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Egta inveneidn se reflere s uns vrenss continus pars
producir de unz forms continus meterisl consolidsdo en forma
de bsnda. De un modo més especifico, se refiere s uns miquina
de laminscidn continue psra lsminsr de uns forma continus uns

pluralidad de bandasi de un modo afin mas especisl se refiere s

. una2 migquins de lsminscibén continuag por el cusl se puecen preda~-

Tar uno o dos laminszdos simulitsnesmente de uns forms continus

3 portir, respectivemente, de uno o dos conjuntos, cada uno de

| los cuslsas comprende une rluralidsd de bsndas.

Ests invencidn tiene por objeto proporcions uns pren
sa conbtinus que se disefis y puede funcionsr de tsl forms ~ue
1

consolide una o dos bsndas continuss de meterisl simultsnes-~
mente ¥y de modo continuo psra proporcionar, respectivamente,
uns o dos bsndas consolidadas simultsnesmente. Ls invencién
tiene taembiédn por objeto proporcionsr una mdquina y un procedi-
miento por los cusles se ruede producir de uns forms simulfa'
nes y continus un psr de laminados s partir de uno o un par de
conjuntos czds uno de los cusles comprende uns plurslidad de
bandss continuss.

Otro objeto sdicionzl de ests invencién es prqporcio~
nsr uns mdguina y un procedimiento por los cusles un lsminado
de pléstico decorstivo termoendurecible, o un par de dichos la-

minados se pueden producir simultines y continusmente s pasrtir

de uno o un par, respectivsmente, de .conjuntos, cads uno de los

cusles couprende uns plurslidsd de bsndas ccntinuss de las cua-
les por lo menos unz comprende uns bsnds continua decorstivs
impresnsds con resing termoendurecible.

Otro objeto sdicionasl de ls invencidén es provorcio-

nar uUng prenss continus por 1o cusl se puede consolidar uns
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banda continua de material o un par de dichas bandas simultd-
neamente para producir, respectivamente, una banda continua
consolidada, o un par de dichas bandas, donde la consolidacidn
se consigue por el paso de la banda o cada banda continua a
través de una zons de comsolidacidn formada enire uno de wn
par de tamboreas separados rotatorios y una cinta flexible con~-
tinua que recorre los tambores y se ve obligada a aVanza:;;de
acuerdo con la rotacién de los tambores y donde los tambores

¥ la cinta se sostienen de modo que se facllite la operﬁéidn
de quitarlos y reemplazarlos. ‘

Ctro objeto'de esta invencidn es proporcionar ﬁné mg
quing por la cual se puede producir simultaneamente un iémina-
do o un par de leminados por congolidecidn de uno o un par; re
pectivamente, de conjuntos, cada uno de los cusles comprende T
una pluralidad de bandas continuas donde la comsolidacidn se
consigue por el paso del conjunto o de cada conjunto a trayés
de una zona de consolidacién formada entre uno o un par de
tambores rotatorios separados y una cinta flexible continua que
recorre los tambores y se ve oblligada a avanzar de acuerdo con
la rotacidn de los tambores y donde los tambores y la cinta se
sostienen de modo que ge facilite la operacidn de guitarlos y
reemplazarlos. '

Segin otro aspecto de la‘invencién,‘una prensa con=-
tinua para consolidar de un modo continuo una bands de mate-~
rigl, o un par de dichas bandas simultdneamente, comprende un
par de tambores separados montados para girar sobrv ejes geo-
métricos paralelos, medios para hacer girar uno o ambos tambg
res en la misma direccidn; una cinta flexible continua situada

alrededor de los tambores para moverse en la direccidn de rotg

cidn; medios para tensar la cinta ajustando la separacidn entre
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'la cinta y los tambores en uns relacidén de lineas de separacidn

' para congolidar y transporter en la dirececidn @e rotacidn cual-

| dirigirla hacis su tambor correspondiente y al lado de entrada
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los ejes de rotacidn de los tambores, actuando conjuntamente

quier magterial situado entremedias; uno o un par de digpositi-
vos de introduccidn de una barra de giro, asocidndose cada uno
de los dispositivos de introduceidén con uno de los tambores, o
uno diferente de los tambores sélamente, y comprendiendc un er
mento de giro cuyo eje geométrico estd inclinado con respecto
a los ejes de rotacidn de los tambores, estando destinadorcéda
dispositivo ds introduccidn g recibir de los medios correspon=-

dientes de slimentacidn una bands continua y darla un gir6 pars

de la linea de separacidn formada por la cinta y el tambor; uno
o un par de dispositivos de escape de la barra de giro asocia-
dog cada uno con un digpositivo de introducéidn ¥y que compren-
de un elemento de giro cuyo eje geométrico ;sté inelinado con
regpecto a los ejes de rotacidn de par de tambores, estando deg
tingdo cada medlo de escape o salida para recibir el material
de banda continua consolidado que sale de su linea de separa-
cidn correspondiente y para darlo un giro y dirigirlo al dispo-
sitivo receptor correspondients. '

Segln otro aspecto de la invencidn, una mdquina para
formar continuamente wn laminado o un par de laminados simul~
tdneamente a partir de un conjunto o un par de conjuntos que
comprenden cada uno una pluralidad de bandas, comprende un par
de tambores separados montadogs para girar en ejes paralelos;
medios para hacer girar uno o ambos tambores en la misma direc-
cidn; una cinta flexible continua situada glrededor de ambos
tambores para moverse en la direccidn de su rotacidn; medios |

Para tensar la cinta ajustando la separacidn entre losg ejes gego
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métricos de rotacidn de los tambores, cooperando la cinta ¥y
los tambores en una relacidén de lfnea de separacidn para conso-
lidar y transporter en la direccidn de rotacidn cualquier mate-
rial situado entremedias; wno o un par de digpositivos de inw-
troduccidn de barra de giro situados entremedias de los tambo-
res, asocidndose cada disposit1v6 de introduccidn con uno séla=
mente de los tambores y comprendiendo un elemento de giro»guyo
eje geométrico estd inclinado con respecto a los ejes dé géta-
cién de los tambores,'estando destinado cada diepoaitivofﬂp‘inr
troduccidn a recibir del dispositivo de alimentacidn corr;gpon-
diente un conjunto y dado un giro trensmitido a su tambdfjéé-
rrespondiente y al lado de entrada de la lfnea de separ&éiﬁh
formada por la cinta y el tambor; uno o un par de disposifivos
do escape o salida de la barra de giro asociados con unidiébo- ‘
sitivo de introduccidén y que comprende un elemento .de gifo cu=
yo eje geomdtrico estd inclinado con respecto a los ejes de- ro-
tacidén del par de tambores y situdndose cada diépositivo.éeles-
éape intermedio a los. tambores y destinado a recibir el mate-
rial laminado oonsolidadé que sale de su linea de separacidn
correspondiente'y para darlo un giro y dirigirlo hacla el dise
positivo receptor correspondiente.

Segin otro aspecto de la invenocidn, una mgquina pars
formar continuamente un laminado de pldstico termoendurecible
0 un par de dichos laminados simulténeamente, cada uno pProce=~
dente de un conjunto que comprende ung pluralidad superpuesta
de bandas continuas fibrosas, siendo por'lo menos una banda de
cada conjunto una banda continua fibrosa tratada con una compo-
sicidn de resina termoendurecible, comprende un par de tambores
separados montados para girar en ejes paralelos y uno de 1los

cuales estd destinado a calentarse interiormente; medios para
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| tuado entre los mismos; uno o un par de dispositivos de imfro-
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hacer girar wno o ambos tambores en la misma direccidn; una cipl
ta flexible continua situada alrededor de ambos tambores para
moverse en la direccidn de rotacidn; medios para tensar la cin-
ta ajustendo la separacidn entre los ejes de rotacidn de los

tambores mencionados, actuando conjuntamente la cinte ¥y los tam
bores en una relacidn de 1linea de separacidn paras consolidar y

transportar en la direccidn de rotscidn cualquier material . si-

duccidn de barra de giro situados intermedios a los tambo%es,‘
asocidndose cada digpositivo de introduceidn con uno de los
tembores, o uno diferente sélamente, y comprendiendo un elepen-
to de giro cuyo eje geométrico estd inclinado en dngulo a ;os
ejes de los tembores, estando destinado cada dispositivo‘ie in
$roduccién a recibir desde el dispositivo corraspondienfe de
alimentacidn un conjunto y para darlo un giro y enviarlo hacia
su tambor correspondiente y al lado de entrada de la linea de
separacidn formada por la cinta y el tambor correspondiente;
uno o un par de dispositivos de escape o salida de la barra de
giro asociados cada uno con un dispositivo de introducecidén ¥y
que comprende un elemento de giro cuyo eje geométrico estd in-
clinado en 4ngulo a los ejes del par de tambores, situandose
cada dispositivo de escape intermedio a los tambores y estando
destinado a recibir material laminado consolidado que sale de
su linea de separecidn correspondiente y parsz dirigirlo al dis-
positivo receptor correspondiente.

Segin otro aspecto de la invencidn, un procedimiento
para formar conbtinuamente laminados por unidades, o como un paf
simultdneamente, cada uno de un conjunto que comprende una plu-
ralidad de bandas continuas superpuestas éuyo rrocedimisento com

Prende recibir cada wo de los conjuntos de un dispositive de
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alimentacidn y dirigir cada uno por un dispositive de intro-
duccidn de barra de giro correspondiente a una linea de sepa-
racidén formada entre una cinta flexible continua situasda alre-
dedor de un par de tambores separados y tensade por los mismos,
cada uno de los cusles gira en ejes geométricos précticamente
paralelos, situsndoge el dispositivo de introdgccidn entre los
tambores separados y actuando conjuntamente con uno sdlémgﬁte
de los tambores y comprendiendo un elemento'de giro cuyo oje
estd inclinado angularmente a los ejes de los tambores, kecien
do que los tambores giren cada uno en la misma direcc16n para
mover la cinta en la direccidn de rotacidén y hacer que el ‘con~
junto dirigido hacia la linea de separacidn (o cada una dé.las
1fneas de separacidn) se consoliden mientras se transporta en
la direccidn de movimiento de la cinta, siendo la consolida-
cidn de tal naturaleza que se forma un laminado unitario de
cada oconjunto, recibiendo ceda laminado que sale de la linea
de separacidn o cada lfnea de separacidén y dirigiéndolo, cada
uno por un dispositivo de escape de barra de giro diferente si
tuado entre los tambores y que coopera cada uno con uno de los
tambores gsélamentes, comprendiendo cada dispositivo de escape
un elemento de giro cuyo eje geomdtrico estd inclinado angular
mente a los ejes de los tambores, hagta un dispositivo recep-
tor correspondiente.

Segin otro aspecto de la invencidn, un procedimiento
para formar continuamente laminados de pldstico termoendureci-
ble por unidades, o uﬁ par simultdneamente, cada uno proceden—
te do un conjunto que comprende una pluralidad superpuesta de
bandas fibrosas siendo por lo menos una banda de cada conjunto

una bands continua fibrosa tratada con wna composicidn de resi-

na termoendurecible, cuyo procedimiento comprende recibir un
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dirigirlo, cada uno por un dispositivo de introduccidn de barrs
de giro correspondiente, hasta una linea de separacién formada
entre una cinta flexible continua situada alrededor de un par
de tambores separados tensada por los mismos, calentandose in-
teriormente cada wno de los tambores a los que se dirige el |
conjunto, montad; cada uno para éirar sus ejes geométricos -
prédcticamente paralelos, situandose el dispositive de intrnduc
cidn entre los tambores separados y asctusndo conjuntamente- con
wo sélamente de los tambores y comprendiendo un elemento de
giro cuyo eje geométrico estd inclinado sngularmente con-ires-
pecto a los ejes de los tambores; hacer que los tamboresiéiren
cada uno en la misma direccldén para mover la cinxé en la direg
cidn de rotacidn y hacer que el conjunto dirigido hacia la 1{-
nes de separscidn (o ceda lfnea de separscidn) se comsolide y
caliente por calor transferido desde ql tambor mientras se
transporta en la direccidn de movimiento de la cinta, sieﬁﬂo
lg consolidacidn y calentamiento de tal natursleza que se formﬁ
un laminado termoendurecible unitario de cada conjunto; recibix
cada laminado que sale de la linea de separacidn o cada linea
de separacidn; y dirigirlo, cada uno por un dispositive de es-
cape de barra de giro situado entre los tambores y que coopera
cada uno sélamente con uno de los tambores, comprendiendo el
dispositivo de escape un elemento de giro cuyo eje geomdtrico
estd inclinado angularmente 2 losz ejes de los tambores, hasta
un dispositivo receptor correspondiente.

Se conocen mdquinas y procedimientos para consolidar
de una forma continua materiales y por los cuales se pueden
producir de una forma continua laminados de resina fermoendure~

cibles; los que mds éxito hen tenido comercialmente exigen ma-
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quinaria costosa y complicada diffcil de ajustar y mantener. Eg
tas mdquinas y procedimientos conocidos comprenden aquellos en
los cuales una cinta continua recorre una pluralidad de rodi-
1llos (normalmenxé cuatro) y los materiales que se han de lami~
nar pasan entre la cinta y, normalmente, uno de los rodillos,

per 1o que se oalientan y se premsan para formar el laminado

que se desea. Debido al diseflo y contruccidn de estas m#qpina
conocidas sélamente se puede producir de una vez un laminadn,
pesar del hecho de que la cinta recorre por lo menos trea}rodi-
llos. Ademds, debido sl diseflo de estas mdquines tradicionale
y a la disposicidn de los rodillos, la cinta continuag tieno.quq
flexar normalmente en ambas direcciones perpendlculares a‘éﬁa
superficies principales durante su paso alrededor de wn oi&éui—
to. Esta doble flexidn, junto con la tensidn inducida en la
cinta, limita gravemente los materiales lddéneos para la cone-
truceidn de la cinta y contribuye a acortar relativamente la
vida ¥til de la cinta. Ademds, debido a su construccidn, ag
una operacidn compleja y que exige tiempo el cambio o gustitu-
cidn de una ¢inta cuando se desgasta 0 se rompe ¢ cuando se
tiene que reemplazar un rodillo porque se considera necesario.

Sequin los objetos de la invencidn, se proporciona
vna prensa continua y un procedimiento para consolidar conti-
nuamente material en forma de banda donde se resuelven o se
evitan los inconvenientes de las mdquinas conocidas.

Para que la invencidn se pueda comprender con clari-
dad, ge descride a continuecidn una modalidad preferibls -desgti«
nada a producir un par de laminados de pldstico termoendureci-
bles con relacidn a los dibujos adjuntos, en los cuales la fi-

gura 1 es una vista en perspectiva parcislmente cortada de la

mdquina; la figura 2 es wna vista frontel de la mdouine; y la
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figura 3 es una vista en perspectiva a mayor escala de una par-

 sustentacidn.

banda continua de papel Kraft tratado con resina termoendureci-

ginfin 1 que comprende, por ejemplo, un material elastdmerc re-|

| respectivamente. Tos extremos del eje 4 se montan en un par

| lizarse entre pares respectivos de elementos de bastidor ds ba=-

te de la méquing ilugtrada en la figurs 1.
Se observard que las figuras son en genersl esquemd-
ticas y por razones de c¢claridad se han omitido diversos compo~ |

nentes estructurales, cojinstes y otros elementos normales de

Egta modalidad preferida es espeeialmenxe'dxil}an~la
Produceidn simultédnea de un par de laminados de pldstico termg
endurecibles, decorativos, flexibles, cada uno de un par.de ban
das continvas, una de las cuales comprende un papel deccrétivo

tratado con resina termoendurecible y la otra comprende una.

ble. }
En primer lugar se describird la organizacidn ge@eral
del aparato con relacidn en particular a la figura 1. '

El eparato comprende esenclalmente una cinta flexible

forzado con tela que pasa sobre un par de tambores 2 y 3 monta-

dos sobre ejes Horizontales, preferiblemente paralelos, 4 y 5,

de cajas de eje montadas deslizantemente (una de las cuales es-
t4 representada por el simbolo 6) y que se sitvan por medios
tornillos de tope ajustableg y el eje 5 se monta en un par de
cajas de eje montadas deslizantemente (una de las cuales estd
indicada por el sfmbolo 7). Ias cajas de ejes 6 y 7 estdn pro-

viztas de caras ascanaladas superior e inferior destinadas a de

rras horizontales.8. Para conseguir ajuste y tensidn de la e¢in
ta, un par de eilindros hidrdulicos (uno de los cuales estd in

dicado con el sfmbolo 9) y cada uno de los cuales tiene un pis-
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tén de accionamiento 10 y una bomﬁa correspondiente 11, estdn
previstos para a&tuar conjuntamente con las cajas de ejes 6 ¥
7 con el fin de desplazar y obligar al tambor 3 a una direccidn
recta para orear la tensidn deseada de la cinta que egtd indi-
cada proporcionalmente por mandmetros hidrdulicos (uno de 1los
cuales estd indicado por el sfmbolo P.G.). (Se observard que
por razones de simplificacidn se han incluido en la figura 1
un par de bastidores de barra y el conjunto correspondiéﬁtédde
mecanismos hidrdulicos). o

El tambor 2 se museve a derechas por medio de un motox
eldetrico 12 a travéds de una caja de engranajes de reducéiﬁn,
indicada en genersl por el simbolo 13. ' o

Les bandas continuas se alimentan en una linea de sg
paracidn de introduceidn, formada por el interior de la cinta
1 ¥ la superficie cilfndrica del tembor 3, desde un parlde ca-
rretes de alimentacidn de banda contimua 14 y 15 con un dispo-
sitivo de introduccidn que comprendé un conjunto de barrs de
giro que estd indicada en general‘por el simbolo 16 y que =se
describird con detalle mds adelante. Un carrete de alimenta-
cidén 14 contiene una banda continuas 17 de papel decorativo tra
tado con resina termoendurecible, y el carrete 15 contliene una
banda continus 18 de papel kraft tratado con resina termoendu-
recible. Un conjunto de rodillos de guia loqos 19 estd previs=~
t0 para recibir las bandas de los carretes y alimentarlas en
una relacién especial al conjunto de barra de giro 16. .

Un dlspositivo calerntador, que comprende conductos
de vapor de agua de tipo conocido, estd previsto dentro de los
tambores 2 y 3 para calentar.las bandas continuas durante un
dngulo eficdz de la 1fnea de separacidn de 180° formado entre
la cinta 1 y el fambor individual., El laminado termoendursci-
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a2 un carrete enrolladorIZO por un dispositivo de barra de giro

ble consolidado que sale de la linea de separacidn se alimenta|

de escape que comprende un elemento de giro de barrs cilindri-
ca no rotatorio 21 situado en un dngulo de 45° con relacién a
la cinta. _

La 1fnea de separacidn del tambor 2 actia simultaneg)
mente con la liﬁea de separacidn del tambor 3 y sirve paré con
solidar otro par de bandas continuss en un laminsdo por digpo-
sitivos de barra de giro de introduceién y escape 16a y 21a,
respectivamente. El dispositivo de gula de la banda y 1§§kdig
positivos de barra de giro de introducecidn y escape correszpon-
dientes (que estdn indicados por 1fneas de puntos y rayas),
son ﬁrécticamente idénticos a los descritos con relaciénua‘los
simbolos 16 ¥ 21. '

Los medios pare montar el aparato se describen shora
con relacidn a la figurs 2 qﬁe comprende una vista frontal sip
plificada del aparato e incluyefcomponentes estructurales no
ilustrados en la figura 1. .

Los dos pares de elementos de bastidor de barras 8
se unen entre si por medio de placas de bagtidor transversa-
les 22 que pasan entre las partes horizontales de la cinta 1
¥, 2 su vez, se sujetan a los costados de un par de soportes
de bastidor y de columna. Cada soporte comprende un elemento
de seccidn acanalads vertical 23 que termina en una estructu-
ra de placa de base fabricada 24 en su extremo inferior. Ia
extremidad superior de los elementos sOStienen una caperuza 29
que sirve para reobger ¥y elimingr log disolventes que ds des-
prenden de la congolidacidn de las bandas continuas.

Las columnas sostienen también un conjunto de bagti-

dor auxiliar, indicado en general por el simbolo 26, que pro-
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porciona un medio de montaje para los rodillos de gufa de la
vanda 19. ‘ '

Agimismo en la figurg 2 se representan tubos mangue-
ras flexibles de entrada y selida de vapor de agua 27 y 28 pa-
ra calentar el tambor 3, ¥y mgdios de bloque de cojinete, indi-
cados esquemdticamente por la referencia 29, para montar los
cojinetes de las barras de giro. '

El conjunto ds barra de giro del dlspositivo de jn-
troduceidn se describe shora con mayor detalle tomando éémé re
ferencia la figura 3. ‘

Seg¥n se ha mencionado anteriormente, las bandé;icog
tinuas se gufan desde el sistema de rodillos 19 en una rela-
¢cidn especial y una caracter{stica especial del aparato es la
previsidn de medios de introducoidn que mantienen su separa=-
cidn hasta que las bandas finalmente alcanzan la linea de sepa-
racidén de introduccidn para evitar por lo tanfo que se produzc?
el desgaste abrasivo y otro deterioro.

La banda continua superior 17, que domprende el pa-
pel decorativo impregnado (y que es la banda continua inferior
despuds del giro), pasa por la superficie de un elemento de gi+
ro de barra cilindrica no rotatorio 30 situado en un dngulo de
45° respecto a la cinta. Ia banda continua inferior 18, que
comprende el papel kraft iﬁpregnado, se gula dentro de una es-
tructura de caja de gufa abierta por los extremos, de configu~
racidn helicoidal, y se situa concéntricamente respecto al elg
amonto de barra 30. ILa caja comprende dos planchas de chapa pa
ralelas 31 y 32 gue se sujetan entre sf en sus extremidades lg
terales por pletinas 33 para definir una estructura hueca de

seccidn transversal aproximadsmente rectangular. Se observard

que la estructura se citda para proporcionar une holgura cir-
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cunferencial alrededor del elemento de barra 30 y evitar por
lo tanto el detgrioro de la banda continua de papel decorativo.

Para facilitar la entrada de las bandas antes de po-
ner en marcha el aparato, una bandeja de gufa enfaldillada 34,
colocada horizontalmente, que se une al armazén por medios no
ilustrados, estd prevista femporalmente para sostener las ban-
das y para regular su coincidencia transversal con respecto a
la cinta.

Puesta en funcionamiento

El gbastecimiento de papel kraft impregnedo con resi-
na termoehdurecible estd previsto en el carrete 15 y el éﬁééte-
cimiento de papel decorativo impregnado con resina termoendure-
cible egtd previsto en el carreta~i4. Estando los tambores 2
¥ 3 ¥y la cinta 1 parados, los extremos libres de ambas bandas
de papel se slimentan por rodillos de gufa 19 al dispositivo
de introduccidn de la barra de giro 16. El papel decorative se
alimenta en el exterior de la caja de gufa. 31, 32 y 33 a-uﬁ'elg
mento giratorio 30, alrededor del mismo y sobre la bandeja de
gﬁia34 hasta la lfnea de sefaraaién formada por la cinta 1 y el
rodillo 3. De un modo similer, el papel kraft se alimenta a la
1finee de Separacidn pasando a la caja de gufa 31, 32 ¥ 33 ¥y sa-
liendo de la misma por sus extremos abiertos, y por encima del

papel decorativo hasta la bandeja de gula 34. Ia cinta 1 reci-

tes del experimento) por ajuste de la gseparacidn entre los tambg
res 2 y 3 por medio de los cilindree hidrdulicos 9, los pisto-
nes 10 y las bombas hidrdulicas 11. Ia tensidn de la cinta se
determins de modo que & la velocidad de rotacidn de la cinta y
la temperatura del tambor, las bandas se consoliden a un lami-

nado termoendurecible unitario durante su pase a travéds de la
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linea de separacidn.

El motor 12 se pone ahora en marcha y los tambores 2
¥ 3 ¥ la cinta 1 entran en rotacidn en la direccidn indicada;
la rotécidn hace que los papeles se introduzcan y pasen a tra-
vés de la linea de separacidn hasta el dispositivo de escape
de la barra de g@ro 21. El muterial que sale de la lfnea de sé
paracidén y pasa hasta el dispositivo de escape se ve obligado
a recorrer el elemento de giro (segin se indice en la figurs 1)
y asf, dirigido y fijado al carrete enrollador 20 (que cdmpren-
de un carrete movido por un embrague de friceldn para manéener
una tensidn estable en el material que sale de la linea dg‘ée—
parscidn). ILe rotacidén se detiene entonces y el tambor S‘se
pone a la temperatura necesaria por medio de las conduccioaes

de vapor de agua recorridas por vapor 27 y 28.

Produceidn

Con el tambor 3 a la témperatura necesaria, el motor
12 se pone en marcha para producir la rotacidn de los tambores
2y 3y la cinta 1 y, por lo tanto, para extraer.las bandas
continuas de sus medics de alimentacién respectivos por el dise
positivo de introduccidn a la velocided requerida. Esta velo-
cidad se determina apropiadamente por experimentaecidn anterior
y es de tal naturaleza que conjuntamente con la tensidn de la
cinta, la naturaleze y composicidn de las bandes continuas y
la temperatura empleada, las bandas continuas se consolidan en
un laminado termoendurecible unitario durante su paso a través
de la lfnea de separacién).

El laminsdo termoendurecible consolidado que sale de
la linea de separacidn se lleva entonces por medio del diepoein‘

tivo de escape 21 hasta el dispositivo enrollador 20 por la

tensidn aplicada el laminado por el dispositivo enrollador con-
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ducido.
Cuando se ha de producir simultanéamenxe un par de la-

minados, se utilizan carretes de alimentacidn duplicados, asi
como dispositivos duplicados de introduccidn y escape y rodi-
1los enrolladores conjuntamente con el tambor 2 (los elementos
de barra de gird cilindricos de los dispositivos de introduc-
cién y escape estdn indicados sélamente por la referenciz 162
Y 212 en la figura 1). Ia puesta en funcionamiento y utiliza-
cién de la premsa continua para la produccidn de un par ﬁglia-
minados simultanesmente es como se he descrito excepto qﬁb, co-
mo es légico, las operaciones descritas se duplican con féié—
cidn a las segundas bandas continuas de alimentacién. |

. ‘Segun la invencidn, las bandas continuas que coﬁpfen—
den, -por ejemplo, papel, contrachapsado, #éla tejida y sin 'te-
jer, resinas naturales o sintéticas y polimeros (tanto reforze-
dos comc no) se pueden congolidar de una forma sencilla y con-
veniente para obtener laminados aproplados.

Las resinas termoendurecibles empleadas son apropia-
damente aquellas que se conocen para uso en la produccidén de
laminados decorativos y comprenden por ejemplo, resinas de tri-
azinealdehido, como son las fesinas de melaming-formaldehido,
resinas de acetoguanamina-formaldehido y benzoguaniming-formal-
dehido, resinas de urealformaldehido, resinas de poliédster, re-
sinas acrilicas y resinas epoxis. Son preferibles las resinas
de triazipa-aldehido ¥, de un modo mds especial, las resinas de
triazina=aldehido flexibilizadas. |
‘ La cinta flexible continua empleada se puede preparér
& partir de cuslquiera de los materiales que se conocen para

uso en la'produccién de cintas flexibles como, por ejemplo, ace
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rial elastémero sintético reforzada con tela con una resisten-
cia al calor para que resista sin detrimento el oalqr transfe~
rido a la misma desde el tembor o tambores es preferible. Ias
dimensiones de la cinta pueden ger cualquier dimensidn apropig
da en el supuesto que la longitud de la cinta sea la necesaria
pura que los tambores puedan estar separados la distancia con-
veniente. De preferencia la anchura de la cintas ha de ger por
1o menos tan grande como la anchurs de las bandas Y correspon-
de prdoticamente a la anchura de los tambores. '

Los tambores pueden ger de cuslquier material aﬁfopig
do; preferiblements se forman de un metal, por ejemplo apefo,
que posea bduenas caracteristicas de transferencia tdrmica y qud
se pueda obtener con relativa faclilidad con une textura'éu—
perficial deseada, de un modo mds especial, tambores hechos def
acero inoxidable o acero cromado que es resistente a la ccfro-
sién y bosee otras caracteristicas deseables. '

Los tambores se pueden calentar interiormente a 1la
temperatura requerida por cualquier medio apropiado, por ejem-
ylo por electricidad, aceite caliente o vapor de agua. Puesto
que el vapor de agus como tal se obtiene con facilidad y se
pueds controlar fdcilmente para obtener ls temperatura desea-
da, es el medio preferible..

Lsg, supefficie e los tambores puede tener cualguier
acabado 0 textura que se desee. Por ejemplo, los tambores
pueden ser en relieve o lisos o pueden tener un acabado alta=-
mente pulido (de espejo), un acabado mate o presentar cualguier
grado intermedio de acabado. Cuando se prepars laminados deco
rativos segdn esta invencidn, es preferible alimentar las ban-

das oontinuas a la linea de separacidn de modo que la superfi-

cie de la banda continua que haya de proporcionar el efecto d%
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corativo en el laminado acabadq quede adyacente a la superficie
del tambor. De esta manera, el laminado producido recibé una

textura superficial que corresponde intimamente con la superfi-

Para algunas combinaciones de texturas superficisl y
resinas termoendurecibles, se ha averiguado que es preferible
utilizar medios que eviten la adhesidn de las resinas al tembor
Dichos medios suelen comprender, por ejemplo, la aplicaqi&ﬁ de
une cape antiadherente (v.g., politetrafluoretilenc) a 1e ;upe;
ficle del tambor o dotar a la banda continua de material con
una banda de material con propiedades entiadherentes (v.g.; po-
lipropileno) entre el tambor ¥y las bandas continvas trafadaa

con resina termoendurecible (esto Wltimo se puede realizay con

disponiendo que se alimente a la lfnea de separacién y deade

1z misma por medios similares a los descritos para las bandas

En la modalidad preferible de la invencidn ilustrads
en las figuras 1 y 2, el montaje de los tambores y su equipo
correspondiente en los bastidores de barra llevadas por los bag
tidores de columna permite que los tambores y la cinta se pue-|
dan reemplazar con rapidez y gencillez. Con el dispositivo
ilusgtrado, 1a.cinta ¥ los tambores se pueden quitar del basti-
dor de barras haciendo que-los tambores se aproximen entre si,
con lo que desaparece la tensidn de la cinta, que entonces se
puede deslizar retirdndola sobre el bastidor de barras 8. Los
tambores se pueden quitar entonces llevandolos hacia los extre
mos abiertos de los bastidores de barras. Se comprenderd que
la invencidn no queda restringidas al sistema de montaje de sug

tentacidn ilustrado con relacidén a la modalidad prefexrible ¥
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que como variante podria emplearse cualquier otro sistema idd~
neo.

Los medios de alimentacidn y recepcidn o enrollamien-
to de las bandas continuas pueden ser igualmente de‘cualquier
forma conveniente y la invencidn no queda limitada a los dispo-
gitivos de carrete 14 y 15 y 20 ilustrados en los dibujos rela-
tivos a la modalidad preferible.

De un modo similar, el ajuste de lag separacién‘dé,
los tamborés ge puede conseguir por cualquier medio aprop;édo
como, por ejemplo, ajuste mecdnico por tornillos o mediosfneu-
mdticos. BEs preferible emplear medios hidrdulicos que son com
pactos y que pueden funocionar con facilidaed y de una forma con<
venlente.

En otra modalidad preferible ge pueden emplear rodi-
llos de gufa para dirigir las léminas desde los medios de ali-
mentacidn hasta los dispositivos de introduccidén de barras de
giro. Estos rodillos de gufa no son una caracteristica esen-
olal de la invencidn y se pueden omitir o reemplazar discrecig
nalments por otros medios de gufa, si asi fuera necesario.

En otre modalidad tambidn preferible de la invencidn
donde el dispositivo de introduccidén de barra de giro compren-
de el elemento de giro de barra cilindrica no rotatorio conjun
tamente con una caja de gufa helicoidal, se hace que las bandas
recorran el dispositivo hasta el espacio de separacidn en una
relacidn superpuesta, pero ia construceidn de dichos medios
junto con le tensidn inducida en las bandas continuas al pasar
alrededor del tambor hace que se mantengan separadas hasta que
T ven obligadas & hacer contacto en la entrada a la linea de

separacidn. :
El eje del elemento de giro de barra cilindrica no rg
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tatorio puede estar inclinado con respecto a los ejes de los
tambores en cualquier dngulo conveniente. A4sf, por ejemplo,
los ejes de los tambores y el elemento de giro se pueden si-
tuar todos horizontalmente pero con el eje del elemento a 45° |
respecto al de los tembores (segin se ilustra en la figura 1).
Por euyta modalidad las bendas continuas reciben un giro de 90°
en el plano horizontal al recorrer el dispositivo de introduc-
cidn de barra de giro. Con el eje del elemento de giro;ég dn-
gulo distinto a 45°, las béndas continuas reciben un giib de
dngulo distintos a g0°. Ademds, el eje del elemento de giro
puede no gquedar discrecionalmente en el mismo plano que é1_eje
de los tambores de modo que las bandas continuas que recorren
ol dispositivo de introduccidn reciban wn giro en tres dimen-
siones, siendo Utll este dispositivo-cuando el material qﬁé sa
1e de los medios de alimentacidn tenga sus superficies pfinci—
pales verticales y no horizontales como se ilustra enllos-di-
bujos. | '

Discrecionalmente, ge pueden emplear otros medios de
introduceién si asl se desea. Por ejemplo, en lugar de la ba=-

rra Ynica preferible y dispositivo de caja de gufa, se puede

emplear una pluralidad de elementos de barra de giro cilindri--i
cog no rotativos, correspondientes en mimero al ndmero de ban—?

i
das continuas que se alimentan & la lfnea de separacidn; esta

da; si se emplean estas modalidades alternativas entonces, evi

dentemente, los medios de alimentacidn ze. deben situar apropls
damente.

Adends, a pesar de que en los dibujos los medios de
alimentacidn y recepcidn de enrollamiento se ilustran en lados

opuestos de la mdquina, no es esencial que se sitden de este




10

15

20

25

30

- 21 -

modo. Mediante una disposicidn apropiada del eje geométrico
del elemento de giro en el dispositivo de introduccidn o de
escape, tanto el dispositivo de alimentacidn como el de enrollg)
miento se pueden situar en el mismo lado de la ndquina.

Si se desen, se puede preparar simultaneamente un par
de laminados disimilares segin la invencidn. Por ejemplo, (1)
se puede preparar un par de laminados que tengan la misma com-
posicidn pero diferentes texturas superficiales simultdneamente
empleando tambores con diferentes acabados superficiales; (11)

se pueden preparar simultdneamente un par de laminados, uﬁo co;
puesto por material termopldstico ¥ el otro compuesto por mate
rial termoendurecible, discrecionalmente, con los tambores a 4
ferentes tomperaturas; (iil) se puede preparar un par de lamin
dos, uno que comprende bandss continuas que se han adherido en-
tre s8f por la aplicacidén de prqsidn ¥y 8in necesidad de calo> y
comprendiendo las otras bandas una composicidn de resina tevmo-
endurecible, mediante la operacién de calentar el tambor que se
asocia con el material de unidn adherente.

Para que la invencidn se pueda comprender con maycr
claridad se exponen los ejemplos sigulentes donde todos loé poz;
centajes se dan en peso. -

EJEMPIO 1

Una prensa continua segin la modalidad preferible de
la invencidn comprendfa un par de tambores de acero calentados
interiormente por vapor de agua de 0,5 m de diémetro y 0,25 m
de anchura y con un acabado superficiel cromado satinado y, si-
tuada alrededor de los tambores, una cinta de neopreno reforza-
dﬁ continua de la misma anchura que los tambores.

Los tambores se separaban por medios hidrdulicos pars

aplicar una tensidn de 6 toneladas métricas a la cinta y se ali
_ I
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mentaba vapor de agua a los tambores para obtener una temperatu
ra superficial en los mismos de aproximadamente 175°C.
Ung banda continua de papel impregnada con resina texn
moendurecible que comprende papel de alfaéelulosa, decorativo,
inmpreso, opaco de gran calidad, con un peso bdsico de aproxima-
demente 120 gm/m? e impregnada con una resina normsl de melami-
na-formsldehido de baja presidn hasta wn contenids de resina de
aproximadamente el 50 ¥ estaba prevista en cada unc de un par
de carretes de alimentacidn. _
Una banda continua de papel kraft, impregnada céh‘ng
gina termoendurecible, que comprendia un papel kraft con uﬁ hol}
so bdsico de"aprox;madamente 150 gm/h? e impregnado con la mis=<

me, resina de melamina termoendurecible de bajs presidn que la

hoja decorativa hasts un contenido de resins de aproximadswente
35 %, estaba prevista en cada uno d8 un segundo par de carretej
de glimentacidn.

Uno de cada par de carretes fe alimentacidn se sﬁtud_
en relacidn sobrepuesta en asociacidén con el extremo de ontra-
da de una de las lfneas de seperacidn y se situd en ladcs opueg
tos (y con relacidn a superficiles opuestas) de la cinta.

Ia iniciscidn y produccidn de un par de laminados si«
multéneameﬁte se llevd a cabo como se ha descrito con la velo-
cided de rotacidn de log tambores fijada a aproximadamente 2
r.p.m. de modo que el régimen de produccidn de los laminados to

talizara aeproximademente 7,6 m/minuto. ILos laminados que sa=

carretes enrolladores asociados con losg medios de alimentacidn
pero situados en el lado opuesto de la cinta.

Los laminados termoendurecibles asi formados presen-

taban una apariencis decorativa y un acabado satinado y, debidﬁ
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g su flexibilidad, una vez cortados g una anchwra apropiada,
eran idéneos para utilizarse como material para rematar canios.
CEEMPIO 2

Un par de bandas continuas de papel decorativo impreg
nadas con resina de melamina-formaeldehido termoendurecible, cop
solidadas, dtiles -como material para rematar cantos se prepara-
ron simultdneamente como sigue:

Una banda continua de papel decorativo, de alta cali-
dad, impregnado con resina de melamina-formaldehido, termpendu—
recible, con un peso bdsico de 250 gm/h? ¥ que tenfa un cdnf@-
nido de resina de aproximadamente el 43 % se proporciond en ca-
da uno de dos carretes de alimentacidn. Los carretes se situa-
ron asociados con cada uno de los tamﬁoreé de acero de una prep
sa continua como en el ejemplo 1 y cada banda continua se ali-
mentd por un dispositivo de alimentacidn correspondiente {ua
elemento de barra de. giro cilfndrico fijo) al lado de entrada
de la linea de sepaﬁacién formada entre la cinta y el tambor
asociado con le banda continué particular.

La iniciacién y produccidn de un par de bandas conti-
nuas de papel decorativo, e impregnado con resina de melamina-
~-formaldehido, termoendurecidle, consolidada, se realizd como
en el ejemplo 1. ILas bandas continuas consolidadas que salian
de las lineas de separacidn se dirigfan por dispositivos de gi
ro de escape de barra cilindrica fija a medios de corte que

cortaban las bandas en tiras de la anchura deseada y cada tira

se alojaba y enrollaba en un carrete enrolladnr.
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Desecrita suficientemente la na';curaleza del invento,
asf como la manera de reslizarlo en la prdctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente’ indicadas, son sug
ceptibles de n;odifioaciones de detalle, en cuanto no alteren su
Prineipio fundamental. |
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REIVINDICACICHES

1.~ Perfeccionamientos en prensss continuss psrs for
msr leminsdos, en forms continua, utilizads psrs consolidar de
formg continus, uns bsnds de materisl, o un pzr de dichas ban~i

das simultsnesmente, csrscterizsdos porgque comprende ur Fer de

temoores sepsrados meu'8dos Psra girasr en ejes parslelos; me-
¢ios pars hacer girar unc ¢ snbos LaTsores en la wisms ditece~
cién; ung cinte flexitle continus situcids clrededor de los ven
bores destinads s moverse en lz direccidn de rotacidén; =silios
Pars tenssr ls cin%s sjusSsndo 1s separscidn entre los ejzs i
de rotscidén de los tsmbores, sctusndo conjuntsmente 1s cinta ¥
los tembores en una relscidn de separacibén pars consolidsr y
transporter en ls direccién de rotscidn cuslquier materisl si-|
tusdo entre los mismos; uno o un per de dispositivos de intrg
duccibn de barrs de giro gsociasdo cadas uno éon uno de los tan~
bores, 0 un tembor diferente solsmente, y que comprende un elg
mento de giro cuyo eje se inclina respecto s los ejes de rotae-
cién de 1os tsmbores, estsndo destinsdo ceds dispositivo de
invroduccién s recibir del dispositivo de slimentscidén corres-
pondiente uns de lss bsnds y psrs dsrlss un giro.con el fin de
dirigirlss hacis su tsmbor correspondiente y sl 1lsdo de entra-
ds de 13 lines de separscién formads por la cinta y el tambor;
uno o un psr de dispositivos de escope de barrs de giro ssocia
dos cads uno con un dispositivo de introduccidn y que compren-
de un elemento de giro cuyo eje est$ inclinado con respecto s !

los ejes de rotacibn del psr de témbores, estsndo destinsdo el

dispositivo de expulsidn s recibir msterisl de bsnds continus

consgolidgdo que ssle de su lines de sepsracidén correspondiente

7 darlo un giro y diri-irlo ol dispositivo receptor corresvon-'




10

15

20

25

AN
O

" : : . .
;rre de giro situsdos intermedios s los tsmberes, ssocisndose

: menue, de los tambores ¥ aue comprende un elemsnto de giro cu-

wyo eje esta lncllnado con respecto g 1los ejes de rotseibn de

-gtambor; uno o un - par de dispositivos de escape o expulsidn de
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dienteo
2.~ Perfeccionsmientos segln ls reivindicacidén 1, cz

racterizasdos poraque parz formsr de un modo coniinuo un leminsdb

o un psr de laminsdos simultanesmente s psrtir de uno o un par)

respectivamente, cde conjuntos cadas uwno de los cusles comprendei

unz plurslidsd de bendss ccnt nuass, comzrende um psr <e tasho—i

cints flexinle ccutiaus a_tusés zirededor de
moverse en 1s direccibn ds rotécié:; msdios pars tenser la cin
ta sjustendo ls separzcidn enire los ajes dz vosecibn de los
tambores; sctusndo conjuntamente lz cinvs ¥y los tambores en
une relmcién-de separacidn pars consolidsr 7 trensportar en 132
!

:dlrecclén de rotscidén cuglquier msterisl situsdo entre los ”ig

;mos, uno o un par de dispositivos de escape o expulszidn de ba-;

?cada dispositivo de introduceidn con uno, o uno diferente solz

llos tamoo*es N destinedo 2 recibir de los medlos de glimenta~
P, . N Y {
;clén correspondlentes uno de los conjuntos ¥ uerlo un giro col

'el fin de dirigirlo hascia su tsmbor correspondiente y sl lado

Ede'entrada de 13 linééﬂde'separgcién formsds por ls cints y el

barra de cmro asocisdos cada unc con un dispositivo de introdqg

-~

-

czon ¥ que comprende un elemento de giro cuye eje esta 1ncllng

i

.do respccuo '3 los ejes de rotacidén del psr de tambores, situs n=
‘dose cads dispositivo de expulsién o escere intermedis o los
tambores ¥ estando destinzdo 5 recibir ma“erial lzminugde ecn~.

solﬂdado ﬂuo ‘sals de su lines de s=persc“uh corraspondiente =
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dsrlo un giro y dirigirlo hascls su dispositivo receptor corres

.

pondiente.

' 3,- Perfeccionsmientos seg@n lz reivindicscién 1, ca
racterizsdos porqgue psrs formsr, de un modo contiﬁuc, un lsmi~
nado de pléstico termoendurecible, o un pov de laminados simul!
tsnesmente, cads uuo de un conjunto ague comprende urna plurali-

dsd superpu.sts de bsndss continuss fibvrosas, giendo por lo mg'

nos uns bsnds en csds conjunto uns bands continu-. fikross trs=-!

tads ccn uns composicién de resing termoendurecitle, comrrende

un par de tembores sepzrsdos montados Tsra Iirsr en ejes Lare~
lelos de los cusles uno por lo menos estéd destinzdc 5 calenton
se interiormente; medios psrs someter s rotacidn uno o amﬁos ;
tambores en ls misms direccibn; uns cints flexible continus si%

114

tuads slrededor de los tambores psrs moverse en ls direccidn de
rotacidén; medios pars tenssr la cinta sjustando ls separécién

entre los ejes devrotacién de los tambores mencionsdos, schusn
do conjuntemente ls cints y los tambores en ung relscién de se
pergcibén pars consolidsr y trengportsr en ls direccibn de rotg
cién cuslouier msterisl situsde entre los mismos, wno o un par

de dispositivos de introduceidn de barrs de giro situsdos inter

| A4

medios s los tembores, ssoclsndose csds dispositivo de intro-
duccibén con uno de los tembores, o uno diferente de los mismos
y comprendiendo un elemento de giro cuyo eje estd inclinado en

éngulo s los ejes de los tambores y estd destinado s recibir

de los medios de slimentscidén correspondientes uno de los con~
Juntos y darlo un giro pars envisrlo hacis su tambor correspon%

diente y al lsdo de entrads de la lines de sepsrascibén formsds |
por ls cinta y el tembor correspondiente; uno o un par de dig-

I
[

positivos de expulsidén de barrs de giro gsocisdos cads uno con,
|

un dispositivo de introduccién que comprende un elemento de gi-
; |
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ro cuyo eje esté inclinado en dngulo z los ejes del par de tam

bores 7 se sitie intermedio 2 los tambores y estd destinsdo s
recibir leminsdo consolidsdo que sszle de su lines de separa-
cién correspondiente ¥ darlo un giro ¥y dirigirlo s los medios

H

recertores correspondientes.

v
-

4&,- Perfeccionsmicetos sezin cusleuiers de las 2eivi
dicgciones snteriores, ceracterizedos torque el zcsbsdo suler-.

ficisl de Zoz veutares es imusl

O
¥
‘.J
!—{’
D
¢
3
[
ot
¢

T wny Y - ey % dew - - ] P - R
r slecciongnientos ser-in osunliaulers ¢2 lags oili-

Cu

vindicaciores snteriorcz, caracterizados porque calz w10 de log

tambores esti umovisto de wa eje alrededor dal c¢usi »A-a el tc}
bor, mentsniose en cojinetes cada eje en cads extremo en uds cp
Jjo de cojinetes que tiene carss supericr 2 izfsrior gbsnslsdas!
v montsndose deslizsntemente s las cajss cde ejes en extremds

corresrondientes de los ejes entre pafes respectivos de elémeg
tos de barrass horizontsles, componiendo los elementos de c3da
par uns formacibén psrslels, uns verticslmente por encims de la
otrs y situsndose los pares-horizontslmente en relscién de mu.
tuo Pparslelismo,

6.~ Perfeccionsmientos en prensss continuss psra for-

mer lsminsdos, en formz continue, tal y como queds sustsncisl-

mente descrito en ls presente liemoris y en los dibujos adiun-
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Tsta Memoria cousts de veintinueve hojass escritss s
nouins por une sols cara.
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