1 por entre el ci-
lindro de presién 4 y el tambor principal de entrada 3,
por lo que queda adherida a la cinta transportadora 5, es-
tando dispuesto el citado cilindro de presién 4 de forma
bascrulante y estando previstos medios para la regulacidn
de la presidn ejercida por el cilindro de presién 4.

Los medios para la regulacién de la presidn ejercida
por el cilindro de presidn 4, estin constituidos por al
menos un cilindro.neumdtico 14.

El accionamiento se realiza mediante un motor varia=-
dor de velocidad 15 que permite seleccionar la velocidad
de doblado,de acuerdo con la velocidad de salida de la ban-

da laminar 2 de la calandra 1.

Asimismo estd dispuesto un dispositivo de refrigeracidn

.
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adicional 12, constituido por un par de tambores 17 y 18
refrigerados, por entre los que discurre la banda laminar 2
procedente de la calandra 1, la cual, despu8s de haber sido
refrigerada por dichos tambores refrigerados 17 y 18, pene-
tra en la zona de doblado del aparato por entre los citados
primer tambor principal 3 refrigerado y cilindro de presidn 4:
Estd dispuesto asimismo un motor variador de la velocidad 6,
adaptado para el arrastre de los tambores 17 y 18.

La banda laminar que sale de la calandra 1 sigue la
trayectoria 2' cuando debe pasar por los tambores refrigera-
dos 17 y 18, tal y como se indica en las Figs. 1, 2 y 3.

El aparato comprende asimismo un dispositivo de arrolla-
miento 9 de la banda laminar doblada B, constituido por un
par de rodillos de arrastre 19 y 20, sobre los gue se apoya
un eje libre 21 en el que gueda arrollada la banda laminar
doblada .8, estando previsto un dispositivo de guia 22 para
mantener en un élano vertical el desplazamiento del eje 1li-
bre 21 citado sobre-el gue se arrolla la citadavbanda lami-
nar doblada 8, realizdndose el arrollamiento por la rotacidn
de'los>rodillos de arrastre 19 y 20 que.le transmite a la
propia banda laminar 8 que se enrolla sobre dicho eje libre 21,
estando dispuestos asimismo sendos soportes 32 de un rollo 23
de una pélicula de material pléstico que, convenientemente
guiada por unas barras transversales 24, estd destinada a in-
tercalarse entre cada dos capas sucesivas del arrollamiento
de la banda laminar doblada 8, para evitar.que se a&hieran'

dichas capas entre si.

.
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tada una de las citadas barras guiadoras 24 de la pe-
licula de material pl&stico 23, estd provista de dos ros-
cas extremas en sehtido opuesto, destinadas a evitar arru-
gas en la citada pelicula 23.

Cuando ‘el aparato es utilizado como simple unidad de
enrollamiento sin doblado de una banda laminar calandrada 2
(Fig. 2), estd provisto un eje de arrollamiento 25 de la
banda laminar 2, cuyos extremos estin adaptados para désli-
zarse por entre sendas ranuras guiadoras 26 de un adecuado
soporte, realizdndose él arrollamiento por la rotacibn
transmitida por la pfopia cinta transportadora 5 al mismo
material enrollado sobre el eje de arrollamiento 25, que
se apoya directamente sobre la cinta transportadora 5, es-
tando asimismo dispuestos sendos cilindros de levantamiento 27
en los extremos del eje de arrollamiento 25, cuando sobre &1
esté arrollada ya una respectiva banda laminar calandrada 2,
comprendiendo también dicho dispositivo de arrollamiento 13
un elemento de sustentacién 29 de un tambor 30 de una peli-~
cula 28 de material plistico, la cual, convenientemente guia-
da por sendas barras 31, estd adaptada para ser intercalada
entre dos capas consecuvtivas del arrollamiento de la banda
lanminar calandrada 2, estando dotada al menos una de dichas
barras transversales 31 de sendas roscas extremas de senti-
dos opuestos, adaptadas para evitar la produccidn de arrugas
en la pelicula de material plastico 28.

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi

.
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como la manera de ponerlo en prédctica, se hace constar que

todo cuanto no altere, cambie o modifique lo esencial del
procedimiento y aparato para doblar bandas laminares ca-
landradasAdescritos, puede guedar sometido a variaciones
de detalle, siendo lo esencial y por lo que se solicita

Patente de Introduccidn, por diez afios, lo gue queda re-

sumido en las sigquientes reivindicaciones:

oy
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REIVINDICACIONES

12.~ Procedimiento y aparato para doblar bandas lami-
nares calandradas, caracterigados porque la banda -laminar
recién calandrada se hace pasar por entre un tambor refri-
gerado y un cilindro de presidn, depositindose sobre una
cinta transportadora sin fin gue discurre con al menos su
cara superior sensiblemente dispuesta en un plano horizon-
tal, procediendo el operario a cortar el extremo inicial
de la banda laminar calandrada mediante un cuchillo, para
proporcionarle un borde transversal delantero sensiblemente
definido, de modo que al llegar este borde transversal de-
lantero de nuevo al cilindro de presidn, se une firmemente
a la banda laminar procedente de la calandra, Que se depo~-
sita en una segunda capa sobre la primera depositada ya
encima de la cinta transportadeora sin fin, enrolléndose la
banda laminar calandrada continuamente sobre si misma hasta
alcanzar el nfimero de capas deseado, procediendo entonces
el operario a cortaf la totalidad de capas de banda laminar
arrolladas sobre si mismas, separando la banda laminar do-
blada de la cinta portadora sin fin y elevé&ndola hasta un
dispositivo de arrollamiento y, finalmente, al pasar por
la cara superior sensiblemeﬁte horizontal de la cinta trans-
portadora sin fin el borde transversal posterior de la banda
laminar doblada, el operario corta de nuevo, precisamente
por dicho borde transversal posterior, la banda laminar pro-
cedente de la calandra, de modo que separa la banda laminar

doblada de la nueva banda laminar sencilla depositada sobre
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la cinta transportadora, terminando el ciclo de doblado
al acabar de arrollarse la banda laminar doblada eﬁ el
dispositivo de arrollamiento e inici&ndose simulténeémen—
te un nuevo ciclo de doblado.

28,~ procedimiento y aparato segiin la reivindicacidn 1;,
caracterizados porque el aparato comprende una cinta trans-
portadora sin fin, que discurre entre dos tambores principa-
les, un cllindro de presién apoyado sobre el cilindro del
tambor principal de entrada, un dispositivo de refrigeracién
adicional, un dispositivo de arrollamiento adaptado para rea-
lizar arrollamientos de bandas laminares calandradas dobladas
y un dispositivo suplementario de arrollamiento para el caseo

de que se desee enrollar la banda laminar calandrada sin do-

blar.

. . e as Ca aA
32, - procedimiento y aparato seglin la reivindicacidn 2=,

caracterizados porque al menos uno de los dos tambores prin-

- cipales, preferentemente el de entrada de la banda laminar

procedente de la calandra, es refrigerable.

42, - Procedimiento y aparato seglin la reivindica@ién 23,
caracterizados porque el citado cilindro de presidn estd dis-
puesto en la parte delantera o de entrada en la banda laminar
en el aparato, de modo que queda superpuesto y apoyado contra
el primer tambor principal de entrada, debiendo pasar la ban-
da laminar procedente de la calandra por entre el cilindro
de presién y el tambor principal de entrada, por lo que queda
adherida a la cinta transportadora, estandé dispuésto el ci-

tado cilindro de presidn de forma basculante y estando pre-

o e e w

s




10

15

20

25

—lo..

vistos medios para la regulacidn de la presibn ejercida
por el cilindro de presiém.

5.~ Procedimiento y aparato segln la feivindicacién 4§,
caracterizados porque los medios para la regﬁlacién de la
presidén ejercida por el cilindro de presidn, estdn constitui-

dos por al menos un cilindro neumatico.

1

6=.— Procedimiento y aparato segln la reivindicacibn 28,
caracterizados porque el éccionamiento se realiza mediante un
motor variador de velocidad, gue permite seleccionér la ve-
locidad de doblado, de acuerdo con la velocidad de salida de
la banda laminar de la calandra.

72.- Procedimiento y aparato segin la reivindicacidn 28,
caracterizados porque se dispone un dispositivo de refrige-
racidén adicional, constituido por un par de tambores r=frige-
rados por entre los que discurre la banda laminar procedente
de la calandra, la cual, después de haber sido refrigerada
por dichos tambores refrigerados, penetra en la zona de dobla-
do del aparato por entre los citados primer tambor principal
refrigeréao y cilindro de presidn.

82.~ Procedimiento y aparato seglin la reivindicacidn 2%,
caracterizados porgque se dispone un dispositivo de arrolla-
miento de la banda laminar doblada, constituido por un par
de rodillos de arrastre sobre los que se apoya un eje libre
en el que gueda arrollada la banda laminar doblada, estando
previsto un dispositivo de guifa para mantener en un plano
vertical el desplazamiento del eje libre citado sobre el

que se arrolla la citada banda laminar doblada, realizin-

3>
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dose el arrollamiento por la rotacidn de los rodillos de
arrastre que le transmite a la propia banda laminar gue se
enrolla sobre dicho eje libre, estando dispueétos asimismo.
sendos soportes de un rollo de una pelicula de material pl&s-
tico que, convenientemente guiada por unas barras transversa-
les, estd destinada a intercalarse entre cada dos capas suce-'
sivas del arrollamiento de la banda laminar doblada sobre- si
misma, para evitar que se adhieran dichas capas entre si.

9¢.- Procedimiento y aparato segiin ia.reivindicacién 82,
caracterizados porque una de las citadas barras guiadéras
de la pelicula de material pléstico, estd provista de dos
roscas extremas en sentido opuesto, destinadas a evitar arru-
gas en la citada pelicula de material pléstico.

102.~ Procedimiento y aparato segiin la reivindicacién 22,7
caracterizados porque, cuando el aparato es utilizado comor
simple - unidad de enrollamiento sin doblado de una banda lami~
nar calandrada, estd provisto de un eje de arrollamiento de
la banda laminar, cuyos extremos estdn adaptados para desli-
zarse por entre sendas ranurasguladoras de un adecuado so-
porte,-realizéndose el arrollamiento por la rotacidén trans-~
mitida por la propia cinta transportadora al mismo material
enrollado sobre el eje de arrollamiento, que se apoya direc-
tamente sobre la cinta transportadora, estando asimismo di#—
puestos sendos cilindros de levantamiento en los extremos
del eje de arrollamiento, cuando sobre &l esté érrollada ya
una respectiva banda laminar calandrada, comprendiendo tam-

bién dicho dispositivo de arrollamiento un elemento de sus-
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tentacién de un tambor de una pelfcula de material él&éti-
co, la cual, convenientemente guiada por sendas barras,
estd adaptada para ser intercalada entre dos capas conse-
cutivas del arrollamiento de la banda 1aminar calandrada,
estando dotada al menos una de dichas barras transversa-
les guiadoras de sendas roscas extremas de sentidos opues-
tos, adaptadas para evitar la produccidn de arrugas en la
pelicula de material‘pléstico mencionada.

112,- PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA DOBLAR BANDAS LA-
MINARES CALANDRADAS, ‘
tal y como queda descrito y reivindicado en la presente
memoria, que consta de doce hojas mecanografiadas por"ﬁna
sola cara vy de tres l&minas de dibujos.

BARCELONA, 18 de Marzo de 1976.

GUIX, S.A.
P.P.

J. M. GOMEZ-ACEBO Y POMBO

p. p+ Fdoa ). M. Valentin-Ferndndez
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