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Este invento se refiere a la fabricacidn de bandas -
metdlicas compuestas insonorizadas o resistentes a la re~
sonancia (es decir, que no producen bramido o zumbido).

El método 2l cual se refiere el invento estd destina
do a permitir la produccidn de bandas metdlicas compuestas
insonorizadas que tienen un grueso final de tan solo 2,0
mm y una anchura de aproximadamente 2,500 mm, cuyas bandas
pueden ser enrolladas y pueden ser almacenadas y despacha
das en forma de rollo. La banda puede por tanto ser trata
da posteriormente de una manera econdmica, para convertix
la en productos intermedios'y finales insonorizados., La -
banda metdlica compuesta puede ser laqueada, si se desea,
por una o por ambas caras, en el mismo orden de operacio-
nes usado para producir la banda.

Los métodos conocidos para producir material metdli-
co compuesto insonorizado permiten producir solamente cha
pas o placas metdlicas compuestas. Esto es necesario debi
do a las limitaciones del equipo y los procedimientos de
fabricacidn y a las dimensiones que puedan obtenerse. En
un método conocido se aplica igualmente una capa de mate-
rial pléstico auto-adherente, inhibidor de las vibraciones
entre dos capas metdlicas, es decir, una capa supcrior vy
una capa inferior. Después de la operacidn de revestimien
to, el material compuesto es dividideo en chapas o placas
planas. Si sc requiere una superficie laqueada, entonces
el laqueado ha de ser llevado a caho subsiguientemente en
una segqunda operacidn; como alternativa, se usa un mate--
rial ya lagueado y a partir de este metal compuesto se ==
producen chapas en otra operacidn.

El procedimiento normal hasta el presente para produ
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cir material insonorizado en forma de chapa 0 placa 8§ w=
por tanto uno en el cual se hacen los productos pieza a -
pieza, de modo que el tratamiento posterior puede ser lle
vado a cabo solamente en cada pieza., Todas las desventa--
jas, en particular las de orden econdmico, que son pecu--
liares al tratamiento de piezas individuales, van necesa-
riamente asociadas a este procedimiento. El1 lagueade del
material metdlico compuesto solamente se puede llevar a -
cabo si se realiza como una operacidn separada.

El objeto del presente invento es proporcionar un mé
todo econdmico que permita la fabricacidn de bandas metd-
licas compuestas insonorizadas en un procedimiento conti-
nuo, en el cual se pueda llevar a cabo cualquier laqueado
requerido de una o de las dos caras del material, durante
el paso del material a través del equipo de fabricacidn.

De :acuerdo con el invento, este objeto se consigue
dado que se aplica continuamente a una banda metdlica una
capa de material pldstico de inhibicién de las vibraciones
se recubre esa capa continuamente con una segunda banda -
metdlica, sirviendo la citada capa de material plistico -
para unir entre s{ las dos bandas metdlicas, y el material
compuesto similar a una banda asi praducido tiene un pequeg
fio grueso y se conforma en un rollos, Las dos bandas metd-
licas pueden ser del mismo grueso, perc la banda metdlica
segunda o de recubrimiento es preferiblements mds delgada
que la primera.

Para este fin se pueden usar, si se desea, bandas me
t4licas que tengan superficies con relieve.

Entre las ventajas conseguidas por el invento, estd

la de que la banda puede ser producida y tratada poste--
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riormente de un modo mds econdmico que en el caso de pie-
zas individuales. Ademds, las nuevas bandas de metal com=
puesto insonorizadas pueden ser convenientemente almacena
das y despachadas de una manera que economiza espacio, da
do que pueden ser enrolladas, Al pequefic grusso del mate-
rial compuesto obtenido por el método del invento es, en
particular, al que cabe atribuir el hecho de que el mate-
rial puede ser enrollado y pernite ademds que el material
de banda sea subsiguientemente conformado y mecanizado de
una manera fécil,

El pequefio grueso del material compuesto se conside-
ra también, por consiguiente, como una caracterfstica del
invento. A este respecto, la capa de material pléstico -~
puede tener un grueso de menos de 0,1 mm, y en una reali=-
zacidn especialmente preferida, un grueso de solamente —-
unos 0,025 mm. Sorprendentemente, usando esa capa delgada
de material pldstico se obtiene un.material compuesto que
tiene buenas propiedades de insonorizacidn y de ausencia
de produccidn de zumbido o bramido, al mismo tiempo gque -
el material puede ser fdAcilmente conformados en r0llos.

La capa intermedia de material pldstico de inhibicidn
de las vibraciones puede aplicarse en estado 1{quido o --
pastoso a una o a las dos bandas, mientras esta dltima, o
estas Ultimas, estd, o estdn, pasando continuamentec a tra
vés del equipo de fabricacidn. Preferiblemente se calien-
ta una de las bandas metdlicas a continuacién del recubri
miento con el pldstico, para gue se active el adhesivo, y
antes de unir esa banda a la segunda banda, hasta llegar
a eliminar el agua y/o el disolvente de la primera banda

metdlica.
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Si la superficie de la banda metflica compuesta ha -
de ser laqueada por una o por las dos caras con fines tég
nicos o decorativos, entonces, de acuerdo caon el invento,
se lleva a cabo esta operacidn en la banda metdlica com--
puesta inmediatamente a continuacién de su produccidn y -
en el mismo equipo, y preferiblemente durante el mismo pa
so del material a través del equipo, siendo luego formado
el material de banda en un rollo. Todas las demds opera-—-
ciones de tratamiento previo, de secado, estufado, enfria
miento y enderezado se llevan a cabo igualmente en el mis
mo orden de la operacidn, es decir, durante una misma pasg
da del material a través del equipo de fabricacidn. Tam--
bidn pueden usarse en el método de acuerdo con el invento
bandas metdlicas que hayan sido previamente tratadas en -
otra panmte y de otros modos, por ejemplo, decapadas con =
dcido, cromadas, anocdizadas o laqueadas poTr una caTras

En una forma modificada del invento, se puede aplicar
continuamente un material protector separable, por ejem-~-
plo, papel tratado con silicena, a la capa de material ==
plidstico de inhibicidn de las vibraciones, en vez de la -
segunda banda metdlica. Tal material de banda puede ser =
dividido en las formas y tamafios gue se requieran en la -
estacidn de tratamiento Final, y después de haber sido -~
desprendida la capa protectora se puede aplicar el mate=-
rial de banda, de una manera de auto-unidn, a la estructu
ra que haya de ser insonorizadas

En otra forma modificada del método, se aplica otra
capa de material pldstico auto-adherente, de inhibicidn -
de las vibraciones, a una cara del material compuesto si-

milar a una banda, y se recubre continuamente esa capa de
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material pldstico con una capa protectora separable; Este
material proporciona mejor insonorizacidn y es auto-adhe-
rente despuds de haber sido desprendida la capa protecto-
ra.,

El método del invento ofrece ventajas particulares -
en lo que se refiere a la producecidn de bandas metdlicas
compuestas de insonorizacidn, barnizadas por una o por --
las dos caras, ya que por primera vez se puede llevar a -~
cabo la produccidn del material compuesto y el laqueado -
en un solo orden de operaciones. Esto se traduce en econg
mfas muy considerables, si se compara con los métodos co-
nocidos. El método del invento puede usarse con ventaja -
en la produccidn de no sclamente bandas de metal ligero,
tales como bandas de aluminio, sino también de bandas he-
chas de otros metales.

Formas de aparatos adecuados para llevar a cabo el -
método del invento se han ilustrado esquemdticamente en -
los dibujos que se acompafian, en los cuales?

La Fig. 1 es una vista lateral del aparato, el cual
para mayor comodidad se ha ilustrado en dos partes; vy

Las Figs. 2 y 3 ilustran, de la misma manera, modifi
caciones del aparato ilustrada en la Fig. 1 para producir
disposiciones de capa particulares,

En 8l aparato representado en la Fig. 1, una banda -
14 hecha de un metal ligero tal como de aluminio, que ac-
tda como una banda portadora, es desenrollada de un rollo
1 y es hecha pasar por medic de rodillos de qufa 2 a una
estacidn 3 de tratamiento previo en la cual se desengrasa
la banda y se decapa con dcido ligeramente, por ejemplo.

En la siguiente estacidn 4, la cual es la estacidn de re-
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cubrimiento, se provee a la superficie superior de la ban
da 14 de una capa 26 de un agente de unidn a base de un -
matorial pldsticu, tal como un adhosive de dispersidn de

resina sintética cun base de acrilato. La capa 26 consti-
tuye la capa de inhibicidn de las vibraciones. La banda -
recubierta 14 pasa a través de unos medios de calentamien
to 5 en los cuales se separa de la capa 26 de agente de ~
unidn el agua y/o el disolventes

Luego la banda 14 de soporte recubierta es hecha pa-
sar a una estacidn de revestimiento 13 en la cual una ban
da metdlica de recubrimiento 15, alimentada desde un ro=-
llo 9, es unida a la capa intermedia 26, y por consiguien
te a la placa de soporte 14, mediante presidn ejercida por
un par de rodillos 8, De este modo se forma una banda metd
lica compuesta 10, la cual es en efecto una banda de metal
ligero insonorizada y que no produce zumbido o bramido, -
en un estado caliente sobre una base de continuidad y, si
se requiere, se puede enfriar en una estacidn de snfria=-
miento 11, Este material compuesto similar a una banda 10
puede ser inmediatamente enrollado y puede ser entregado
en esta forma al sitio donde haya de ssr usado,

‘No obstante, si se precisa un material compuesto que
esté laqueado por una o por las dos caras, se hace pasar
inmediatamente la banda metdlica compuesta 10, después de
ser enfriada, al aparato de laquear, el cual estd equipa-
do con un dispositivo 6 para aplicar la laca y una estufa

.
7 para tratar en estufa el recubrimiento de laca 27; el -
aparato de laguear puede incluir ademds medios de enfria=
miento. El material compuesto similar a una banda laquea-

da, es luego conformado en un rollo 12,

oy
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En 8l ejemplo ilustrado en la Fig. 2, la banda de so
porte 14 pasa primeramente a través de las estaciones re-
presentadas en la Fig. 1 hasta llegar a la estacidn de re
vestimiento 13, En vez de la banda metdlica 15, represen=

tada en la Fig. 1, se hace que pase una banda de papel 23

é separable, por ejemplo, de papel tratado con silicona,'qg

tre los rodillos de revestimiento 8, los cuales hacen pre
sidn sobre el papel en contacts con la capa 26, El produg
to resultante 24 sale luego de la estacidn de révestimiqg
to 13 y es enfriado en la estacidn de enfriamiento 11, Si
se requiere, el material 24 puede ser laqueado, por ejem-
plo por una cara, en la estacidn de laquear 6, 7. La laca
es luego tratada en estufa en la estacidn 7 y, si se pre-
cisa, se enfria. El producto 24 es conformade igualmente
en un rollo 12,

En la Fig. 3 se ilustra la fabricacidn de un mate--
rial compuesto similar a una banda absorbente del sonido,
en el cual en una primera pasada a través del equipo de =
recubrir la banda con una capa, de la Fig. 1, ses obtiens
un producto insonorizado, gue optativamente puede estar =
coloreado con laca por upa cara, y el mismo se canfarma -
en un rollo 12, En una segunda pasada a través del equipo
de recubrimiento de la banda con una capa, como se ha -~
ilustrado en la Fig. 1, el producto es recubierto en la -
estacidn de recubrir con el agente de unidn sobre su su—=—
perficie no barnizada, y el agua y/o el disolvente es o =
son separados del agente de unidn por los medios de calen
tamiento 5. Este material 22, ilustrado en la Fig. 3, es
introducido entre los rodillos de revestir 8 en la estae=-

cidn de revestir 13, y se presiona sobre el mismo papsl -
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23 desprendible, devanado de un rollo, El material sale -
luego de la sstacidn de revestir 13 de la Fig. 3 y recibe
el mismo tratamiento posterior que el aplicado mis alld -
de la estacidn de enfriamiento 11 en la Fig. 1, excepto -
en que puede no ser necesaria la aplicacidn de un segundo
recubrimiento de barniz en la estacidn 6. Desprendiendﬁ -
el papel 23 se obtiene una banda de metal ligero auto-adhe

rente, insonorizado.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva, que se pre~-
sentan pafa que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencidn en Espafia, por VEINTE affos, son los que se -
Tecagen eﬁ las rejvindicacicnes siguientes:

12,~- Un método para producir una banda metdlica com-
puesta insonorizada que puede ser conformadaen un rollo y
que comprende al menus dos capas metdlicas entre las cua-
les hay dispuesta una capa intermedia de insonorizacidn,
caracterizado porque la capa intermedia es una capa visco=-
eldstica de inhibicidn de las vibraciones de material plédg

tico, la cual une las bandas metdlicas entre si y gue se
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aplica continuamente a una de las bandas metdlicas, sien-
do esa capa de material pldstico recubierta cantinuamente
con una segunda banda metdlica y sirviendo para unir entre

s{ las dos bandas metdlicas, y teniendo el material com=--

do en un rollo,

28,- Un método segdn la reivindicacidn 12, caracteri
zado porque se aplica la capa intermedia de material plég
tico en estado liguidc o pastoso entre las bandas, mien=-
tras el material de banda estd siendo hecho pasar contie-
nuamente a través del equipo de Fabricacidn.

38,~ Un método segdn la reivindicacidn 12, caracteri
zado porque, inmediatamente a continuacidn de su formacidn,
el material compuesto es hecho pasar a través de un apara
to de laquear la banda durante el mismo paso a través del
equipo, y después de haber sido laqueado por una o por las
dos caras es conformado en un rollo.

42,~ Un método segln la reivindicacidn 12, caracteri
zadoc porque para producir el material compuesto se usan -
bandas metdlicas previamente tratadas, por ejemplo, deca-
padas con -4cido, cromadas y anodizadas por una o por las
dos superficies, o laqueadas por una superficie,

58,~ Un método segdn cualquiera de las reivindicacig
nes I2.a 48, caracterizado porque en vez de la segunda ban-
da metdlica se aplica continuamente a la capa de material
pldstico de inhibicidn de las vibraciones un material pro
tector separable, por ejemplo, de papel tratado con sili-
conals

6%~ Un método segin la reivindicacidn 12, caracteri

zado porque se apliea continuamente a una superficie del
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. {zado porgue la capa de material pléstico consiste en un
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co auto-adherente, de inhibicién de las vibraciones, vis-
co-eléistico, y ese material pléstico es recublerto conti-
nuamenﬁe con una capa protectora scparable.

7¢,- Un método segin la reivindicacidn 13, caracteri-
zado porque el grueso total es de 2 mm o menor.

82,~ Un método segln la reivindicacibn 72, caracteri-
zado porque la capa de #aterial plastico tiene un grueso
maycr que 0,02 mm pero menor que 0,2 mm, y prederiblemente
menor que 0,1 mm.,

98,- Un método segin la reivindicacibén 82, caracteri-
zado porque la capa de material pldstico tiene un grueso
de aproximadamente 0,025 mm.

102,~ Un método segln la reivindicacién 82, caracteri-

adhesivo de dispersibén de resina sintética con base de acrij

lato.

112.~ Un método segin la reivindicacibn 72, caracteri-

zado porgue las dos bandas metélicas tienen gruesos diferen;

tes.

122.-~ Un método segin la reivindicacibén 112, caracterid

zado porque la segunda banda metélica tiene un grueso de me;
nos de 0,4 mm y, de preferencia, de menos de 0,2 mm.

1%¢,- UN METODO DE PRODUCIR UNA BANDA METALICA COMN-
PUESTA INSONORIZADA.

Tal y como se ha descrito en la NMemoria que antecede,
representado en los dibujos que se acompafian y bara los fi-

nes que se han egpecificade.
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Esta Memoria consta de doce hojas escritas a mdquina
por una sola cara.

Madrid, 14{EL1ET7

P.A.
fFernon e Elzabury
Por Pode W

ARS/.
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