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DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para la fabricacion de una cinta de arrollamiento

La invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacion de una cinta de arrollamiento de acuerdo con el
preambulo de la reivindicacién 1 asi como a un dispositivo correspondiente de acuerdo con el preambulo de la
reivindicacion 9.

Se conocen procedimientos para la fabricacion de cintas de arrollamiento de plasticos aptos para sinterizacion como
por ejemplo politetrafluoretileno a partir del estado de la técnica. Tales cintas de arrollamiento se emplean con
preferencia para el aislamiento de cables y lineas eléctricas. Las cintas de arrollamiento fabricadas, en general, a
través de laminacioén se arrollan la mayoria de las veces en forma de espiral en carias capas o bien a solapa y los
bordes de las cintas de arrollamiento se conectan con las capas subyacentes, por ejemplo a través de sinterizacion
posterior.

En este caso tiene una importancia especial que la funda aislante fabricada partir de una cinta de arrollamiento esta
casi libre de intersticio y es compacta y que la superficie es lisa y no presenta cantos de union, que representan
puntos de ataque para fuerzas mecanicas que actian desde el exterior.

Se conoce a partir del documento DE 32 14 447 C2, por ejemplo, una cinta de arrollamiento no sinterizada con una
forma de la seccion transversal convexa plana, en la que una linea de limitacion superior esta curvada y una linea de
limitacion inferior es recta. El espesor de la cinta en la zona media de la cinta esta intensificado en este caso en
comparacion con los bordes. A través del arrollamiento de solape de la cinta de arrollamiento, a saber, con un
solape de los bordes mas finos en comparacion con el centro mas grueso de la cinta, se puede generar una
envoltura cerrada, compacta y de superficie lisa.

En los documentos DE 41 03 540 C2 y DE 102 01 833 A1 se indica, respectivamente, un procedimiento para la
fabricaciéon de una cinta de arrollamiento con una forma de la seccién transversal que se desvia de la forma
rectangular. Asi, por ejemplo, el documento DE 41 03 540 C2 publica, por ejemplo, un procedimiento, en el que en
primer lugar se forma un material de cinta con al menos el doble de la anchura de la cinta de arrollamiento y a
continuacion se separa a través de una separacion por aplastamiento, con lo que se generan cintas de arrollamiento
con una forma de la seccién transversal que termina en punta hacia los cantos.

El documento DE 102 01 833 A1 proporciona un procedimiento, en el que se lamina un cordén redondo prensado en
primer lugar a partir de una pieza bruta con seccién transversal redonda circular para formar una cinta. El cordén
redondo es laminado en este caso cargado por presion en una direccion radial de tal manera que la cantidad de
material que permanece en la parte central de la cinta es mayor que la cantidad de material que permanece hacia
los cantos de la cinta. Para este procedimiento es esencial que durante el proceso de laminacién se deforme la
superficie de al menos un cilindro cargado por presion.

En el procedimiento indicado en el documento DE 102 01 833 A1 es un inconveniente, por una parte, que pueden
laminarse exclusivamente cordones redondos con seccion transversal redonda circular, puesto que de lo contrario
se pueden producir irregularidades en el espesor y la anchura de la cinta. Ademas, la uniformidad y la calidad de la
cinta de arrollamiento dependen en gran medida de las propiedades del material del cilindro, a saber, de su
elasticidad. Por ejemplo, si se reduce la elasticidad del cilindro en virtud del envejecimiento del material, entonces
esto puede perjudicar negativamente tanto la forma como también la calidad de la cinta de arrollamiento.

Por lo tanto, el cometido de la presente invencion es mejorar el procedimiento conocido a partir del estado de la
técnica. El cometido se soluciona partiendo de las caracteristicas del preambulo de la reivindicacion 1 de la patente
por medio de sus rasgos caracteristicos.

La presente invencién describe un procedimiento para la fabricacion de una cinta de arrollamiento, en el que a partir
de una mezcla de material, con preferencia a partir de una mezcla de polvo de politetrafluoretileno no sinterizado y
un lubricante se prensa en primer lugar una pieza bruta de forma cilindrica. En una etapa siguiente se prensa la
pieza bruta entonces en una hebra de monofilamentos dimensionada mas reducida con una forma predeterminada
de la seccidn transversal. La hebra de monofilamentos se lamina a continuacién en una disposicion de cilindros de
calandria con al menos un primer cilindro y un segundo cilindros fijos para formar una cinta de arrollamiento. El
aspecto esencial del procedimiento de acuerdo con la invencién se puede ver en que la hebra monofilamentos es
alimentada a una cavidad circundante prevista sobre la superficie circunferencial del al menos segundo cilindro y se
lamina por medio de los dos cilindros fijos en una cinta de arrollamiento de tal manera que la cinta de arrollamiento
adopta, al menos parcialmente, unas forma predeterminada a través de la cavidad del al menos segundo cilindro fijo
y la superficie circunferencial del primer cilindro fijo. La forma de la seccién transversal de la hebra monofilamentos
prensada se adapta en este caso aproximadamente a la forma de la cavidad circundante.

Expresado con otras palabras, la hebra monofilamentos se inserta en la cavidad circundante prevista sobre la
superficie circunferencial del al menos segundo cilindro. La cavidad del segundo cilindro forma junto con la superficie
circunferencial del primer cilindro un espacio hueco, que se puede comparar con una forma de cilindro o bien molde
de fundicion y finalmente proporciona la forma de la cinta de arrollamiento. La cinta de arrollamiento adopta, por lo
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tanto, al menos parcialmente la forma configurada por la cavidad del segundo cilindro y la superficie circunferencial
del primer cilindro.

Puesto que en los cilindros se trata de cilindros fijos y el material de los cilindros, con preferencia acero, es sdlido y
resistente, la forma de la cavidad circundante se mantiene también bajo solicitacion extrema. Asi, por ejemplo, en
virtud de las solicitaciones a presion de la pareja de cilindros no hay que esperar ninguna modificacion de la
superficie. De esta manera, se garantiza una conformacion y una calidad siempre constante de la cinta de
arrollamiento. Por lo tanto, con el procedimiento de acuerdo con la invencién se proporciona especialmente también
durante un periodo de tiempo de funcionamiento prolongado o bien en el caso de un empleo prolongado un proceso
de fabricacion seguro, estable y a pesar de todo sencillo.

De manera especialmente ventajosa, la forma de la seccion transversal de la hebra de monofilamentos, que es
prensada en primer lugar a partir de una pieza bruta, se adapta a la forma de la cavidad, de manera que, por
ejemplo, se puede predeterminar el aumento relativo de la longitud y/o de la anchura de la hebra de monofilamentos
durante la laminacién para obtener la cinta de arrollamiento y de esta manera se puede definir o bien regular el
factor para el aumento de la longitud y/o de la anchura.

Se consiguen ventajas especiales cuando a la cavidad circunferencial prevista sobre la superficie circunferencial del
al menos segundo cilindro se alimenta una hebra de monofilamentos con forma de la seccion transversal
esencialmente ovalada o una hebra de monofilamentos con forma de la seccion transversal esencialmente poligonal,
con preferencia rectangular. En funcion de la forma de la cavidad circunferencial del al menos segundo cilindro, del
tipo, la forma y el tamafio de la cinta de arrollamiento a fabricar asi como del factor deseado para el aumento de la
longitud y/o de la anchura, se pueden alimentar hebras de monofilamentos de las mas diferentes formas de la
seccion transversal. Ademas de la forma basica de la seccion transversal se puede seleccionar de la misma manera
el tamafio de la seccion transversal, a saber, con relacién a la longitud y la anchura. Asi, por ejemplo, en el caso de
formas de la seccidn transversal esencialmente ovaladas, la relacion entre la anchura b y la longitud | de la seccién
transversal puede estar con preferencia en un intervalo de 1:1,05 a 1:10, de manera especialmente preferida en un
intervalo de 1:1,1 a 1:3, de manera especialmente preferida en 1:2. En el caso de formas poligonales de la seccion
transversal, aproximadamente rectangulares, la relacion entre la anchura b y la longitud | puede estar con
preferencia en un intervalo de 1:1 a 1:15, de manera especialmente preferida en un intervalo de 1:1 a 1:10, de
manera especialmente preferida en 1:5.

La hebra de monofilamentos prensada se alimenta con preferencia por medio de una instalacién de alimentacion y
de posicionamiento a la cavidad circunferencial prevista sobre la superficie circunferencial del al menos segundo
cilindro, de manera especialmente preferida se alimenta la hebra de monofilamentos de forma centrada, siendo
explicada brevemente a continuacion la "alimentacién centrada" en el sentido de la presente invencion. Cada
cavidad circunferencial presenta en principio una seccion de fondo y secciones de pared y se puede "cortar" con un
plano de corte, que se extiende perpendicularmente al eje longitudinal del cilindro y a través de la seccion de fondo
de la cavidad, transversal al cilindro. El plano de corte representa un plano de simetria de la cavidad o bien un eje de
simetria con respecto a la forma de la secciéon transversal de la cavidad. La alimentacion de la hebra de
monofilamentos a las cavidades del cilindro con la ayuda de la instalacion de alimentacion y de posicionamiento se
realiza en una linea de corte imaginaria de este plano de simetria o bien plano de corte con la seccién de fondo de la
cavidad.

Durante la primera etapa del procedimiento, a saber, durante el prensado de una pieza bruta en una prensa de
piezas brutas, se puede determinar la presién de prensado en la prensa de piezas brutas a través de la instalacion
de medicion de la presion y de regulacion de la presion y se puede mantener durante un periodo de tiempo definido
en un valor predeterminado. De la misma manera, se puede insertar la pieza bruta de forma cilindrica prensada
después de la extraccion fuera de la prensa de piezas brutas opcionalmente en primer lugar en un casquillo de
soporte y de apoyo. Por medio del casquillo de soporte y de apoyo, que puede estar configurado, por ejemplo, en
forma de un tubo de Plexiglas, se puede alimentar la pieza bruta de manera especialmente sencilla y manejable a la
prensa de monofilamentos. Ademas, el casquillo de soporte y de apoyo representa una posibilidad practica y segura
de conservacioén y de almacenamiento para piezas brutas.

En una forma de realizacién preferida de la presente invencién, se prensa la hebra de monofilamentos en la prensa
de monofilamentos por medio de una tobera con orificio de salida predeterminado, siendo reguladas la velocidad de
la prensa y/o la relacion de reduccion. Un prensado de este tipo por medio de toberas se designa en comun como
extrusion. La extrusion representa esencialmente un procedimiento continuo, en el que el material a procesar es
prensado a través de una tobera especial y en este caso aparecen cuerpos con la seccion transversal de la tobera
de longitud discrecional. De manera especialmente preferida, en la presente invencion por medio de toberas o bien
orificios de salida de diferente forma de las toberas se prensa la hebra de monofilamentos con forma de la seccién
transversal predeterminada o bien deseada y adaptada aproximadamente a la cavidad del cilindro, de manera que la
forma de la seccion transversal de la hebra de monofilamentos prensada y la forma de la seccion transversal del
orificio de salida de la tobera son correspondientemente iguales.

La presente invenciéon comprende de la misma manera un dispositivo para la fabricacién de una hebra de
monofilamentos de acuerdo con el procedimiento indicado. El dispositivo comprende al menos una prensa de piezas
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brutas, al menos una prensa de monofilamentos con una tobera, que presenta un orificio de salida predeterminado y
una disposicion de cilindros de calandria con al menos un primero y un segundo cilindros fijos, caracterizado por que
al menos el segundo cilindro fijo presenta al menos una cavidad circunferencial sobre su superficie circunferencial.

Los dos cilindros fijos estan configurados esencialmente de forma cilindrica y estan fabricados con preferencia de
acero. Por ejemplo, los cilindros fijos pueden estar fabricados de acero con diferentes grados de dureza. De manera
alternativa o adicional, los cilindros pueden presentar un recubrimiento de la superficie. El primer cilindro presenta,
por ejemplo, una superficie lisa, pero de manera alternativa de forma similar al segundo cilindro, puede disponer de
cavidades circunferenciales sobre su superficie circunferencial. Con preferencia, al menos el primer cilindro esta
provisto con un accionamiento adecuado. El segundo cilindro o bien es accionado a través del primer cilindro o
dispone de manera alternativa de la misma forma de un accionamiento propio. La disposiciéon de cilindros de
calandria puede comprender, por ejemplo, cilindros adicionales como un receptor, arrollador y rodillos de guia.

Las ventajas aplicables para el procedimiento para la fabricacién de una cinta de arrollamiento, que ya se han
mencionado bajo los aspectos correspondientes con relacion al procedimiento y a las que se remite aqui
especialmente, se refiere de la misma manera de forma similar al dispositivo para la realizacién del procedimiento.

Se consiguen ventajas especiales cuando el dispositivo comprende adicionalmente una instalacion de alimentacion y
de posicionamiento para la alimentacién de la hebra de monofilamentos prensada a la cavidad circunferencial del
segundo cilindro. En otra forma de realizacion preferida de la presente invencion, la tobera de la prensa de
monofilamentos presenta un orificio de salida con forma de la seccién transversal esencialmente ovalada, en la que
la relacion lateral entre longitud y anchura del orificio de salida esta en un intervalo de 1,05:1 y 2:1. De manera
alternativa, la tobera presenta un orificio de salida con seccién transversal esencialmente poligonal, con preferencia
de forma rectangular, en la que la relacion lateral entre longitud y anchura del orificio de salida esta en un intervalo
de 1:1y 10:1.

Con preferencia, dos, tres o mas cavidades circunferenciales estan configuradas sobre la superficie circunferencial
del al menos segundo cilindro, en el que las cavidades circunferenciales estan dispuestas distribuidas a lo largo de
un eje longitudinal del cilindro y cada cavidad circunferencial presenta una forma predeterminada de la seccion
transversal. Un plano de corte que se extiende a través de la cavidad y que esta alineado perpendicularmente al eje
longitudinal del cilindro representa en este caso un eje de simetria con respecto a la forma de la seccion transversal
de la cavidad.

Con preferencia, la seccién transversal de la cavidad circunferencial presenta esencialmente la forma de una
seccion circular o bien segmento circular. Segun el radio circular, altura del segmento, angulo del punto medio y
longitud del arco circular, se puede selecciona libremente la forma exacta, la superficie y el tamafio de la seccion
transversal en forma de segmento circular de las cavidades y de esta manera estan disponibles cavidades en
diferentes formas y tamafos para la laminacién de cintas de arrollamiento de diferentes dimensiones. En formas de
realizacion alternativas, la seccion transversal de las cavidades circunferenciales puede estar formada, sin embargo,
también esencialmente de forma poligonal con esquinas que terminan, por ejemplo, en punta.

A continuacién se explica en detalle la invenciéon con la ayuda de ejemplos de realizacion en conexion con las
figuras. Ademas, resulta desarrollos, ventajas y posibilidades de aplicacion de la invencidon también a partir de la
descripcion siguiente de los ejemplos de realizacion y a partir de las figuras. En este caso, todas las caracteristicas
descritas y/o representadas en las figuras por si y en combinacion discrecional son, en principio, objeto de la
invencion, independientemente de su redaccién en las reivindicaciones o su interrelacion. También el contenido de
las reivindicaciones es un componente de la descripcion.

Pero se indica expresamente que la invencion de ninguna manera debe estar limitada a los ejemplos indicados. En
este caso:

La figura 1 muestra una representacion esquematica de conjunto sobre el procedimiento de fabricacion de acuerdo
con la invencion.

La figura 2 muestra una representacion esquematica de la seccion a través de un cilindro con cavidades
circunferenciales.

La figura 3a muestra la seccion transversal a través de un hebra de monofilamentos.
La figura 3b muestra la seccion transversal a través de otra forma de realizacion de una hebra de monofilamentos.
La figura 3c muestra la seccion transversal a través de otra forma de realizacion de una hebra de monofilamentos.

La figura 4 muestra la seccion transversal de una cinta de arrollamiento fabricada de acuerdo con el procedimiento
segun la invencion.

En el procedimiento de acuerdo con la invencion mostrado en la figura 1 en una representacion esquematica de
conjunto para la fabricacion de una cinta de arrollamiento 1 se rellena en una primera etapa del procedimiento una
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mezcla de material, con preferencia una mezcla de polvo de politetrafluoretileno no sinterizado, un lubricante y
opcionalmente uno o varios colorantes con la ayuda de un dispositivo de llenado 8 en una prensa de piezas brutas 2.
Por medio de prensado en la prensa de piezas brutas 2 se fabrica una pieza bruta 3 de forma cilindrica. En el
ejemplo representado, para el prensado de la pieza bruta 3 se controla con preferencia la presion de la prensa por
medio de una instalacion de medicion y regulacion de la presion 12 y se mantiene constante durante un tiempo
definido.

En el ejemplo representado se abre la prensa de piezas brutas 2 después del prensado de la pieza bruta 3 y la pieza
bruta 3 de forma cilindrica se introduce o bien se presiona en un casquillo de soporte y de apoyo 11. El casquillo de
soporte y de apoyo 11 esta configurado, por ejemplo, en forma de un tubo y se fabrica a partir de un material de
plastico, que esta configurado, por ejemplo, transparente. Con preferencia, el casquillo de soporte y de apoyo 11
esta realizado en forma de un tubo de Plexiglas. Por razones de claridad, esta etapa no se representa
explicitamente en la figura 1. En el tubo de Plexiglas 11 se puede conservar y almacenar también la pieza bruta
hasta el procesamiento siguiente.

La pieza bruta 3 que se encuentra en el tubo de Plexiglas 11 se alimenta en otra etapa del procedimiento de acuerdo
con la invencion (mostrado en la figura 1 detras de la flecha doble) de una prensa de monofilamentos 4 que
comprende al menos una tobera 9, con preferencia una tobera de inyeccidon con un orificio de salida 9a
predeterminado. A tal fin, se coloca el tubo de Plexiglas 11 con preferencia en alineacion horizontal sobre soportes
de fijacion correspondientes en la prensa de monofilamentos 4 y se expulsa la pieza bruta 3, por ejemplo, por medio
de una corredera o estampa fuera del tubo de Plexiglas 11 y se inserta, por ejemplo, a través de un cilindro de
insercion correspondiente en la prensa de monofilamentos 4 y de esta manera se alimenta a la prensa de
monofilamentos 4. Por medio de la tobera 9 se expulsa una hebra de monofilamentos 7 dimensionada mas reducida
con una forma determinada de la seccion transversal. Con preferencia, se tiene en cuenta que la expulsién de la
hebra de monofilamentos 7 sea conducida tanto con una velocidad definida como también con una relacién de
reduccion definida. En formas de realizacion preferida, se expulsa una hebra de monofilamentos 7 con forma de la
seccion transversal esencialmente ovalada o una hebra de monofilamentos 7 con forma de la seccién transversal
esencialmente poligonal, de manera especialmente preferida rectangular. En las figuras 3a a 3c se representan
diferentes formas posibles de la seccién transversal de la hebra de monofilamentos expulsada.

En la dltima etapa del procedimiento se lamina la hebra de monofilamentos 7 con forma predeterminada de la
seccion transversal en una disposicion de cilindros de calandria 5 con al menos un primer cilindro fijo y un segundo
cilindro fijo 5a, 5b que presentan, respectivamente, un eje longitudinal LA para formar la cinta de arrollamiento 1. De
acuerdo con la invencién, la hebra de monofilamentos 7 es alimentada a tal fin a una cavidad circunferencial 6
prevista sobre la superficie circunferencial del al menos segundo cilindro 5b (representada en la figura 2) y se lamina
por medio de los dos cilindros fijos 5a, 5b para formar la cinta de arrollamiento 1 de tal manera que la cinta de
arrollamiento 1 adopta, al menos parcialmente, una forma predeterminada a través de la cavidad 6 del al menos
segundo cilindro 5b y la superficie circunferencial del primer cilindro 5a. La forma de la seccién transversal de la
hebra de monofilamentos 7 prensada se adapta en este caso aproximadamente a la forma de la cavidad 6.

La alimentaciéon de la hebra de monofilamentos 7 a la cavidad circunferencial 6 del segundo cilindro 5b de la
disposicion de cilindros de calandria 5 se realiza con preferencia por medio de una instalacion de alimentacion y de
posicionamiento 10, a saber, una cufa de guia. A través de la cufia de guia 10 se puede alimentar la hebra de
monofilamentos 7 a una posicién exactamente definida de la cavidad 6 sobre la superficie circunferencial del
segundo cilindro 5b. En particular, se introduce la hebra monofilamentos 7 con la ayuda de la instalacion de
alimentacién y de posicionamiento 10 de forma centrada en una cavidad circunferencial 6 correspondiente sobre la
superficie circunferencial del segundo cilindro 5b, como se deduce en detalle a partir de la figura 2 y de la
descripcién correspondiente.

En el ejemplo de realizacion representado, en los dos cilindros 5a, 5b se trata de cilindros de acero, de manera que
el primer cilindro 5a es de forma cilindrica y dispone de un accionamiento y el segundo cilindro 5b esta configurado
como cilindro de formacién con cavidades circunferenciales 6. Con preferencia, el segundo cilindro 5b presenta
adicionalmente un inserto de plastico para la regulacion del resbalamiento. La disposicién de cilindros de candira 5
del ejemplo representado comprende, ademas del primero y el segundo cilindros 5a, 5b, adicionalmente un receptor
5c y un arrollador 5d con rodillo de guia 5e para el arrollamiento de la cinta de arrollamiento 1 acabada.

En la figura 2 se muestra una representacion esquematica de la seccion longitudinal a través del cilindro de
formacion 5b de la figura 1. En el ejemplo representado, el cilindro 5b presenta con un eje longitudinal LA sobre su
superficie circunferencial tres cavidades circunferenciales 6, 6’, 6”, que estan dispuestas y distribuidas a lo largo del
eje longitudinal LA del cilindro 5b. Las cavidades circunferenciales 6, 6, 6”, que presentan esencialmente una
seccion de fondo 6.1 y una seccién de pared 6.2, se diferencian en el tamafio y la forma de | seccion transversal, de
manera que todas las formas de la seccion transversal de las tres cavidades 6, 6’, 6” del ejemplo representado
presentan aproximadamente la forma de una seccién circular.

Un plano de interseccion SE, SE’, SE” que se extiende perpendicularmente al eje longitudinal del cilindro 5b y a
través de la seccion de fondo 6.1 de las cavidades 6, 6°, 6”, transversalmente a través del cilindro 5b representa un
plano de simetria de las cavidades 6, 6’, 6” o bien un eje de simetria con respecto a la forma de la seccion
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transversal de las cavidades 6, 6’, 6”. La alimentacién de acuerdo con la invenciéon de la hebra de monofilamentos 7
a las cavidades 6, 6’, 6” del cilindro 5b con la ayuda de la instalacion de alimentacién y de posicionamiento 10 se
realiza en una interfaz imaginaria del plano de simetria o bien del plano de interseccion SE. SE’, SE” con las
secciones de fondo 6.1 de las cavidades 6, 6, 6”, a saber, de forma centrada en las cavidades 6, 6’, 6”.

Segun las necesidades, a saber, de acuerdo con el tipo de la cinta de arrollamiento 1 a fabricar, se puede introducir
la hebra de monofilamentos 7 con la ayuda de la instalacién de alimentaciéon y de posicionamiento 10 de forma
centrada en una cavidad 6, 6, 6” correspondiente necesaria del cilindro 5b. Asi, por ejemplo, para cintas de
arrollamiento 1 estrechas finas, la cavidad circunferencial 6 puede ser la cavidad correcta para la formacién, en
cambio ka cavidad circunferencial 6’ se utiliza presumiblemente para la fabricaciéon de cintas de arrollamiento 1 mas
gruesas, mas anchas.

En las figura 3a a 3c se muestran representaciones de la seccion transversal de diferentes formas de realizacion de
hebras de monofilamentos 7 prensadas. De acuerdo con la presente invencion, se adapta la forma de la seccién
transversal de la hebra de monofilamentos 7 prensada aproximadamente a la forma de la cavidad circunferencial 6
del al menos segundo cilindro 5b, de manera que la laminacién se puede realzar efectivamente por medio de los
cilindros 5a, 5b de una manera optimizada. La forma de la seccién trasversal de la hebra de monofilamentos se
determina a través de la forma del orificio de salida 9a de la tobera 9, de manera que una longitud | de la seccién
transversal de la hebra de monofilamentos 7 representa al mismo tiempo la longitud | del orificio de salida 9a de la
tobera 9 y una anchura b de la seccién transversal de la hebra de monofilamentos 7 representa al mismo tiempo la
anchura b del orificio de salida 9a de la tobera 9.

En la figura 3a se muestra una hebra de monofilamentos 7 con forma de la seccién trasversal esencialmente
ovalada. La relacion de la anchura b y la longitud | esta con preferencia en un intervalo de 1:1,05 a 1:5, de manera
especialmente preferida en un intervalo de 1:1,1 a 1:3, en el ejemplo de realizacion la relacién entre la anchura b y la
longitud | es 1:2. Las figuras 3b y 3c muestran ejemplos de hebras de monofilamentos 7 con forma de la seccion
transversal aproximadamente rectangular, en la que la relacién entre la anchura by la longitud | esta con preferencia
en un intervalo de 1:1 a 1:15, de manera especialmente preferida en un intervalo de 1:1 a 1:10, en el ejemplo
representado en la figura 3b, la relacion entre la anchura b y la longitud | es 1:1, en el ejemplo de la figura 3c es 1:5,

La figura 4 muestra una seccion transversal de una cinta de arrollamiento 1 fabricada de acuerdo con el
procedimiento de la figura 1 de acuerdo con la invencion. Por medio de los cilindros fijos 5a, 5b se lamina la hebra
de monofilamentos 7 para formar la cinta de arrollamiento 1 de tal manera que la cinta de arrollamiento 1 adopta, al
menos parcialmente, una forma predeterminada a través de la cavidad 6 del al menos segundo cilindro 5b y la
superficie circunferencial del primer cilindro 5a. La cinta de arrollamiento 1 del ejemplo de realizacion presenta una
forma de la seccion transversal esencialmente convexa plana con un lado curvado y un lado liso. La forma de la
seccién transversal convexa plana se convierte en la forma predeterminada condicionada por la cavidad 6 del
segundo cilindro fijo 5b y por la superficie circunferencial del primer cilindro fijo 5a liso y de forma cilindrica.

La cinta de arrollamiento 1 presenta una zona media mas gruesa 1’ y dos zonas de borde 1” mas finas que la
delimitan. Las zonas de borde 1” se aplanan de manera creciente hacia fuera y terminan finalmente en los bordes de
la cinta de arrollamiento 1.1. Con preferencia, el espesor d en la zona media 1’ esta entre 30 um y 200 um y el
espesor d en la zona del borde 1” esta entre 5 um y 30 um. Los bordes de la cinta de arrollamiento 1.1 presentan de
manera especialmente preferida un espesor d inferior o igual a 5 um y se extienden con preferencia con un espesor
d que va hacia 0.

La invencioén ha sido descrita anteriormente en un ejemplo de realizacion. Se entiende que son posibles numerosas
modificaciones y cambios de la invencion, sin que se abandone por ello la idea de la invencion.

Lista de signos de referencia

1 Cinta de arrollamiento

1 Zona media

1" Zona marginal

1.1 Borde de la cinta de arrollamiento

2 Prensa de piezas brutas

3 Pieza bruta

4 Prensa de monofilamento

5 Disposicién de cilindros de calandria

5a, 5b Primero y segundo cilindros
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5c

5d

5e

6, 6', 6"
6.1

6.2

7

8

9

9a

10

11

12

b

d

I

LA

SE, SE', SE"
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Receptor

Arrollador

Rodillo de guia

Cavidad circundante

Seccion de fondo

Seccioén de pared

Barra monofilamento

Dispositivo de llenado

Tobera

Orificio de salida

Instalacion de alimentacion y de posicionamiento
Casquillo de soporte y de apoyo

Instalacion de medicion y de regulacion de la presion
Anchura
Espesor
Longitud

Eje longitudinal

Planos de corte
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento para la fabricacion de una cinta de arrollamiento (1), en el que a partir de una mezcla de material,
con preferencia a partir de una mezcla de polvo de politetrafluoretileno no sinterizado y un lubricante se prensa en
primer lugar una pieza bruta (3) de forma cilindrica, luego se prensa la pieza bruta (3) para obtener una hebra de
monofilamentos (7) dimensionada mas pequefa con forma predeterminada de la seccion transversal y se lamina la
hebra de monofilamentos (7) a continuacion en una disposicion de cilindros de calandria (5) con al menos un primero
y un segundo cilindros fijos (5a, 5b) para formar una cinta de arrollamiento (1), caracterizado por que la hebra de
monofilamentos (7) es alimentada a una cavidad circunferencial (6) prevista sobre la superficie circunferencial del al
menos segundo cilindro (5b) y es laminada por medio de ambos cilindros (5a, 5b) para formar una cinta de
arrollamiento (1) de tal manera que la cinta de arrollamiento adopta, al menos parcialmente, un forma
predeterminada a través de la cavidad (6) del al menos segundo cilindro fijo (5b) y la superficie circunferencial del
primer cilindro fijo (5a), en el que la forma de la seccién transversal de la hebra de monofilamentos (7) prensada se
ajusta aproximadamente a la forma de la cavidad circunferencial (6).

2.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado por que se alimenta a la cavidad circunferencial
(6), prevista sobre la superficie circunferencial del al menos segundo cilindro (5b), una hebra de monofilamentos (7)
con forma de la seccion transversal esencialmente ovalada.

3.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado por que se alimenta a la cavidad circunferencial
(6), prevista sobre la superficie circunferencial del al menos segundo cilindro (5b) una hebra de monofilamentos (7)
con forma de la seccion transversal esencialmente poligonal, con preferencia rectangular.

4.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que la hebra monofilamentos
(7) prensada es alimentada por medio de una instalaciéon de alimentacion y de posicionamiento (10) a la cavidad
circunferencial (6) prevista sobre la superficie circunferencial del al menos segundo cilindro (5b).

5.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 4, caracterizado por que la hebra de monofilamentos (7)
prensada es posicionada por medio de la instalacion de alimentacion y de posicionamiento (10) de forma centrada
en la cavidad circunferencial (6).

6.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que a través de la
instalacion de medicion y de regulacion de la presion se determina la presion de prensado en la prensa de piezas
brutas y se mantiene durante un periodo de tiempo definido en un valor predeterminado.

7.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la pieza bruta (3) de
forma cilindrica prensada es extraida fuera de la prensa de piezas brutas (2) y se insertada en un casquillo de
soporte y de apoyo (11).

8.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la hebra de
monofilamentos (7) es prensada en la prensa de monofilamentos (4) por medio de una tobera (9) con orificio de
salida (9a) predeterminado, en el que se regulan la velocidad de la prensa y/o la relacién de reduccion.

9.- Dispositivo para la fabricacion de una hebra de monofilamentos (1) de acuerdo con el procedimiento segun las
reivindicaciones 1 a 8, que comprende al menos una prensa de piezas brutas (2), al menos una prensa de
monofilamentos (4) con una tobera (9), que presenta un orificio de salida (9a) predeterminado y una disposicion de
cilindros de calandria (5) con al menos un primero y un segundo cilindros fijos (5a, 5b), caracterizado por que al
menos el segundo cilindro fijo (5b) presenta al menos una cavidad circunferencial (6) sobre su superficie
circunferencial.

10.- Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 9, que comprende adicionalmente una instalacion de alimentacion y
de posicionamiento (10) para la alimentacion de la hebra de monofilamentos (7) prensada a la cavidad
circunferencial (6) del segundo cilindro (5b) de la disposicion de cilindros de calandria (5).

11.- Dispositivo de acuerdo con la reivindicaciéon 9 6 10, caracterizado por que la tobera (9) de la prensa de
monofilamentos (4) presenta un orificio de salida (9a) con forma de la seccion transversal esencialmente ovalada, en
el que la relacién lateral entre la longitud (1) y la anchura (b) del orificio de salida (9a) esta en un intervalo de 1,1:1 a
2:1.

12.- Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 9 6 10, caracterizado por que la tobera (9) presenta un orificio de
salida (9a) con seccion transversal esencialmente poligonal, con preferencia de forma rectangular, en el que la
relacion lateral entre la longitud (1) y la anchura (b) del orificio de salida (9a) esta en un intervalo de 1:1 a 10:1.

13.- Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones 9 a 12, caracterizado por que dos, tres o0 mas cavidades
circunferenciales (6, 6', 6") estan configuradas sobre la superficie circunferencial del segundo cilindro (5b), en el que
las cavidades circunferenciales (6, 6', 6") estan dispuestas distribuidas a lo largo de un eje longitudinal (LA) del
cilindro (5b).
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14.- Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones 9 a 13, caracterizado por que cada cavidad
circunferencial (6, 6', 6") presenta una forma predeterminada de la seccién transversal, en el que un plano de corte
(SE, SE', SE") que se extiende a través de la cavidad (6) y que esta alineado perpendicularmente al eje longitudinal
del cilindro (5b) representa un eje de simetria con respecto a la forma de la seccion transversal de la cavidad (6).

15.- Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 14, caracterizado por que la seccién transversal de la cavidad
circunferencial (6, 6', 6") presenta esencialmente la forma de una seccion circular.
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