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PATEUNTE DB INVENGCIOR

por VEINTE silon

golicisada on Eopsilz a fovor de Hans~Peter CARATSCH, de naclg
nmlidad suiza, domiciliade sn Itenbardstr. 16, 5620 Bromgarten,
Suiza, por "Perfaccionamientos on loe eparatos pars la fabri-
eacifn de places do materiales formados por capas pransadas®,
con priovidad de la solicitud sulsa 5'G73/75 de facha 30 abril

19T0, = o o v = o= m e o W e

HMERORIA DESCRIPTIVA

La invencidn se refisre a unos perfsccionnmientos
en los aparatos psra la fadbricacién ds placss de maleriales
formedos por cepas pronsadas, copocislmente pora circuitos im
prosos ¢ similares, con los cuales e comprimen ealre af de
forma continua, con intervensidn de calop, unna bendas condu=
¢idas conjuntamente e iupremmesdas con ua producto adhesive,
hasta formar une hmda de variaw cepas, cortfndoss a contianug
eifn en pedagos el material formado por capas prensadas. Un
procadimiento de emte tipo se objete do otra solicitud que =
presanta con la misme fecha que la de esta solicitud. Pars 1a
mejor comprensidn de esta dltima se manbienen on esta memoria

lan referencias ol procedimiento citedt. « = = = v« w o = -
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15

25.

La patente alemans 1 940 582 ya ha dsdo n conocer
otrs procedimientc de este tipo. El materisl fommado por ca-
pas pransadas febricado asf no pude imponerse frente o lze in
crementadas 0 elovadas exigencias relativas a ls calidad, que
son imprescindibles, especialnmenta paracirculitos impresos. De
mpouardo con ests, actuaslmente, para la fabricacién de cireui~
tos impresos (por ejemplo, g busa de vidrio~resina epdxids,
papel-resing fendlica, ote.) se parte iodavia da bsndes de te
jide { u otramm) individusles, impwegnades, que despuén de pa-
sar por la iamstalacidn de imprognacifn, se cortan en pedazos.
A continuscidn, log pedaros individusles se reunen en un pse
quate con ol ndnero de capas deseado. Los paguetem, contenien
do en parto distintos tejidos, se llavan a una prensa Junto
con una 18uina de cobre dispuesta encima, y allf se calientan
bajo una slevadia presidn. Dursate el proceso de calantanients
se endurece la regina, con 1o que sizulténesmente la limina
de codbre se ung profundeamente von la capa superior. Uracias s
12 utilizacién de prensas denoninadas de varias capss, pueden
realivarse conjuntamente varias placas, por ejemplo, dooce,
disciocho o veinticuatro. Con ello se disminuye sdlo ligere-
mente ol problems ya que el tlempo para calentar o enfriar nua
vanente la prensa, es de 40 a 45 minutos, o todavia mée. T1
sncarscimianto de las placas que oe origina con ¢llo, 8o ngra
va todavia mée por sl hacho de que las instalaciones de impreg
naoids para omdn una de los bandes de tejido, eon extrmording
risments caras, ¥ poseen adeomds una eapaéidad linitada {unas
3 8 20 por minuto}. Pinalmente, también &lene un efecto negati
vo, ol hecho de que al impregnar el tejido de vidriv 6 la ban
da de papel, etc. se ho ds ukilizar rélatimante mucho disol
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vente, que ne pierds durante el proceso, ¢ bien ha de destruir
fa por motivos ccoldzices, o bien sfle pusds racuperarse por

redio do un procedinimnto Bl “w o - v - - “v . -----

Pars avitar esior inconvenientesm, el procedimiento
al que 8o has hecho raferencia se carncterdisx porgue lass ban-~
dng ge confucen conjuntomente hacls la bande ds varias £opan,
por el interior de un uullo ds Lapregnacidn que coatiene un
producte adhesive y porgue aguella., bajo un efecto de pragida
¥ temperstura sufpe un babansds reciproce mediands uns calan~

dra y entonces ga aplena pod medio de un preneade repotids. ~

La invencidn se relisre a un aparato pars la reall
aacidn del procedimiento, con un ndsers de rodillos de apyro-
visionamiento y de rodillos de camblo de fireccidn acoplados
dsspuds de los mismos, situsdoz entrs sl esencialmente on el
mismoe plang, pars conducir conjuntamente hsclz ung benmda de
varias capas las bandas exivaidas de los ro:iil}.os;‘ de reserva,
adenfs con cilindros prensadorss pavs ls bamnds Jde veriss caw
pas. Do severde com la duvencidn ssie aparnte se eazracteriza
porque loe rodilles de cambio 3¢ direecidn estén dispuestes
dentro de v hxfio de imprognacifn, on ol que laos bandze me su
mergen seoaradas entre ef ¥y vpraferzulesents en pomicidn esen
clalmente vertical y porgue dzapuds del baHo de impregnacidn
bhay diopuesitos une czlandrs de varies cilindros eguinada para
el tratomiento téwmico y 2 continuaeidn wa $ren da eilindros

Seguidaemente y con syuds del ditujo adjunto en el
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que se representn esquemiticaments un sjsmplo e ejecucidn
dsl aparato n que hace refarencia la invencidn, se aclara con

mis detulle ol objeto de 1a invencifn, = o« = v o w o w = « -

Tn el dispositivo representada se dieponen varti-
calments uno ancina del otro de una forma que no se aclara
con mAs detzlls, los rodillesg de aprovizionansiento 1, de los
cunles se axtraen las bandans de tejide de vidrio 2 (también
puede tratarse naturalmente de otro materisl adscusdo). Las
bandas de tejido 2 se conducsn por encims de los cilindroe
guls 3 diseurriendo la banda de tejido 2 desde srriba hacis
abajo en posicidn epencialmente vertical sobre un rodille de
cambio de direccidn 4. Los redillos de cambio de dirsceidn 4
aetdn dispuentos en fila dentre de ua baflo de impregnacién 5,
conducliéndone conjuntamente con ello las bhandas de tejido 2
con ayuda de los rodillom da cambio 4e direecidn 4 hacin una
banda de varias capas 20'. De esta menera las bmadas de teli-
do 2, al entrar sn el boflo de impregnacidn, o blen la banda
de variae capns 20' se empapard con o1 producty adhesivo que
pe sncumira en el baflo de imprognacidn 5 (1a mayor parte de
las veceo = base de recina epdxida), evitindose graclias a la
inversidn vertical de las bandas en el baflo el que entrs laas
bandas s lormen oclusiones de aire y »e introduzcan en el ba
No. o lp xona del baflo de impregnacidn ge prevén rodillos de
reapiracidn &, que sirven para sacar la bends ds varias capas
20* del baflo en forme de lrroe y volverla a introducir en el
mismo. A continuacidn se saca por encima del rodillo 7 lg ban
da de varias capas 20' fuera dal bafio de impregnacidn, siendo

conducids sn 1n zonn Je wn lago de respiracidn sef como dem-



puds de la salida del bafio, a travde de la mﬁé.meién entre

el yar de cilindros de escurride 8 o bien 9. Grocins a las pre

cauaciones deperitag, ée elininan las posibles oclusiones de

aire de las bandas o bien de la banda de varias capas, reali-
Se zfndose simulténeamente con ello un dopifieado del producto

adhesive (fundamentaluente ur duroplast)e =« v o« w v =

A continuacidn del boflo de impregmacidn se dispone
unia calandra 10 de varlos cilindros, cuyos cilindros 11 3 18
estén dinpucstos en fila {cilindres Tt o 14 0o biem 15 0 18) ¥
10. dentre de una fils se encuentran comprimidos uno contra el
utro'bajo un efecto de pregién. Low cilindma 11 & 18 sa anw
cuentran en unm caja 19, que cotd subdividide en las cimaras
I o bien II, conteniendo la cfmara I los cilindros 112 14y
1a cdmara II los cilindros 15 a 18. A continuecién de la ofma
5. mara II, en ctra eaja 20 se dispons wr tran de élisaao dagig~-
nado en conjunte con 21, que progenta en totol seis pares de
eilindros 22, cuyae ssparaciones entre ollindroe ontén en el
nismy plenc. La caja 20 eatd subdividide en las cgmaras IIT y
IV, gue contienen cads una %res parss de eilindros 22. A oconw
20, tinuacidn de 1z crja 20 se dispone otro par de cilindroz que
es5%8 conatituids por wn cilindro de acero 23 ¥y un cilindro de
goma 24. A continuacidn sigue un equipo do corte indicado con
2%. Log cfmaras I a IV pueden calefaccionarse ¢ en cass dado
también enfriarse. Lo mienn es v&ido por 1o menos pars una
25. parte ds los cilindrog de la calandra 10 o del trenm de alipsio

21' W M G GBS G WD R P WS s I G T W G o B B8 A W W AR ER G e S W e W

Despuds de abandonar el haffo de impregnacida, la
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5&1&8 de varias capas 20' se conduce haclia 1la calandra 10, en
desde 1a misma sbraza los cilindros 11 2 14 o bien 15 a 18 en
forma de una ifnea ondulada. Con sllo la benda de varias capes
ge batens y prensa rec{procaments, y por clerto no solamente
a5 1s meparscién entre cilindros ds dos oilindros vecinos, af
no tambifn a travée del abrazado intenso de 1a nﬁyerticia de
1a cemiza de lon mismos. Pars alcanzar ests efacto, a veces
los cilindros inferiorss 14 o bien 15 se dimponen fljos, los
eilindros 11 a 13 o bien 16 s 15, por el contrario, me cargmn
y guisn sueltos en Girsccidn vertical. El batanado reciproco
de la dandm ds varise oapas y la prasién sjercida sobre la mis
wa da lugsr a que las capas individuales se unan entre s in-
ternamente hasta conseguir una estructura homogénea. Simultd-
neanante, de ackerdo con la temperaturs reinsnte en la zona de
lae chuaras T y IX o bien con la temperatura ds los cilindros
11 a 18 (que han de caiafaccionme 0 bien enfriarse de¢ acuer
do con las exigencias sn cada caso) e produce progresivamente
un enduracimisnte del producto adhesivo. Fero antes ds que es~
to tenga lugar totalmente, en la zons de la meparacidn entre
los cilindros 16 y 17 sa introduce con la banda de varias ca-
pas una lémina de cobre 26, que s saca por sncima de los ro-
31110 de aprovisionamiento 27 dispuestos en la chja 13. Ssta
1énina pe une interiorments con la banda de variag capas, gra
ciag o 18 clrcunstancia de que el producto adhesivo presents
un notable poder de adherencia en el lugar de introduccidn de
1s lénine de cobra 26. De esia manera me podria naturalments
también pegar por capas por ambos lados. La iniroduccidn de la
14uina podrfs tenbién realizerse antes de la calandrs, puesto
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10,

gue la unidn por capse por ambos lsdos evits 21 ensuclamients
de los cilindros con ¢l producto adhesive que posidlements to

davia ge fluldo en 1o ponn citadn. v = = = = w - - w - - - -

Lz banda de variase capas unida por aspae de enta
maners, depignada shora con 228, ue conduse u travde del tren
de alisado 21 y se aplana. También los oilindros 22 pueden
{por ojemplo en conexidn secuencial) ealefacclonaree o enfrisr
se, con lo que la banda de varias capas 226 unids por cmpas,
puede aligarse, enfrisrse y ponerse a 1s medida. Los ellindros

23 y 24 tienen la misida de exirger la bondn de varias espas

»226 unida por capas y dirigirlachpelia el equipo de corte 25.

Se sntiende que Sambién los cilindros 22 o bien los cilindrom
17 2 18 © tembién sclamente cilindros V&ialaﬁoa de entre ellos
pueden sstar gecionsdes. Ba cuslquior camg, es conveniente
progurar que la benda de varies capas 207 abrac;a log cilindros
11 a2 18 de forma intensa. Esto ez un metive, y ne de los menos
iaportentes, por €l gque sg obiiong una excelente calidad de
bdanda do varias copas 226 unids por cupasm, con wna elevala ve
locidad de producceidn, Sin influir en la ealidad, pueden ale
canzarse velocidades de 5 © por pinuto y mds sin Jificultedes.
Pere afn cumnde la instslacifa  frabale sslauenta a un metro
por minuvte, puade cbtenerse sin difiecnliaden uwn shorro de una
déecima parte ds le potencia coun regpecto z log métodoz tradi-

Como cortalor pusden adoplarse por ¢jemplo cortade
ren transvorsales de guillotina o rotativos. La longitud de
las placas puede gradugrse naturslmente sin egczlones, = = =
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Se ha demostradc gue resulia ventajomo, calefaccic
nar lae cémaras I y II o las temperafuras de 50 - 3006C y lam
cémaras III o bien IV a las temperaturas de 50 a 20020 o blen
200 - 10020, La temperatura de los cilindros 11 - 13 s gradda
ssgin gavas eimilares. U

si ss actda como e ha demcrito, se realigzard en
una fame continuada de trabajo la impregnecidn de las bandss,
le formacidn de unas banda de varias capas exenta de alre, la
preparacién de la misus (incluyando el efecioc de cougreneié’n.
batanade y prepolimerizacién) y el preusado para conssguir una
estructurs superficial plana, esto taxbidn en tanto que, las
fases individuaies de trabajo, vor asf decirlp, trauscurren
sin costura. Con ello pueden también tratarme de forma conti-
nuada los duroplustos, sunque en sstos materiales el paso del
estado deformable al estado rigido ocurrs de forma repentina.

HE O % A

Se declarsn 86 novedad y propiedad para Espalia, sus

territorios y plazas de soberanis, las siguisntes: « = - ~ -

EEYVINDICACIONES

jo- Perfeccionamientos en los aparatos pars la fa-
bricacién ds placas de materisles formados por capas pransadss,
especinlments para circultos improsos o simileres, con un ndme
ro de redillos de aprovisionamiento (1) y de rodillos de cambio
de direceidn (4) acoplaedos después de los mismos, situsdos en~
tre af ewencisimente en el mismo plano, para conduclir conjunta
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mente haela una benda do varias capan (20') las bandas (2)
extraidas ds los rodillos de reserva, ademfs gon cilindrop
pronsadores (22) para ls banda de varlas capae {20*), caracts
rizados porque lom redillos de cambio ds direccidn {4) sstfn
aiapueetoé' dentre de un bafio de impregnacida (5), en el que
las bandas (2) se sumergen separades entre sf y preferontemen
te on poeicidn csencislmente verticsl y porque después del by
fio de impregnacién (5) hay dispuesmfos una calaondra de vaﬁea
cilindros (10) equipads para 2l tratamiento térmico y' a conti
nuscién un tren de cilindros do elisado (21)e - = = == ===

2.~ Perfeccionnnientos aegdu la reivindicnoién 2,
onracterizados poraue por engima del baflo de impre@aeiﬁn {s)
ge provén cilindros de cambic de direccidn (6) pora sacer la
handa de varise capas {(20') del bafio (5) en forma de lame ¥

volverle & introducir sn ¢l niong, = v v s mc v e v e o - e=

3.~ Parfeccionanienton segin la reivindioacidn 1 4
2, caracterizados pergue por oncima dol bafio de imprognacién
(5) se prevén por lo menos un par de cilindres csgcurridores

(8,9)‘ . W b af 4B ey D A5 ab KD W S . @ G M WS WE SN ER W G N WS A W W

4.~ Perfoccionmmienton segdn la reivindicacién 1,
2 & 3, caracterizades poraque la oplandra (10) presents ciline
dros (11 o 18) Aispuestos en fils y comprimidos uno contra el

th.-a--b—--—--—-u-‘mﬂ-'--n-—:-—-

Se~ Porfeccionamientos seglin la reivindicacién 3 &
4, woracterizaios porque los cilindros dec ls calandra {11 & 18)
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sstén dimpusstos en uns cajs (19) que puede calefaccionarse. ~

6.~ Perfsccionanientos segpin la reivindiecacidn 5,
caracterizados porque la caja (13) estd subdividida en cémaras
{1, I1) calefaccionables por sf mimmae, lae cuales contienen

una $41a G ¢ilindrosiy = = = w w w w o w m .- - - -

T~ Perfecoionamientos segin la reivindicacién 5 &

6, caracterizados por cilindros de calandra {11 & 18) ocolefas

ctm‘u.lemfriablaﬂ, ok MR W M W MM W M R MR WS W GB MR R W TS S W

8.~ Perfeccionamientos segin una de las reivindica
ciones precedenter, caracterizados porque el tren de alisado
(21) presenta un par de cilindros (22) con une separacién en

tﬂciliﬂdm,BiwadaénmP]_mo. W ae s G MR WM e ww W e N em W

Gow Parfeccionamientec segin la reivindicacidn 3,
carscterizados porqua sl par de cilindros de alisado (22) es
t4 dispuesto on una caja {20) equipada pars tratemiento térmi

co‘ - E ARy G Om Ey R VD S W W R W @ S W AR WE WA A W W DR W R W

10.~ Perfeccionamientos segin la veivindicacidn 9,
caracterizadon porque la caja (20) estf subdividida en céna-

ras (ITX, IV) calsfaccionebles por af misnap. = = « =« = = ~

11.~ Perfoccionemiontos segin las relvindicaciones
1 a 10, caractsrigsalos porque se prevé un dispositivo de apro
visionemiento (27) para le conduccién de por lo msnos una 18-
mina (26), conductore de la electricidad, hacia la calandra
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12.~ "PERFRECOIONAMIENTOS EN L0S APARATOS PARA LA
PABRICACION DR PLACAS DR MATERIALES PORNADOS POR CAPAR PREH

mAs‘.. - Gm Gr G Eh M W W Em B M W N We M B W WM W e Y A W N Y W

Todo ollo conforme pe describe y reivindics en la
precente memoria gue consta de once hajas folliedas y mecans-
grafiadas por una sola de suz carsa y de ung lér;zizxa de dibu~
Jos que la ilusira.

“ADRID 2 9 4

Por P2Zor

Fimado: b Redriguez

mCHa
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