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DESCRIPCION

Procedimiento para recubrir articulos longitudinales, concretamente haces de cables, con dos revestimientos en
forma de cintas, que envuelven el articulo tubularmente.

La presente invencidn se refiere a un procedimiento para el recubrimiento de articulos longitudinales, concreta-
mente haces de cables, con dos revestimientos en forma de cintas, que envuelven el articulo de modo tubular.

El empleo de cintas adhesivas con una napa como soporte para el encintado de haces de cable es sobradamente
conocida. Asi se describe en el documento DE-G 94 01 037 una cinta adhesiva con un soporte textil en forma de cinta
que consiste en una napa cosida que en esencia se confecciona a partir de una serie de costuras entre cosidas que
discurran paralelamente entre si.

A parte de la napa cosida del documento mencionado existen otros soportes, que se emplean en cintas adhesivas
para el encintado de haces de cables.

El documento DE 44 42 092 C1 describe una de tales cintas adhesivas confeccionada a partir de una napa cosida
que se ha revestido por el lado del revés del soporte. El documento DE 44 42 093 C1 se basa en el empleo de una
napa como soporte para una cinta adhesiva que se confecciona formando mallas a partir de las fibras de la napa de
fibras reforzadas transversalmente, esto es una napa a la que los especialistas conocen bajo el nombre de napa Mali. El
documento DE 44 42 507 C1 da a conocer una cinta adhesiva para el encintado de cables si bien basada en las napas
denominadas Multiknit respectivamente Kunit.

En el documento DE 195 23 494 C1 se da a conocer el empleo de una cinta adhesiva con un soporte a base de
material con forma de velo o napa para el encintado de haces de cables que por un lado se reviste con un producto
adhesivo. En cuanto a la napa en cuestion a la que se refiere la presente invencién se trata de una napa de hilatura
elaborada a partir de polipropileno que se compacta térmicamente mediante una calandra y recibe un gofrado para lo
cual el rodillo gofrador presenta una superficie de gravado del 10 hasta el 30% si bien, se prefiere alcance el 19%.

Con el documento DE 298 04 431 U1 se da a conocer asi mismo la utilizacién de una cinta adhesiva con un soporte
elaborado de material en forma de napa para el encintado de haces de cables, en donde la napa de hilatura propuesta
es de poliéster.

Por el documento DE 298 19 014 U1 se conocen cintas adhesivas a partir de una napa o velo compactado con un
chorro de aire y/o agua.

Por el documento DE 199 23 399 A1 se conoce una cinta adhesiva con un soporte en forma de cinta de napa, que
como minimo por uno de sus lados estd recubierta con un producto adhesivo, en dénde la napa consiste en un velo
de fibras discontinuas que han sido compactadas por manipulacién mecénica o bien se ha confeccionado en hiimedo.
Entre el 2 y el 50% de fibras de la napa son fibras termofusibles, y concretamente de homopolimeros, copolimeros o
fibras bi-componentes con un punto de reblandecimiento o de fusién mas bajo. Como ejemplo cabe mencionar que las
fibras termofusibles de la napa son de polipropileno, polietileno, poliamida, poliéster o copolimeros.

Otra cinta adhesiva provista de un soporte en forma de cinta consistente en una napa se da a conocer en el documen-
to DE 199 37 446 Al. La cinta adhesiva que reviste como minimo por uno de sus lados con un producto adhesivo, en
dénde la napa consiste en una napa a base de fibras cortadas, que se elabora en himedo, o se compacta mediante mani-
pulacién mecdnica. En este caso tiene lugar otro compactado de la napa de fibras cortadas mediante adicién de agentes
ligantes, como por ejemplo, polvos, ldminas, o reticulas, fibras ligantes. Los agentes ligantes pueden presentarse en
forma disuelta en agua o en productos de disolventes orgénicos y/o en forma de dispersiones.

Preferentemente los agentes ligantes se emplean a modo de dispersiones ligantes como elastémeros o duroplasticos
en forma de dispersiones de resinas fendlicas o de melamina, como dispersiones naturales o bien como caucho sintético
o como dispersiones de termoplasticos,ya sean como acrilatos, acetato de vinilo, poliuretanos, sistemas de estireno-
butadieno, pvc asi como sus copolimeros.

En el documento WO 99/24518 A1l se describe una cinta adhesiva en la que el material soporte es una napa, que
tras la seleccién especifica de fibras o filamentos con una finura superior a 15 deniers, asi como con una capa laminar
sobre-extrusionada adicionalmente resulta especialmente indicada para utilizarse a modo de cinta adhesiva.

Con el documento DE 197 32 958 Al, se da a conocer una cinta adhesiva para el recubrimiento de articulos
longitudinales como los haces de cables o bien perfiles de pldstico con un soporte en forma de cinta limitado por un
lado por dos bordes laterales, que como minimo por uno de sus lados estd provisto de una capa adherente autoadhesiva
que consistente en un producto autoadhesivo. Este producto presenta una composicién quimica tipica que por accién
de una ligera presion de aplicacion sobre las dos capas adhesivas aplicadas una sobre otra, al diluirse las superficie
limite y por la total coalescencia de las capas adhesivas forman una masa autoadhesiva homogénea.

Por otra parte la presente invencidn que aqui se expone presenta un procedimiento para recubrir un articulo longitu-
dinales. Posteriormente el articulo longitudinal se sitda longitudinalmente en la zona de una seccién de cinta adhesiva
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sobre el lado provisto de una capa adherente autoadhesiva de un soporte en forma de cinta de la cinta adhesiva y a
continuacidn la cinta adhesiva se pega de forma que como minimo dos zonas adhesivas del soporte en forma de cinta
de forma que los lados provistos con la capa de adhesivo se peguen entre si, de modo que al diluirse las superficies
limite de la capa adhesiva formen una masa homogénea.

Con ello resulta una banderola sobresaliente del articulo cubierto que justamente con la estrecha disponibilidad
de espacio en la construccién de automéviles se exige evitar a toda costa por contener ademds un peligro potencial
cuando al tirar del haz de cables que a través de aberturas o conducciones restringidas de la carroceria, el revestimiento
se rompe 0 permanece colgante dafiando en cualquier caso el revestimiento, lo que conviene evitar a toda coste.

El documento WO 97/26664 A1l da a conocer un dispositivo para desenrollado que sirve para recubrir un haz
de cables con una sola cinta adhesiva. En el dispositivo para desenrollado se ha dispuesto a este fin un sistema de
conduccion especial mediante el que la cinta adhesiva es guiada en sentido axial con respecto al haz de cables, es
curvada alrededor del mismo, hasta que ambos extremos de la cinta adhesiva queden prensados uno sobre otro, de
modo que en el espacio hueco creado de forma tubular se halle el haz de cables. De ello resulta un haz de cables
recubierto que presenta una banderola relativamente grande, que se ha formado por ambos extremos pegados entre si
de la cinta adhesiva.

Por el documento DE 28 02 138 A1, se conoce un procedimiento para recubrir articulos longitudinales, concreta-
mente como haces de cables con dos revestimientos en forma de cintas que envuelven el articulo de forma tubular de
modo que este se sitda en el centro de los revestimientos, con el cual, para el recubrimiento de cables se utilizan dos
tiras laminares, que se sueldan entre si.

La presente invencion se basa en un procedimiento para recubrir articulos longitudinales concretamente como los
haces de cables que facilitan un revestimiento de estos articulos de forma especialmente sencilla, econdmica y rapida,
de modo que los inconvenientes de actual nivel de la técnica se hayan eliminado o en caso de estar presentes, sea
de forma minima. El procedimiento facilitard especialmente el no tener necesidad de recurrir como hasta ahora al
enrollado corriente con el material empleado de forma espiral, con la elevada inversion de tiempo y personal que ello
ha supuesto.

Este problema se solucionard con un procedimiento como el que se relaciona en la reivindicacién principal. El
objeto de las reivindicaciones secundarias son en este caso perfeccionamientos del procedimiento un articulo recu-
bierto empleando el procedimiento al que se refiere la presente invencién asi como un dispositivo desenrollador, que
se aplica en la realizacién del procedimiento.

En consecuencia la presente invencion se refiere a un procedimiento para el recubrimiento de articulos longitudi-
nales, concretamente como los haces de cables con dos revestimientos en forma de cintas, que envuelven el articulo
tubularmente de modo que el articulo se sitiie basicamente en el centro de los revestimientos, para lo cudl los re-
vestimientos presentan por un lado un acabado autoadhesivo siendo guiados de tal forma que los revestimientos son
pegados entre si en las zonas de contacto de los bordes y para lo cual como material soporte para cintas adhesivas se
emplea napa.

Preferentes son también ambos revestimientos con cintas adhesivas provistas por un lado de acabado autoadhesivo,
que solo se recubren en forma de tiras por las zonas de los bordes, concretamente y de forma preferente, siempre solo,
en una zona del borde.

El espesor de las tiras o cintas adhesivas se seleccionard de forma que como minimo se garantice el mantenimiento
seguro de ambas cintas adhesivas por la masa adherente.

El revestimiento de y/o de las cintas adhesivas puede ser parcial, por ejemplo puntual (por impresiéon mediante
tamiz), o bien en pequeiias lineas o tiras.

En otra forma de ejecucién configurada de forma extraordinaria las cintas adhesivas presentan el mismo ancho.

A modo de material soporte para las cintas adhesivas se emplean napas, en dénde bajo el concepto napa debe
entenderse como minimo una estructura superficial textil, segiin EN 29092 (1978), asi como una napa cosida y otros
sistemas similares. Por otra parte los materiales soporte no deben consistir obligatoriamente de los mismos materiales.

Como napas entran en consideracion las napas de fibras cortadas especialmente compactadas, asi como también
napas de filamentos continuos, napas de hilatura y por soplado en fase fundida, que en su mayor parte tienen que
ser adicionalmente compactadas. Como métodos posibles para compactado de las napas se conocen los procedimien-
tos mecdnicos, térmicos o quimicos. Las fibras se compactan mediante procedimientos mecanicos generalmente por
arremolinado de las fibras individuales por formacién de mallas de haces de fibras o por cosido de hilos adiciona-
les manteniéndose unidos de forma puramente mecénica, asi como también pueden compactarse por procedimientos
térmicos, o por procedimientos quimicos mediante uniones mediante adhesivos (con ligantes) o cohesivos (sin ligan-
tes) fibra a fibra. Estos pueden efectuarse mediante formulaciones y aplicacién de procesos idéneos, exclusivamente
o como minimo predominantemente limitindose a puntos de anudado de fibras, de modo que se cree una estructura
reticular tridimensional estable manteniendo sin embargo la estructura suelta y abierta de la napa.
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Especiales ventajas han demostrado las napas que han sido compactadas mediante la sobrecostura con hilos sepa-
rados bien por formacién de mallas.

Este tipo de napas compactadas se elaboran, por ejemplo, en las mdquinas de costura por urdimbre del tipo “Ma-
livlies”, de la firma Karl Mayer, denominada anteriormente Malimo,que pueden adquirirse, entre otras en las firmas
Naue Fasertechnik y Techtex GmbH. Una napa Malivlies se caracteriza en que una napa de fibras transversales se
compacta por formacién de mallas a partir de las fibras de la napa.

Como soporte puede emplearse en ademds una napa del tipo Kunitvlies o Multiknitvlies. Una estructura Kunitvlies
se caracteriza porque desde la elaboracién de una napa de fibras orientada longitudinalmente se llega a una estructura
superficial que por un lado presenta mallas y por el otro entre mallas o pliegues de fibras de pelo, si bien no dispondra
de hilos ni de estructuras superficiales previamente elaboradas. Asi mismo una de estas napas se elabora en maquina
de costura por urdimbre del tipo Kunitvlies de la firma Karl Mayer desde hace bastante tiempo. Una caracteristica
especifica de estas napas consiste en que como napa de fibras longitudinales pueden absorber elevadas fuerzas a
traccién en el sentido longitudinal. Una estructura Multiknitvlies con respecto a la estructura Kunitvlies se caracteriza
en que la napa mediante el punzonado con agujas a través de ambas caras, tanto sobre la cara superior como también
sobre la cara inferior, adquiere un buen compactado.

Finalmente resultan también apropiadas como producto previo las napas cosidas, para confeccionar un revesti-
miento como el que se refiere la presente invencién y una cinta adhesiva de acuerdo con esta idea. Una napa cosida se
confecciona a partir de un material tipo velo o napa con mdltiples costuras que discurren una junto a otra paralelamen-
te. Estas costuras que forman por cosido o tejiendo con hilos que atraviesan con agujas el tejido. Para la elaboracién
con este tipo de napa se conocen las maquinas de costura por urdimbre del tipo “Maliwatt” de la firma Kart Mayer,
anteriormente denominada Malimo.

Por otra parte resulta especialmente ventajosa una napa de fibras cortadas en cuyo primer paso de elaboracién
recibi6é un pre-compactado por procedimientos mecdnicos o bien se trataba de una napa elaborada en hiimedo por
procedimiento hidrodindmico, en la que entre 2% y 50% de la fibra de la napa son fibras termofusibles, especialmente
entre el 5% y 40% de las fibras.

Una napa de este tipo se caracteriza porque las fibras se disponen en hiimedo, o por ejemplo en una napa de fibras
cortadas se consolida previamente mediante formacion de mallas a partir de las fibras de la napa o bien por punzonado,
cosido o respectivamente por tratamiento mediante chorro de aire y/o agua.

En un segundo paso tiene lugar el termofijado, por el que todavia se incrementa la resistencia de la napa por el
sobre o entre reblandecimiento de las fibras termofusibles.

Para la utilizacién de napas como las que se mencionan en la presente invencién ofrece especial interés la compac-
tacion adhesiva de napas elaboradas en himedo o previamente compactadas, en dénde esta operacion puede realizarse
mediante adicién de productos ligantes en estado sélido, fluido, espumado o pastoso. Las formas de suministro ha-
bituales son variadas, por ejemplo los agentes ligantes sélidos pueden suministrarse como polvos para espolvorear,
o como redes tipo rejilla o en forma de fibras ligantes. Los productos ligantes liquidos se disuelven en agua o bien
en productos disolventes orgdnicos, o si cabe, a modo de dispersiones. En la mayoria de los casos se eligen para el
compactado adhesivo las dispersiones de ligantes: Duroplasticos en forma de dispersiones de resinas fenélicas o de
melamina, elastémeros en forma de dispersiones, cauchos naturales o sintéticos o mayormente dispersiones de termo-
plasticos como acrilatos, acetato de vinilo, poliuretanos, sistemas de estireno- butadieno, pvc entre otros, asi como sus
copolimeros. Normalmente se trata de dispersiones aniénicas o no idnicas estabilizadas, si bien en casos especiales
pueden también, presentar una ventajas las dispersiones catidnicas.

El sistema de aplicacion del agente ligante puede realizarse segun el nivel actual de la técnica que consiste por
ejemplo en el revestimiento en instalaciones Standard o en la técnica para la elaboracién de napas como se podra leer
en “Vliesstoffe” (Editorial Georg Thieme 1982 Stuttgart) o bien “Textiltechnik-Vliesstofferzeugung” (Patronal Textil
de Eschborn, 1996).

Para las napas pre-compactadas mecanicamente, que ya presentan una suficiente consistencia de unidn, la aporta-
cidn unilateral por rociado de un producto ligante permite modificar a voluntad las caracteristicas superficiales.

A parte de una utilizacién econdémica de los productos ligantes con este método operativo se reduce asi mismo la
demanda energética para el secado. Dado que no es necesaria la utilizacién de rodillos exprimidores y la dispersién
dominantemente se mantienen en la zona superior de la napa, puede evitarse un eventual endurecimiento no deseado,
asi como la rigidez de la napa.

Para un consolidado adhesivo suficiente del soporte de napa se agregard en general producto ligante en el orden
del 1% al 50%, especialmente del 3% al 20% referido al peso de la napa de fibras.

La adicién del producto ligante ya puede tener lugar durante la elaboracion de la napa, mientras se efectda su
pre-consolidacién mecdnica o bien, durante un paso especial del procedimiento en dénde este puede realizarse en
linea o bien separadamente. Tras la adicién de producto ligante debe conseguirse temporalmente un estado para el
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agente ligante, en el que este se vuelva pegajoso y una por adhesioén las fibras, - esto puede alcanzarse por ejemplo,
durante el secado de las dispersiones, pero también aplicacién de calor, con lo cual se dan posibilidades alternativas,
mediante la aplicacién superficial o por estampacién parcial. El activado del producto ligante puede realizarse en
los conocidos canales de secado con la idonea seleccién de los productos ligantes, pero también mediante radiacién
infra-roja, radiacion UV, ultra sonidos, radiaciones a alta frecuencia, o similares. Para la aplicacion final posterior es
conveniente, si bien no obligatoriamente necesario, que el producto ligante tras finalizar el proceso de elaboracién de
la napa haya perdido su de pegajosidad.

Constituye una ventaja que por tratamiento térmico los componentes voldtiles como los productos auxiliares tex-
tiles puedan ser eliminados, consiguiendo una napa con valores favorables con respecto al fogging, de modo que
empleando una masa adhesiva pobre de este tipo de emisiones permitird producir una cinta adhesiva con valores espe-
cialmente favorables con respecto al fogging. Al mismo tiempo, que el revestimiento resultante presentard también un
valor muy bajo en este sentido.

Otra forma especial de consolidado adhesivo consiste en la activacion del agente ligante por disolucién o impreg-
nacién. Normalmente en este caso las fibras individualmente o también mezcladas con otras fibras especiales asumirdn
la funcién del agente ligante. Dado que para la mayoria de fibras poliméricas el tipo de producto disolvente presenta
problemas en cuanto a su manejo con respecto a consideraciones relativas a los puntos de vista medioambientales, este
procedimiento a penas si se emplea.

Como materiales de partida para los soportes textiles se han previsto especialmente las fibras de poliéster, polipro-
pileno, viscosa o de algodén. La presente invencidn sin embargo no se limita a los mencionados materiales, si no que
para la elaboracién de las napas admite el empleo de fibras de otras miiltiples variedades conocidas por el especialista
sin que se haya efectuado ninguna mencién expresa en el marco de la presente invencion.

Las cintas adhesivas pueden contener una masa auto- adhesiva a base de caucho natural, PUR, acrilatos o copo-
limeros bloque de estireno-isopreno-estireno. El empleo de masas adhesivas a partir de caucho natural, acrilatos o
estireno-isopreno-estireno para cintas destinadas a embalajes es conocido, lo que también, como ejemplo se describe
en el “Manual de Tecnologia de los adhesivos sensibles a presién” publicado por Van Nostrand Reinhold, New York
1989.

Como masa auto-adhesiva se emplea especialmente una masa adhesiva sensible a presion, corriente en el mercado
a base de PUR, acrilato o caucho.

Un resultado especialmente ventajoso como masa adhesiva lo ha proporcionado una de las denominadas bases de
adhesivo en fase fundida de acrilato, que presenta un valor K minimo de 20, o bien mejor si fuese de 30, que se obtiene
por concentracién de la solucién de una de estas masas en un sistema manipulable como adhesivos en fase fundida
(Hot-melt).

La concentracién puede tener lugar en los reactores corrientemente equipados o en extrusoras especialmente en
aquellas que vienen equipadas con un sistema de extraccion de gases. Una masa adhesiva de este tipo, se presenta en
el documento DE 43 13 008 A1, sobre cuyo contenido aqui se hard referencia. A estas masas de acrilato, elaboradas
de este modo se les extrae completamente el producto disolvente en un paso intermedio.

Adicionalmente se extraen también otros componentes voldtiles. Después de efectuado el revestimiento la masa
fundida de estos adhesivos presenta solamente minimas fracciones de componentes volatiles. Es por ello que pueden
admitirse todas las formulaciones/monémeros reivindicados en la arriba mencionada patente. Otra ventaja de las masas
descritas en la patente consiste en tener en cuenta que estas presentan un valor K alto y con ello un elevado peso
molecular. El especialista conoce que los sistema con mds altos pesos moleculares permiten una reticulaciéon mas
eficaz. Con ello se reduce respectivamente la fraccién de componentes volatiles.

La disolucién de la masa puede contener del 5% a 80% en peso o todavia mejor del 30% a 70% de producto
disolventes.

Preferentemente se emplean productos disolventes usuales en el mercado, especialmente aquellos hidrocarburos
de bajo punto de ebullicidn, acetonas, alcoholes y/o ésteres.

Ademis se emplean preferentemente extrusoras de un solo usillo, dos usillos o multi-usillo con uno o especialmente
dos o mas dispositivos para extraccién de gases.

En las masas adhesivas a base de masa fundida de acrilato pueden incorporarse por polimerizacién derivados de
benzoina, por ejemplo el acrilato de benzoina o el metacrilato de benzoina, los ésteres del 4cido acrilico- o los esteres
del acido met-acrilico. Este tipo de derivados de benzoina se describen en el documento EP 0 578 151 Al.

Las masas adhesivas a base de acrilato en fase fundida pueden reticularse también quimicamente.

En una forma de ejecucion especialmente preferente se emplean como masas auto adhesivas los copolimerizados
del 4cido (met)acrilico y sus ésteres con 1 a 25 atomos de carbono, los dcidos maleinico, fumarico y/o itacénico y/o sus
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ésteres (met)acrilamidas sustituidas, anhidrido del 4cido maleinico y otras combinaciones vinilicas, como los esteres
vinilicos, especialmente el acetato de vinilo, los alcoholes vinilicos y /o los éteres de vinilo.

El contenido de disolvente residual debe situarse por debajo del 1% en peso.

Una masa adhesiva, especialmente indicada es una masa autoadhesiva termo-fusible de acrilato de bajo peso mole-
cular, igual como la que se distribuye con la referencia Resina ac UV o bien Acronal ®, concretamente ACRINOL DS
3458,de la compaifiia BASF. Esta masa adhesiva con un bajo valor K consigue sus caracteristicas técnicas de aplicacion
mediante una reticulacién realizada exclusivamente por radiacién quimica.

Por otra parte puede emplearse una masa adhesiva, a base del grupo de los cauchos naturales o de los cauchos sin-
téticos, o bien consistente en una mezcla a seleccionar de cauchos naturales y/o sintéticos, en dénde el caucho natural
o el caucho natural basicamente, pueda seleccionarse entre todas las calidades obtenibles entre los tipos Crepe, RSS,
ADS, TSR o CV, segtin sea el nivel de la pureza necesaria y el nivel de viscosidad y el caucho sintético o los cauchos
sintéticos de grupo de los copolimerizados estadisticos, caucho estireno-butadieno (SBR), el caucho butadieno (BR),
el poli-isopreno(IR)sintético, el caucho-butilo(IIR), el caucho-butilo halogenado (XIIR), el caucho acrilato (ACM),
los copolimeros de etileno-acetato de vinilo (EVA), y el poliuretano y/o sus mezclas.

Ademds es conveniente que a los cauchos para mejorar su transformabilidad se agreguen elastémeros termoplésti-
cos con un porcentaje en peso del 10% al 50%, y concretamente referido a su porcentaje total de elastémeros. En este
sentido cabe mencionar como alternativa ante todo los tipos especialmente compatibles de estireno-isopreno-estireno
(SIS) y los tipos estireno-butadieno-estireno (SBS).

Como resinas promotoras de adherencia pueden emplearse sin excepcion todas las resinas adherentes adhesivas
y descritas en la bibliografia. Como alternativa cabe mencionar las resinas de colofonia, sus derivados y sales des-
proporcionados, hidrogenados, polimerizados, las resinas de hidrocarburos alifticos y arométicos, resinas de terpeno,
y las resinas de fenol terpénicas. Las combinaciones discrecionales de estas y otras resinas pueden emplearse para
ajustar seglin convenga las caracteristica de la masa adhesiva resultante. En la exposicion del nivel de la técnica que se
facilita en el manual “Handbook of Preasure Sensitive Adhesive Technology” de Donatas Satas (de Nostrand, 1989),
se informa exhaustivamente al respecto.

Resina de hidrocarburo es una designacién comiin para polimeros termoplésticos, incoloros hasta de una coloracién
intensa parda, con una masa molar en general, menor de 2000.

Estos segtin su origen se dividen en tres grupos: resinas de petréleo, resinas de alquitrdn y resinas terpénicas. Las
mads importantes resinas de alquitrdn son las resinas de cumarona-indeno. Las resinas de hidrocarburos se obtienen por
polimerizacién de combinaciones insaturadas separables a partir de las materias primas.

Entre las resinas de hidrocarburos pueden incluirse también por polimerizacién de mondmeros como el estireno o
por poli-condensaciones(determinadas resinas de formaldehido) de polimeros accesibles con masas molares respecti-
vamente bajas. Asi pues, los hidrocarburos son productos con una amplia variacién de la gama de reblandecimiento
del orden de <g)"C (20°C para las resinas de hidrocarburos liquidas), hasta >200°C y con una densidad aproximada de
0’9a 1’2 g/cm’;

Estos son solubles en disolventes orgdnicos como los éteres, ésteres, cetonas e hidrocarburos clorados, insolubles
en los alcoholes y en el agua.

Por resina de colofonia se entenderd una resina natural, que se extrae de la resina en bruto de las coniferas. Aqui
se distinguen tres tipos de colofonias: resina balsdimica como residuo de destilacion del aceite de trementina, resina de
raices como extracto de las ramificaciones de la raiz de la coniferas, y resina tallol, como residuo de destilacion del
tallol. Que tiene considerable importancia cuantitativa como resina balsamica.

La colofonia es un producto fragil, transparente, de color rojo hasta marrén. Insoluble en agua, si bien soluble
por el contrario, muchos productos disolventes orgdnicos como por ejemplo los hidrocarburos, clorados, alifaticos y
aromaticos, ésteres, éteres y cetonas, asi como en aceites de origen vegetal y mineral. El punto de reblandecimiento
de la colofonia se sitia en la gama aproximada de 70-80°C.

La colofonia es una mezcla aproximadamente del 90% de dcidos procedentes de resinas y 10% sustancias neutras,
esto es, (de ésteres de 4cidos grasos, alcoholes de trementina o aguarras e hidrocarburos). Los dcidos de resinas de la
colofonia mds importantes son los dcidos carbdnicos insaturados de la férmula en bruto C20H3002, como los dcidos
abietino, neoabietino, lavopimdrico, pimdrico, isopimdrico y palustrinico, a parte de los 4cidos abietinicos hidrogena-
dos e deshidrogenados. Las relaciones cuantitativas de estos dcidos varian en funcién del origen de la colofonia.

Como plastificantes pueden emplearse todas las sustancias plastificantes conocidas dentro de la tecnologia de las
cintas adhesivas. Entre otras figuran los aceites parafinicos y nafténicos, los oligémeros funcionales como el oligo-
butadieno), el isopreno, los cauchos nitrilo liquidos, las resinas de trementina liquidas, los aceites y grasas vegetales y
animales, los eftalatos, y los acrilatos funcionales.
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Con motivo de la reticulacién quimica inducida térmicamente se pueden emplear todos los reticulantes quimicos
activables térmicamente previamente conocidos como los sistemas acelerantes de azufre o dispensadores de azufre,
como los sistemas isocianato, los sistemas de melamina reactivos, las resinas de formaldehido y fenol-formaldehido
(opcionalmente halogenadas) asi como sistemas reactivos reticulantes a base de resina fendlica o diisocionato con
los correspondientes activadores de resinas de poliéster- y acrilato epoxidados, asi como sus combinaciones. Los
reticulantes se activan preferentemente a temperaturas por encima de 50°C, especialmente a temperaturas de 100°C a
160°C, prefiriéndose sin embargo temperaturas de 110 a 140°C.

La activacion térmica del reticulante puede efectuarse por radiacién IR o bien por campos alternantes de alta
potencia.

Finalmente la presente invenciéon comprende un articulo longitudinal recubierto por dos revestimientos como un
haz de cables, en dénde los revestimientos envuelven tubularmente el articulo que se sitia entre ambos, para lo cudl
los revestimientos son cintas adhesivas provistas por uno de sus lados de un acabado autoadhesivo y que se guian
conjuntamente para que los revestimientos se peguen entre si en las zonas de contacto de los bordes y en déonde como
material soporte para las cintas adhesivas se emplea napa.

También aqui resulta especialmente ventajoso cuando ambos revestimientos son cintas adhesivas con acabado
autoadhesivo por uno de los lados que solo estdn recubiertas en forma de tiras las zonas de los bordes, prefiriéndose
de forma especial siempre, solo en una de las zonas del borde.

Las cintas adhesivas a las que se refiere la presente invencion, incluyendo la totalidad de las formas de ejecucion
del revestimiento, pueden confeccionarse en longitudes determinadas, como por ejemplo género servido a metros o a
modo de articulo enrollado a forma de carretes (en espiral de Arquimedes). Para el empleo en el segundo de los casos,
existe la posibilidad de cortar a medida variable por cuchilla, tijera o un dispensador, entre otros o bien seleccionando
las cintas adhesivas de forma que pueden ser un material manipulables sin precisar ningin tipo de agentes auxiliares.

Para el pegado se emplean especialmente tiras de la cinta adhesiva que presentan un ancho de 15 a 50 mm.

Longitud de las cintas adhesivas dependerd de la configuracion del articulo a revestir.

En consecuencia, de la presente invencion forma parte un dispositivo para desenrollado configurado de forma con-
veniente para la realizacion del presente procedimiento. El dispositivo desenrollador para el recubrimiento de articulos
longitudinales, concretamente haces de cables, con dos revestimientos, que envuelven el articulo tubularmente, de mo-
do que el articulo se sitie en medio de los revestimientos, para lo cual estos se guian de modo que se peguen entre si
en las zonas en que entran en contacto sus bordes, consistente basicamente en

e dos soportes para los dos carretes destinados a los revestimientos.

e dispositivos guia que conducen los revestimientos hacia el articulo.

¢ un dispositivo de aplicacién que conduce los revestimientos de forma que estos envuelvan de forma tubular
al articulo y que los dos revestimientos se unan entre si en la zona de contacto de los bordes por lo cual
los revestimiento son de cinta adhesiva con acabado autoadhesivo por uno de los lados y como material
soporte para las cintas adhesivas se emplea una napa.

Los dispositivos de guia consisten preferentemente en tres componentes. Mediante un primer par de rodillos se
extraen las cintas adhesivas y se conducen a dos chapas angulares. En estas las cintas adhesivas se desvian un dngulo
de 90°, de modo que el eje longitudinal de la cinta adhesiva se oriente paralelamente al haz de cables.

Un segundo par de rodillos recubiertos con espuma conducen la cinta adhesiva hacia el haz de cables.

Preferentemente el dispositivo de aplicacion dispone propiamente de dos punzones tipo pinza que toman los reves-
timientos y el articulo que se va a recubrir, a modo de una tenaza.

Preferentemente en las cabezas de los punzones sobre los que se apoyan directamente las cintas existen unos
rodillos que preferentemente estardn revestidos de un producto denominado Vulkollan®, una espuma especialmente
blanda y flexible.

Vulkollan® es un elastémero-poliuretano para colada a base de diisocianato 1,5 diilo-naftalina.

El dispositivo para desenrollado se caracteriza por una serie de ventajas:

e Es de muy facil manipulacién.
e Aporta para el usuario una clara economia de peso para la tarea diaria.

e Debido a su tipo de construccién compacta ofrece trayectos de aplicacién muy cortos sobre el haz de cables,
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por otra parte no precisa de ninguna corredera de entrada para la modificacién de la cinta adhesiva en forma
de “I” en otra en forma de “U” y luego de nuevo para la formacion de banderolas.

e En una forma de realizacion preferente se disponen en las cabezas de los punzones rodillos de espuma de
modo que la compresion de las dos banderolas formadas a partir de las cintas tienen lugar mediante rodillos
de espuma que presionan de forma suave y por ello muy delicadamente. El dispositivo para desenrollado
facilita la formacion de una pequeia y uniforme banderola de doble hilera.

e Hay tendencia a formar menos arrugas en el revestimiento de los cables.

e El dispositivo desenrollador hace posible que el rozamiento sea minimo de modo que el esfuerzo por parte
del operario sea menor al sacar la pistola sobre el haz de cables en sentido longitudinal.

o Fl dispositivo para desenrollado permite asi mismo el empleo de cintas adhesivas mds anchas. El trayecto
de aplicacidén sobre la plancha de arrollamiento de derivacion a derivacion de cable puede ser mas corto.
(Forma de realizacién que permite ahorrar espacio).

e La velocidad de aplicacion puede ser superior por lo que resulta una ganancia inmediata en productividad.

En cuanto al recubrimiento que hace referencia la presente invencion, el haz de cables preferido serd aquel que
quede extraordinariamente protegido y que disponga de un buen amortiguamiento contra las vibraciones. El recubri-
miento es ligero, de modo que el haz de los dobles no incide demasiado en el peso, especialmente en comparacién con
los métodos convencionales de recubrimiento, concretamente se trata de una cinta adhesiva de forma espiral para en-
volver un haz de cables, que permite alargarse de modo que el haz de cables sea moldeable en su conjunto. Ello habra
de permitir en situaciones en complicadas adaptarse de forma extraordinaria al espacio que se tiene a disposicion.

Mediante su seccién transversal original redonda u oval el haz de cables al que se refiere la presente invencién
facilita el tendido sin problemas aplicando taladros, agujeros, aberturas y similares permitiendo a continuacién una
facil adaptacion a otras geometrias y secciones transversales, para de este modo ajustarse a las condiciones locales
en la forma mds préxima posible al ideal. De este modo, por ejemplo, es posible disponer de un perfil practicamente
plano para el tendido por el suelo bajo alfombras, incluso sin tener que manipular las distintas secciones transversales
para la confeccidn de haces de cables.

Contra el arrollamiento espiral actual se propone un tipo de encapsulado longitudinal no solo por resultar mas
sencillo y mds rdpido de manipular si no porque la aplicacion de cintas adhesivas revestidas parcialmente en la zona
del borde permite también economizar masa adhesiva.

A parte de la economia en costes se reduce también el foggin en funcién de la fraccién de masa adhesiva eco-
nomizada, asi mismo se reduce problema en cuanto a la compatibilidad entre la masa adhesiva y el recubrimiento
del cable como ocurre en cables exentos de PVC y con masas adhesivas no especialmente apropiadas dado que en el
revestimiento no se da, o apenas si se da, una superficie de contacto minima de la masa adhesiva con el aislamiento
del cable.

Finalmente el tipo de envoltura al que se refiere la presente invencion evita el desarrollo de pliegues.

La solucidn a la que se refiere la presente invencion ofrece por otra parte la ventaja de intentar preparar un haz de
cables de forma limpia, sencilla, rdpida y econdmica, que permita una buena proteccion superficial, alta resistencia de
empaquetado, buen amortiguacién del empaquetado, buen aislamiento acistico y en caso grandes haces una muy alta
adaptabilidad garantizada en sentido transversal.

A continuacion la presente invencién se explicard con mas detalle con la ayuda de varias figuras sin que ello
suponga en ningln caso limitacién alguna respecto a la presente invencion.

Muestra
fig. 2, un haz de cables que se ha recubierto segiin se indica en la presente invencién

fig. 3, muestra un dispositivo para desenrollado, que se emplea en el procedimiento al que se refiere la presente
invencion.

En la fig. 2 se muestra en seccién transversal un recubrimiento que puede emplearse asi mismo de forma especial
para el recubrimiento de articulos longitudinales concretamente de haces para cables.

El recubrimiento se realiza con dos revestimientos 41, 42 en forma de tiras que en este caso intervienen en forma
de cinta adhesiva envuelven tubularmente el haz de cables 5, de modo que el haz de cables se halle basicamente en el
centro de ambos revestimientos 41, 42. Las cintas adhesivas 41,42 se guian conjuntamente de modo que ambas cintas
se peguen entre si en las zonas de los bordes que entran en contacto debido a la masa adhesiva alli presente con la que
se formaran dos puntos de unién estables 36, 37.
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De este modo el recubrimiento del haz de cables 5 da lugar a dos denominadas banderolas, que se extienden
basicamente en sentido radial con relacion al haz de cables 5.

Las banderolas mantienen su flexibilidad de modo que cuando se dan condiciones de montaje con poco espacio
disponible pueden adaptarse al haz de cables 5 recubierto.

La fig. 3 presenta un dispositivo desenrollador 6 para el recubrimiento del haz de cables 5 que aplica dos cintas
adhesivas 41, 42, tal como se muestra en la fig. 1 sobre el haz de cables 5 que envuelven a este de forma tubular.
El dispositivo desenrollador 6 es conducido en sentido axial con respecto al haz de cables tal como se indica con la
flecha. Después de efectuado el recubrimiento, el haz de cables 5 se encuentra basicamente centrado entre las cintas
adhesivas 41, 42. Estas son por otra parte guiadas hacia el haz de cables 5 de modo que se peguen firmemente entre si
en las zonas de los bordes que entran en contacto.

Ademais de la conduccién pretendida del haz de cables 5 se ha previsto un centrado 56 en el dispositivo desenro-
Ilador mediante el cual el haz de cables 5 se introduce en el dispositivo desenrollorador.

El dispositivo desenrollador 6 dispone bdsicamente de 3 bloques constructivos. Dos soportes 51, 52 sirven para dar
alojamiento a dos rollos o carretes de cinta adhesiva 41, 42.

En los dos dispositivos guia 53, 54 son conducidas las cintas adhesivas 41, 42 hacia un haz de cables 5 a través de
rodillos de reenvio.

Los dispositivos guia 53, 54 consisten por su parte basicamente de tres componentes. A través de un primer par
de rodillos 531, 541 se extraen las cintas adhesivas 41, 42 y se conducen a dos chapas angulares 532, 542. En estas
las cintas adhesivas 41,42 se desvian 90° de modo que el eje longitudinal de las cintas adhesivas 41,42 se oriente
paralelamente con respecto al haz de cables 5.

Un segundo par de rodillos 534, 543 guia las cintas adhesivas 41, 42 hacia el haz de cables 5.

Finalmente un dispositivo de aplicacién 55 sirve para aplicar las cintas 41, 42 de forma tubular alrededor del haz
de cables 5.

El dispositivo aplicador 5 consiste en dos punzones en forma de pinzas, que toman las cintas adhesivas 41,42 y el
haz de cables 5 a recubrir, de modo que con el movimiento del dispositivo desenrollador por una parte se forma un
tubular mencionado y por la otra se comprimen entre si las masa adhesivas de cintas 41, 42.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para recubrir articulos longitudinales concretamente haces de cables, con dos revestimientos
en forma de tiras, que envuelven el articulo tubularmente, de modo que este queda basicamente centrado entre los
revestimientos, caracterizado porque, los revestimientos son cintas adhesivas con un acabado autoadhesivo aplicado
por uno de sus lados que son conducidas conjuntamente, de forma que los revestimientos peguen entre si en las zonas
de los bordes en contacto, para los cudl como material soporte para las cintas adhesivas se emplean napas.

2. Procedimiento segun la reivindicacién 1 caracterizado porque, ambos revestimientos son cintas adhesivas con
un acabado autoadhesivo por un de sus lados que solo se recubre en la zona de los lados en forma de tiras, preferente-
mente siempre solo en una zona de los lados.

3. Procedimiento segun la reivindicacién 1 6 2 caracterizado porque, las cintas adhesivas presentan la misma
anchura.

4. Procedimiento seglin como minimo una de las reivindicaciones de 1 a 3, caracterizado porque, como material
soporte para la cintas adhesivas se emplean napas que han sido compactadas mediante un sobre cosido con hilos
separados o bien mediante formacién de mallas o compactadas por chorro de agua o punzonado con agujas.

5. Procedimiento segtin como minimo una de las reivindicaciones de 1 a 4 caracterizado porque, las cintas pre-
sentan un ancho de 10 a 100 mm, siendo especialmente apreciadas las que miden de 15 a 50 mm.

6. Articulo longitudinal(5) recubierto con dos revestimientos (41, 42), particularmente como un haz de cables (5)
en donde los revestimientos (41, 42) envuelven de forma tubular el articulo (5), de modo que este se sitia basicamente
centrado entre los revestimientos (41, 42), caracterizado porque, los revestimientos (41, 42) son cintas adhesivas (41,
42) con un acabado autoadhesivo por uno de sus lados que son conducidas asi conjuntamente y los revestimientos(41,
42) se pegan entre si por las zonas de sus bordes en contacto y para lo cual como material soporte para estas cintas
adhesivas (41, 42) se emplean napas.

7. Dispositivo de desenrollado para recubrir articulos longitudinales (5), concretamente haces de cables(5), con dos
revestimientos(41, 42) que envuelven de forma tubular el articulo de modo que este queda basicamente centrado entre
los revestimientos (41, 42), para los cudl han sido guiados de forma que tales revestimientos se peguen entre si en las
zonas de los bordes en contacto, caracterizado porque, el dispositivo desenrollador consiste en dos soportes (51, 52)
para dos rollos de los revestimientos (41, 42), los dispositivos de gufa (52, 54), que conducen los revestimientos (41,
42) hacia el articulo y un dispositivo para aplicacion (55), el cudl conduce los revestimientos (41, 42) de modo que
estos envuelvan tubularmente el articulo (5) y que los dos se peguen entre si en las zonas en contacto de los bordes,
para lo cudl los revestimientos (41, 42) son cintas adhesivas (41, 42) con un acabado autoadhesivo por uno de los
lados, y utilizando como material soporte para estas cintas adhesivas napas o velos.

8. Dispositivo para desenrollado segin la reivindicacion 7, caracterizado porque, el dispositivo de aplicacién (55)

consiste en dos punzones tipo pinza que toman a modo de tenazas los revestimientos (41, 42) y el articulo a recubrir

(5).
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