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MEMORIA DESCRIPTIVA
SOBRE : _
"PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA LA FABRICACION DE ARTICULOS
PARTIENDO DE TEJIDOS Y PELICULAS DE MATERIAL FLEXIBLE",

-

SOLICITANTE: MARG ALFRED CHAVANNES, residente en: 404,

Ath. Avenue, NEW YORK - Estados Unidog de

Américe.

Este invento se refiere & un procedimiento y a

. un aparato para la fabricacidn de diferentes art{culos

andlogos a bolsas o envolturas y similares, y al producto

de aquéllos.

Es aplicable, sobre todo, a articulos tales como
bolsas, lmpermeables, petécas, guantes, tubos, sobres,bra
gas pera niﬂos,rsalvavidas, fundas de almohade y andlogos
de material flexible pelicular, tal como una pelicula de

pldstico o de caucho, La dezominacidn "art{culos andlogos

a bolsas o envolturas"™ tal como en esta Memoria se emples,

r
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deben entenderse que significa un articulo que comprende,
como minimo, dos hojas de material flexible superpuestas
por lo menos en parte, unidas por lo menos en una seccion,
pero separables por lo menos en otra, y dicha denominacion,
entra otros, incluye los articulos antes citados.

Con anterioridad se han realizado muchos inten-
tos para desarrollar procedimientos econémicos para la fa-
bricacién de dichos articulos. Un procedimiento corriente
consiste en formar primero una hoja o pelicula flexible,por
ejemplo de una composicion de material plastico o de caucho,
y cortarla o troquelarla luego en pedazos de la forma del
articulo deseado. Estos pedazos se disponen luego en pares
acoplados entre si y se unen por los bordes por una opera-
cién de costura o de cierre. Si los pedazos contienen mate-
rial termoplastico, puede emplearse un método de cierre por
calor para unir los pares de pedazos alrededor de los bor-
des. A veces, para cerrar los bordes se emplea un adhesivo
termoplastico o de otro tipo. En otros casos se utiliza una
operacion de cosido, y las costuras se cubren con una tira
0 cinta impermeable.

Aun cuando pueden utilizarse métodos por los cua-
les pueden cerrarse a la vez un gran numero de pares de pe-
dazos, y a pesar de adoptar medidas especiales para hacer
posible el cierre de bordes curvados o irregulares, todos
los tipos de cosido o de cierre requieren un tiempo y un
esfuerzo considerable y son relativamente costosos. En rea-
lidad, el coste de esta etapa es a menudo mayor que el del
material en pelicula o en forma de hoja. Otro inconveniente
es que los articulos asi fabricados son comunmente de es-

tructura débil en la region de las costuras o cierres.
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Un objsto de este invento es eliminer todas o
ia mayoria de éstas operaciones de cosido o cerrado pof un
método que consiga la unidn entre las dos peliculas durante
el proceso de formacidn de las migmas.

' Una caracteristica ventajosa de este invento es
que en los art{culos fgpricados de acuerdc con las ensefian-
zas del mismo, laé uniones que sustituyen los cierres o cos-
turas corriemtes forman reaimente uniones integrales del ma-
terial en hoja o en pelicula, y estédn exentas de la falta de
resistencia egtructural que cbrrientemente se encuemtra en

las costuras o cierres. Otra caracter{stica es que dichos

‘articulos, aun siendo de forma complicada, pueden fabricar-

se con mayor rapidez y economfa por el método propuesto que
por los anteriores. |

En artficulos andlogos a bolsas o envolturas ob-
tenidos por medio de pelfcula de acuerdo con distintos mé-
todos anteriores, los cierres o uniones resultan corriente-
mente muy irregulares cuando se examinan atentamente, y una
caracteristica ventéJosa de este invento es gque sus enseﬁqg‘
zas hacen posible obtener uniones completamente uniformes
en cuanto a sug dismensiones y caracter{sticas.

Otro objeto de este invento es producir articu-
lo; anéiogoa a bolsas o envolturas con un terminado decora-
tivo y lGtilmente ondulado. '

Otro objeto de este invento es fabricar art{cu-
los endlogos a bolsas o envolturas de»pelicula de material
plastico o de caucho, reforzada o decorada Qﬁn tejido. Este
ar;iculo, por ejemplo, puede incluir un forro o.revastimiqg
to interior de material pelicular con uné unidn integral en

forma de Y con una aleta sobresaliente, y un revestimiento
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' 20, que puede coserse a través de la aleta del revestimiento '

interior.

Otro objeto es obtener sobre un soporte mévil,una
pelficula de anchura aproximadamente doble del ancho del mis-
mo; que incluya dos hojas de pelicula superponibles, cade
una dé ellas de anchura igual a la del soporte; las hojas es
tédn integralmente unidas une a otra a lo largo de un borde
longitudinal solamente, para poderse abrir o despleg&r en
una pelfcula de doble ancho. -

Otros objetos, caracteristicas y ventajas se des-
prenderan de la descripcidn més detelleda que figﬁra a con-
tinuacidn, por vi{a de ilustracidén, y en la que se hace re-=
ferencia a los dibujos adjuntos, en los que:

La figura 1, es una vista esquemidtica, en alzado

. lateral, de un aparato para la fabricacidn de articulos ané-

logos a bolsas o envolturas, tal como 1mpermeabiés, de pe-
1{cula resinosa.

La figura 2 es unarvista'qn planta de una primera
capa de pelficula sobre un soporte, tal como se presemtaria
en la regién B de la figura I. ‘ '

la figura 3 es una vista en planta de uno de los
rodlllos ropreaenpados en la figura l. ;

La Tfigura 4 es una vista en planta que representa
la primera capa de pelfcula sobre el soporte, con un dibujo
o modelo, de una substancia relativamente ﬂg-adhesiva, im-
preso o éstampado en dicha pelicula, tal como ésta aparece-
rf{a en la regién C de la figura 1;

Ta figura 5 es una vista en planta que representa

el soporte y sus distintas capas o revestimientos, tael como
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aparecerian en la regién D de la figura 1.

La figura 6 ea una vista en planta que represen-
ta la pelicula después de desprendida del soporte y después
de haberse troquelado o cortado de ella los articulos, tal

105* como impermeables, segun apareceria en la region E de laa fi -
gura 1;

La figura 7 es una vista en perspectiva de un im-
permeable para uso personal, después de haberse realizado
el corte anterior.

110. La figura 8 es una vista en corte que representa
un soporte sin revestir.

La figura 9 es una vista en corte que representa
un soporte con una primera capa de pelicula.

La figura 10 es una vista en corte que representa

115* un soporte con una primera capa de pelicula y una capa de
su*bstancia no-adhesiva.

La figura 11 es una vista en corte que representa
un soporte con una primera capa de pelicula, una capa inter-
media de substancia no-adhesiva, y una segunda capa de pe-

120. licula.

La figura 12 es una vista en corte, a mayor escala,
gue representa la unién integral en el borde de un articulo
terminado.

La figura 13 es una vista en corte transversal de

125. una manga de impermeable o de un articulo tubular, vuelto
del revés, para que la prolongacién én forma de aleta de la
unidon esté en el interior.

La figura 14. es una vista en planta que representa
un soporté con un dibujo de pelicula en forma de una serie

130. de impermeables conectados por tiras de pelicula.
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La figura 15 es una vista en planta de los articu-
los representados en la figura 14, después de recibir un di-
bujo de substancia no-adhesiva aplicado a los impermeables
de modo que deje un borde o margen expuesto alrededor de
los mismos.

La figura 16 es una vista en corte, a mayor esca-
la, que representa el borde de un articulo que incluye un
revestimiento interior de pelicula que, en su parte margi-
nal, tiene una unién integral en forma de aleta, y una cu-
bierta exterior de tejido, junto con una tira de refuerzo,
cosida a través de la parte en forma de aleta de la unidn.

La figura 17 es una vista en planta del articulo
representado en la figura 16.

La figura I8 es una vista en corte transversal de
un articulo que comprende varias hojas superponibles de pe-
licula, integralmente unidas a lo largo de bordes longitu-
dinales alternados, capaz de abrirse o desplegarse para for-
mar una pelicula cuya anchura efectiva es mayor que la de
cualquiera de las hojas componentes.

A continuacién se indican en resumen las fases ge-
nerales de un procedimiento 'que aclara en parte las ensefian-
zas de este invento, tal como se aplican a la fabricacién dw
un articulo que comprende, por ejemplo, una pelicula obteni-
da partiendo de un organosol de una resina vinilica. Luego
se describira este invento con mayor detalle.

Primero se forma sobre un soporte una pelicula de
un organosol, secandola pero sin fundirla. Luego sobre esta
pelicula primitiva o inferior, se imprime un dibujo que ha
de ser una capa intermedia, de la forma del articulo deseado

y de una substancia que solo se adhiera ligeramente a la pe-
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licula. Este dibujo o modelo serd menor qu-e el articulo de-
seado, quedando un estrecho margen periférico. A continua-
cion, sobre la primera capa y sobre la capa intermedia, se
forma una segunda pelicula o pelicula superior, andaloga a
la primera. La pelicula superior se unird de modo integral
con la inferior, en las regiones en que no exista capa in-
termedia, pero no se unird fuertemente a la capa inferior,
en las regiones de la capa intermedia. A continuacidon, el
soporte que contiene a las capas de pelicula, atraviesa un
horno de secado y fusion. Después, se desprende del sopor-
te toda la pelicula y se hace pasar a través de una serie
de rodillos cortantes, en los que el articulo se corta de
la pelicula de tal modo que el corte se realice por el ex-
terior del contorno de la capa intermedia no-adhesiva, y da
do que la pelicula superior esta perfectamente unida con la
inferior en los sitios en que forman contacto entre si, el
articulo terminado tendra una unién integral alrededor de
los bordes, tal como se desea. A causa de la acci6on de la
capa intermedia mencionada, las capas superior e inferior
no se adheriran entre si en las zonas en que se desea su
separacion. Durante la fase de cortado,0 después, pueden
practicarse en el articulo los cortes que s e deseen, por
ejemplo en la parte superior o extremo abierto de una balsa.

Este invento puede describirse con mayor detalle
del modo siguiente:

Las capas inferior y superior de pelicula, que
constituyen el cuerpo principal del articulo fabricado,pue-
den prepararse partiendo de una gran variedad de substancias,
y la capa intermedia puede disponerse también de un gran nu-

mero de materiales que haran que las capas exteriores no se
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adhieran entre ai.

Por ejemplo, el cuerpo principal del articulo
puede estar constituido por latex, especialmente del ti-
po previamente vulcanizado, caucho natural en solucion,

0 caucho sintético tal como caucho Buna, Perbunan o cau-*-
cho butilico; o analogos. En el caso de que el cuerpo
principal esté constituido por estas substancias analogas
ai caucho, la capa intermedia puede incluir una substancia
formadora de pelicula del tipo de resina vinilica, tal co-
mo copdélimero acetato-cloruro vinilico plastificado, alco-
hol polivinilico, o del tipo de resina alkilica, o de ni-
trato de celulosa, o analoga.

Frecuentemente produce resultados satisfactorios
el invertir las disposiciones; ésto es, substancias que
pueden s*ervir satisfactoriamente como capa intermedia en
un caso, pueden usarse en otro para constituir el cuerpo
principal del articulo, Yy de modo correspondiente, subs-
tancias que pueden servir como cuerpo principal del ar-
ticulo, pueden utilizarse como capa intermedia. Exieten
ademas otras combinaciones bastante satisfactorias de sus-
tancias; por ejemplo, una de las combinaciones mas satis-
factorias consiste en emplear para al cuerpo principal del
articulo, una pelicula constituida por una dispersién u
organosol de copolimero acetato-cloruro vinilico, y usar
como capa intermedia una solucién de butiral polivinilico
en butanol, todas ellas indicadas anteriormente como capa
intermedia posible para un articulo en forma de bolsa de
material analogo al caucho.

Algunas substancias formadoras de pelicula, tal

como el latex previamente vulcanizado, son caracteristi-
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camente imposibles de unirse por el calor, o incapaces
de unirse sometidas al calor. Otras, pueden denominarse
imposibles de unirse integralmente por el calor; esto es,
si se superponen dos hojas de este tipo de material'y se
someten a calor y presién, no formaran una trabazdén inte-
gral. SI se obtiene una unién de las hojas, sera estruc-
turalmente débil, y aquéllas se separardn en la junta. Es
tas substancias imposibles de unirse integralmente por el
calor, incluyen el cloruro de vinilideno, copolimeros de
cloruro polivinilico y cloruro de vinilideno, y copolime-
ros de acetato vinilico y cloruro vinilico, con pesos mo-
leculares superiores a 100.000 unidades. Este invento es
especialmente aplicable para la fabricacion de articulos
anadlogos a bolsas o envolturas cuyo cuerpo principal esté
constituido por materiales imposibles de unirse por el ca-
lor, o imposibles de unirse integralmente por el calor.

Este invento no se limita a las substancias in-
dicadas, sino que puede usarse con cualquier combinacion
de substancias, a condicién de que la capa intermedia im-
pida que las otras dos capas se adhieran firmemente entre
_*

Si*

Para el objeto de esta descripcion detallada,
puede suponerse por conveniencia que los articulos han de
estar constituidos por una pelicula obtenida partiendo de
un organosol o dispersién que contenga un copolimero de
acetato-cloruro vinilico, y que La capa intermedia estara
formada por una solucion de butiral polivinilico en buta-
nol. Los métodos de preparacion de dichos organosoles, son
bien conocidos en la especialidad y pueden usarse diferen-

tes formulas. Una férmula ilustrativa/de un .organosol, pue-
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de incluir un copolimero de acetato-cloruro vinilico, un
plastificante, un diluyente de punto de ebullicién eleva-
do, y un diluyante de punto de ebullicion bajo. EIl copo-
limero de acetato-cloruro vinilico, puede ser convenien-
255. tomente el producto de la Carbide and Carbén Chemical Corp.
conocido en el comercio con la denominacién de VYNV-1, o
un producto analogo. EIl ftalato dioctilico es un agente
plastificante satisfactorio. El xilol o el producto analo-
go Solvesso, éste, un nombre comercial de un preparado de
260. la Standard Oil Co. de New Jersey, pueden usarse satisfaz
tordamente como diluyente de punto de ebullicion elevado,
y como diluyente de bajo punto de ebullicién, puede utili-
zarse el Apeo, producto de la Anderson Pritchard Oil Co.,
0 un producto andalogo. Estas substancias se han combinado

265. con éxito en las proporciones siguientes:

Partes en peso.

Copolimero acetato-cloruro vinilico.... 1.000
Ftalato dioctilico 500
Xilol 0 SOIVESSO i e, 200
270* APEBO i 490

De un modo bien conocido en la especialidad, pa-
ra preparar un organosol de las substancias anteriores,los
distintos componentes se muelen juntos en un molino de bo-
las o andlogo durante un periodo de tiempo considerable,

275. y a una temperatura controlada. EIl tiempo de molienda y
la temperatura mejor, vendran determinados por la natura-
leza y las proporciones de los componentes. Como ejemplo,
puede ser necesaria la molienda durante 24 horaB y, para
algunas mezclas, la temperatura habra de ser de unos 37"~ C.

280. La relaciéon de plastificante a resina, ha de ser mayor que
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0,15 a 1 y con preferencia, superior a 0,25 - 1 y* menor
que 1,1 a 1,0.

En el ejemplo siguiente, puede suponerse que se
trata de fabricar un impermeable, pero debe entenderse
que el mismo procedimiento e igual aparato podria aplicar-
se, con ligeras modificaciones, para fabricar una gran va-
riedad de articulos.

A continuacién se hace referencia a la figura 1.
El aparato utiliza un soporte 20, de avance ininterrumpido,
que puede estar constituido por papel resistente, relativa-
mente pesado, que, en una de sus superficies, o en ambas,
tiene aplicado un revestimiento de un material de base muy
adherente, tal como alcohol polivinilico, caseina o analo-
go, capaz de proporcionar en el soporte una superficie ex-
terior lisa sobre la cual se adhiera ligeramente tan solo
la substancia formadora de pelicula. EIl papel u otro mate-
rial de soporte puede afectar la forma de una tira, ésto es,
suministrarse por un carrete y arrollarse en otro después
de usarlo. Como variante, podria presentar la forma de co-
rrea continua, o de hoja. En la descripcién siguiente, se
supondra que tiene la forma de tira. La naturaleza del re-
vestimiento de base con preferencia aplicado a la tira de
soporte, variara con el tipo de la pelicula a obtener. Por
ejemplo, se ha comprobado que un revestimiento de caseina
plastificada se adapta bien a la preparacién de un soporte
sobre el cual ha de formarse una pelicula que incluya un
copolimero de acetato vinilico y cloruro vinilico. Este re-
vestimiento de base puede usarse también para la obtencidn
de peliculas de resinas sintéticas o naturales de otros ti-

pos. Puede también emplearse un revestimiento de alcohol
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polivinflico para la preparacién de la mayorfa de las pe-
1fculas resinosas, pero ess revestimiento, con preferencis,

ha de estar muy cargedo. En la preparacidn de peliculas de

_otrag substancias plasticas, el revestimiento de base dis-

puesto sobre la guperficie de la tira, ha de ser tal que

no reaccione con ningln disolvente empleado en las suba-
tancias formadoras de peliculas, ¥y que no sea afectado por
la temperatura y oﬁras condiciones empleadas en el proge-
dimiento. Ademés, ha de ger flexible, para no romperge ni
agrietarse en la manipuiacién.normal 0 a su pasoc a través
del sparato de revestimiento y del secador, y ha de reunir
condiciones tales que la pelfcula final pueda desprenderse
fdcilmente del mismo. Varias resinas termoestables propor-
cionan revestimientos de base adecuados para un gran nime-
ro de tipos distintos de peliculas. La tira, por su parte,
en lugar de egtar constituida por papel, puede ser de otro
material relativamente econdémico, flexible, capaz de resis-
tir los ésfuerzos y condiciones a que habrid de encontrarse
sometido en la aplicacidn del prooedimiento. Por ejemplo,
Pueds estar constituido por un derivado de celuloga, o por
papel de amianto, lémina metélica; tira metdlica, fibra de
eristal, o andlogos. .

En el caso en que se desee emplear una correa con
tinua, una disposicidn preferida congiste en emplear un pa~-
pel fuerte, con preferencia déel tipo de yute o de cuerda de
un peso base de 56,75 kgs, © cuperior.”nste papel, puede
revestirse con un material de base que incluya tres partes
de una substancia alk{dica por una parte d&e melamina, en
peso. La substancia alkidica, puede ser el producto de la

American Cyanamid Co. conocido con el nombre de "Resil®™, o
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un producto analogo, y la melamina puede ser-el producto
de la misma Compafia™ conocido con el nombre comercial de
"Melamac* u otro anélogo. EIl papel, con preferencia, se
trata con este revestimiento de base en el momento de su
fabricacion. Las correas preparadas de este modo pueden
emplearse un gran nimero de veces, tal como de 100 a 300
veces.

Se supone que antes de aplicar este procedimien-
to, la tira de soporte se ha preparado con su revestimien-
to permanentemente adherente. A continuacién se hace refe-
rencia a la figura 1. Como se indica, el soporte 20, per-
manentemente revestido, puede estar contenido en un carre-
te 21, del que se extrae por un rodillo 22, cubierto de
caucho, comprimido contra la superficie inferior de dicho
soporte. Este rodillo gira en el sentido delreloj, en la
disposicion representada, para impulsar el soporte hacia
la derecha de la figura 1# Con este rodillo coopera un ro-
dillo 23 comprimido contra la superficie superior del so-
porte en su linea de tangencia con el rodillo 22. EIl rodi-
lio 23 tiene una superficie lisa, con preferencia metalica*
Como se indica, el rodillo 23 gira en el sentido del reloj,
para oponerse al movimiento del soporte, pero dado que el
rodillo 22 tiene una superficie de caucho, y el rodillo 23
una superficie metélica lisa, el rodillo 22 apresa el so-

porte y lo hace avanzar hacia la derecha, mientras que la

. superficie del rodillo 23 no hace méas que rozar suavemente

con la superficie del soporte.
Con el rodillo 23 coopera un rodillo 24 adyacente
al? primero al que no es tangente, no siéndolo tampoco al so

porte. Como se indica, el rodillo 24 gira en el sentido del
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reloj. Para contener el organosol previamente molido, tal
como antes se indicd, y aplicarlo al rodillo 23, se dispo-
ne una artesa 25 parcialmente formada por los rodillos 23

y 24, junto con medios no representados para cerrar los ex-
tremos de la misma. De este modo se aplica al rodillo 23 una
capa uniforme de organosol que dicho rodillo reparte por en-
cima del soporte moévil 20, que, como se indicd, se ha dota-
do previamente del revestimiento permanente y liso de mate-
rial de base. EIl organosol puede suministrarse a la artesa
25 de modo continuo, desde un origen adecuado, tal como un
depésito de mezcla 26, por medio de un tubo 27*

Debe entenderse desde luego que el aparato de re-
vestimiento puede afectar una gran variedad de formas e in-
cluir detalles no representados en la figura 1, pero bien
conocidos en la especialidad. En lugar de emplear medios de
revestimiento en forma de rodillos, el aparato podria llevar
a cabo el revestimiento por medio de distribuidores, pulve-
rizadores, tolvas u otros.

Se disponen medios para dejar un margen sin reves-
tir a lo largo de los bordes del soporte™ para facilitar el
desprendimiento de la pelicula en una fase posterior del
procedimiento. Esto puede conseguirse empleando un soporte
de anchura superior a la efectiva de los rodillos de reves-
timiento.

Después de recibir la primera capa uniforme de
organosol, el soporte atraviesa un homo secador 28 mante-
nido a una temperatura suficientemente elevada para elimi-
nar el diluyente del organosol.

La figura 2 es una vista en planta que representa

el soporte 20 con una primera capa 29 de organosol o pelicu-
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la gecada tal como apareceria en la regidn B de la figura

1l al galir del primer horno secador.

A continuacidn se hace referencia & la figura 1

‘nuevamente. El soporte, con su primera capa de organosol

o pelicula ya seca, Dpasa a continuacidén a través de un Jue
go de rodillos del tipo de huecogrebado, que tienen por ob
Jeto imprimir en la primera capa de pelicula un dibujo de
la forma del artf{culo deseado, pero ligeramente menor que
éste., La substancia con que se imprime este dibujo puede
ser ung que tenga poca © ninguna afinidad adhesiva para la
primera capa de pelicula una vez seca. Si la capa superior
de pelfcula que ha de aplicarse sobre el dibujo es de la
misma substancia que la primera capa de'pelfcula,~el dibu-~
Jjo no se adherira tampoco a la capa superior de pel{cula
cuando ésta & ¢ haya secado. Si las capas primera y superior
son de substancia distintas, para el’dibujo 0 capa internme-
dia es posible emplsar una substancia gue ge adhiera bien a ‘
ia capa superior o bien a la inferior, o puede ser conve-~
niente pars el fin propuesto, qﬁe ge adhlera parciglmente

@& las dos. Asi, la capa intermedia podrfa tener, satisfac-
toriamente, una afinidad adhesiva para cada uné de las ca- -
pas, pero ser de poca resistencia a la tensidn, para no
unir las dos capas entre s{. Lgtapa intermedia no es.pré-
ciso que gea perfectamente continua, sgiendo asf{ posible que
las capas superior e inferior formen varias uniones o "ra-

mas® prolongadas & travées de la capa intermedia, que pue-

' den romperse ficilmente, permitiendo la separacién de las
.pel{culas. La caracteristica del dibujo o capa intermedia

es que impide que las capas superior e inferior se adhieran

fuerte o integralmente entre si{, en la superficie de dicho



435.

440.

445%

450.

455.

460.

81903 -6-

dibujo.

En este ejemplo, como se indic6, se supone que
el dibujo o capa intermedia esta constituida por una solu-
cion de butiral polivinilico en butanol.

El butiral polivinilico puede constituir del 5
al 10% en peso de la solucion, pero pueden usarse otras
proporciones.

En la disposiciéon representada en la figura 1,
para aplicar el dibujo, un rodillo metélico liso 30 c&ope-
ra con un rodillo anédlogo 31 situado a su izquierda, al que
es adyacente, pero no tangente. Estos dos rodillos estan
situados por encima del soporte 20, y no forman contacto
con él. Como se indica, ambos giran en el sentido del re-
loj; sin embargo, la velocidad y direccién de rotacién del
rodillo 30, es graduable. Como en el caso del juego de ro-
dillos de revestimiento.primeramente mencionados, para con-
tener la substancia no-adhesiva se dispone una artesa 32,
parcialmente formada por los rodillos 30 y 31, junto con
medios no representados para cerrar los extremos de dicha
artesa. Esa substancia, puede suministrarse a la artesa 32,
de modo continuo, desde cualquier origen adecuado, tal co-
mo un deposito de mezcla 33~ mediante un tubo 34. Desde la
artesa 32, se deposita en el rodillo 31 una capa uniforme
de substancia no-adhesiva. En este ejemplo, a la izquierda
del rodillo 31 y cooperando con él, se dispone un rodillo
metalico grabado 35 que gira en sentido contrario al reloj.
Este rodillo 35 tiene grabado un dibujo correspondiente al
articulo deseado, como se demuestra parcialmente en la fi-
gura 3) vista en planta a escala aumentada, del rodillo men

cionado. En este caso, el dibujo corresponde a un impermea-
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Loe rodillos 31 y 35 estan situados uno junto a
otro y sus superficies estan separadas solamente por "im
capa de substancia no-adhesiva y, como resultado de su co-
operacion, el rodillo 31 aplica sobre el rodillo grabado
35 una capa de substancia no-adhesiva. Para eliminar la
substancia no-adhesiva de la superficie del rodillo 35,de
todas las zonas, excepto de la parte grabada o rebajada,se
dispone una hoja igualadora 36.

la superficie del rodillo 35 estd en contacto
con la superficie superior del soporte. En la parte infe-
rior de éste, en contacto con él y por debajo del rodillo
35, se dispone un rodillo 37 revestido de caucho, que gira
en el sentido del reloj y apresa dicho soporte para hacerlo
avanzar hacia la derecha, como se indica en la figura I.De
este modo, la substancia no-adhesiva de la parte rebajada
0o grabada del rodillo 35 se traspasa a la superficie supe-
rior de la primera capa de pelicula situada sobre el sopor-
te y, por tanto, se imprime en el soporte el dibujo deseado

A continuacion, el soporte revestido atraviesa
otro horno secador 38, analogo al horno 28.

la figura 4 es una vista en planta del soporte
20 con la primera capa de pelicula 29 y un dibujo 39 impre-
so o depositado encima de la misma, de substancia no-adhe
siva y en forma de una serie de impermeables, tal como sa-
le todo ello del homo secador 38 en la regi6on C de la fi-
gura 1.

A continuacién, el soporte revestido atraviesa
otro juego de rodillos revestidores 40 a 42, analogos a los

rodillos 22 a 24, respectivamente? Esta serie de rodillos
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se alimenta con organosol del tipo usado para la primara
serie, por medio de una artesa 43* un depoésito de mezcla
44 y un tubo 43; el funcionamiento de todos ellos es ana-
logo al de los medios de revestimiento empleados para ¢e-
positar la primera capa de organosol.

De este modo se aplica una capa de organosol a
la parte expuesta de la primera pelicula y al dibujo. Una
vez seca, este revestimiento o pelicula superior, estara
integralmente unida con la primera pelicula, excepto en
todos aquellos sitios en que se encuentre el dibujo o ca-
pa intermedia no-adhesi.va.

El soporte revestido, atraviesa luego un horno
46 con secciones de secado y fusién 46a y 46b, cuyo fun-
cionamiento es bien conocido en la industria de prepara-
cion de peliculas partiendo de dispersiones u organosoles.

El aspecto del soporte revestido, en la regidn
D de la figura 1, al salir del homo de secado y fusién,
se representa en la figura 3* visto en planta.

La linea de trazos 39a representa el perfil ex-
terior de la capa intermedia de substancia no-adhesiva.
La linea de trazos mas gruesos 39b, representa una linea
ligeramente al exterior de la periferia de la capa inter-
media, a lo largo de la cual, y de un modo que se descri-
bira, se cortard eventualmente la pelicula dejando un mar-
gen entre las lineas 39& y 39b en el que se unen integral-
mente las peliculas.

El soporte que contiene lar pelicula pasa luego
por encima de un rodillo tensor 47 Y a través de un par de
rodillos cooperadores 48 y 49* La pelicula se desprende

del soporte al salir de los rodillos 48 y 49 que sirven co-
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mo parte del sistema tensor y fonnan, ademas, parte del
sistema de separacién. El desprendimiento inicial, puede
realizarse a mano, y el soporte puede sujetarse a un ca-
rrete 50 y enrollarse en el mismo. La pelicula desprendi-
da, pasa a través de un par de rodillos cortadores 51 y
52, que cortan la pelicula a lo largo de la linea 39b re-
presentada en la figura 5.

Los impermeables se separardn de este modo de
la pelicula y pueden arrastrarse sobre la superficie del
rodillo 52, de la cual se desprenden o retiran. EIl aspec-
to de la pelicula restante, en la region E se representa
en planta an la figura 6. Esta pelicula pasa a continua-
cién por debajo de un rodillo tensor 53 y se arrolla en un
carrete 54* como se indica en la figura 1. Se representa
un impermeable 54a* a3icaer del rodillo 52.

En la figura 5 se observara que la linea 39b a
lo largo de la cual se corta la pelicula, puede atravesar
la capa no adhesiva en sitios en que el impermeable tiene
aberturas, tal como en los extremos inferiores o abiertos
de las mangas, en la parte inferior del cuerpo y en el cue
lio. Para obtener la abertura anterior, la pelicula supe-
rior, en una operacién separada, se cortard por el eje cen
tral. El aspecto ¢el impermeable se representa en perspec-
tiva en la figura 7. Si se desea, toda la prenda puede vol-
verse al revés para que la union esté en la parte interior
y no al exterior.

Evidentemente, si se emplean medios de corte
tales como los rodillos cortadores 51 y 52, debe ponerse
gran cuidado para asegurar el adecuado registro o coinciden

cia de dichos rodillos con el dibujo. En lugar de emplear
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rodillos cortadores, podris usarse un troquel o matriz, en

.cuyo ceso habria que adoptar medidas para e vitar el movi-

miento relativo entre la pelicula y la matriz durante el
troquelado. Para que el troquel pudiera cortar en el pun-
to debido, la pelfcula podria estar dotada de una sefial,
orificio u otra irregularidad capaz de accionar la matriz
por medios fotosléctricos, neuméticos, mecanicos u otros.

Podrfan utilizarse otros muchos medios para cor-
tar la prenda. Por ejemplo, la pelicula despues de despren -
dida, podria cortarse en secciones, apilar éstas luego de
modo que las prendas coincidleran una con otra, y cortar
un gren nimero de éstas por medio de cuchillas u otros dig
positives. .

Lag figuras 8 a 11 representan las fases de pro-
duccidn de una unidn integral de dos capas de pelicula.
Todas estas'figuras son ¢ortes del soborte yde las diferen
tes capas. Bn ellas, existe una congiderable exageracidn
de los espesores respectivos de las capas componentes. Eg-
pecialmente, la capa intermedia de material no-adhesivo se
representa consideraﬁlemente mis gruesa de lo que es en
realidad con respecto a los demis componentes. Para simpli
ficar, el soporte se indica de un solo cuerpo sin linea
divisoria entre la verdadera tira o correa Permanentemente
adherida de material de basge.

El asoporte 20, sin revegtir, tal como se encuen-
tra en la ;egién A de la figura 1, se representa en la fi-
gura 8.

En la figure 9 se represénta‘el'soporte 20 con la
Primera capa de pelicula 29 anteriormente citada, tal como

se encuentra en la regidén B de la figura 1.
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En la figura 10 se representa el soporte 20 con
su primera capa de pelicula 29 y la capa de substancia no-
adhesiva 39*

En la figura 11 se representa el soporte 20 con
su primera pelicula 29* la capa de substancia no-adhesiva
39 y la segunda capa de pelicula encima de ésta, tal como
se encuentra en la regién D de la figura 1. Esta Begunda
capa de pelicula puede designarse con el 55*

La figura 12 representa un corte a escala aumen-
tada a través de un borde del impermeable u otro articulo,
después de arrancarlo del soporte, y cortado a lo largo
de la linea de trazos 39b de la figura 5* exterior a la pe-
riferia de la capa intermedia. Debe observarse que las ca-
pas 29 y 55 forman una union que es completamente integral
y continua, y que dicha unién tiene una aleta o reborde so-
bresaliente 55a*

La forma de la uniéon podria describirse también
como de forma general en Y; las peliculas superior e infe-
rior forman los brazos o ramas de la "Y" y la parte 55a ana
loga a una aleta constituye la base de la "Y".

De acuerdo con las ensefianzas de este invento es
desde luego posible obtener uniones que no estén en el bor-
de del articulo, en cuyo caso una seccidon transversal a tra
ves de la union podria ser en forma de doble "Y", o sea una
base con un par de ramas o brazos en cada uno de sus extre-
mos.

Como se indica en la figura 12, las peliculas su-
perior e inferior pueden ser de espesores desiguales, o pue
den ser del mismo grueso.

Las peliculas superior e inferior, en algunos ca-
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aos, pueden ser en.general paralelas junto a la unidon, o
pueden divergir al separarse de ésta.

Las superficies interiores o adyacentes de las
peliculas convergen o se juntan en una zona analoga a una
tira, y la prolongacion mas alejada de esta zona, dentro
de la aleta, como se indica en la vista en corte transver-
sal de la figura 12, s designa con la referencia 56 y pue
de llamarse la unidn interior de las ramas de la "Y".

La forma de la zona que constituye la tira depen-
de de la forma del borde o periferia de la capa intermedia
de substancia no-adhesiva. Debido a la tension superficial
de la capa intermedia, su borde no es afilado hi tampoco
de seccion transversal rectangular, sino algo redondeado.
La parte redondeada es asimétrica con respecto a un plano
central de la capa intermedia. Esto se debe a que la capa
intermedia se apoya en una primera capa de pelicula seca
indeformable, mientras que la capa superior no se ha apli-
cadoi todavia y por tapto la capa intermedia queda libre
para combarse haciaafuera y hacia arriba en el borde, dado
que su tension superficial tiende a comunicarle la forma
esférica.

El procedimiento y el producto a que este in-
vento se refiere son completamente distintos de otros pro-
cedimientos y productos de este campo general. Una de las
caracteristicas que diferencian el producto de los proce-
dimientos de cierre o unién por calor, por ejemplo, es la
integralidad de la unidon que puede conseguirse con el pro-
cedimiento de este invento. Como antes se indicé existen
bastantes substancias completamente iImposibles de unirse

por el calor, y otras imposibles de unirse integralmente
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por el calor, pero si eh lugar de los métodos de cierre
por el calor se emplea el procedimiento de este invento,
pueden conseguirse uniones integrales de varias de estas
substancias* Una unién integral conseguida de acuerdo con
645. las enseflanzas de este invento, ofrece una gran resisten-
cia; si las peliculas componentes se someten a tensidén una
con respecto a otra,* la union en forma de "Y" no se abriré
longitudinalmente por la base de la "Y"* EBto es, las peli®
culas no se separaran a lo largo de un plano que pase por
650. entre ellas y penetre longitudinalmente en la aleta.

La profundidad o anchura de la aleta o rebor-
de puede definirse como la dimensiéon d» representada en la
figura 12. Dado que las uniones pueden estar sometidas a
esfuerzos poco corrientes y a desgaste o roce considerable,

655* la anchura de la aleta con objeto de proporcionar un efec-
to da refuerzo, ha de ser mayor que el espesor de una de
las peliculas y, si se desea, varias veces mayor que tal
espesor* Asi, si la union se considera que es del tipo en
"Y" en corte transversal, la parte en forma de aleta que

660. constituye la base de la "Y" ha de sobresalir del punto 56,
union interior de los brazos de la "Y", una distancia supe-
rior al espesor de una de las peliculas.

El espesor de la aleta o reborde puede definir-
se como la dimension d™ de la figura 12. En esta figura debe
665. observarse que este espesor es uniforme en toda la aleta.
Aunque en algunas modificacioneé”este invento, que se des-
criben mas adelante, pueden existir ligeras variaciones en
el espesor de la aleta hacia su borde extremo, es general-
mente preferible que dicha aleta sea de espesor uniforme en

670 una anchura, a contar desde el punto 56, superior al espesor
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de ""i de las peliculas. La naturaleza del sistema de re-
vestimiento empleado para aplicar la capa superior de orga-
nosol, es tal que la superficie superior de esta capa es
lisa y no presenta ninguna de las irregularidades tales cj)
mo las representadas por la presencia de la capa interme-
dia en algunas zonas y su ausencia en otras. Aunque hacia
el borde extremo de las capas de organosol pueden desarro-
Illarse efectos de tensién superficial que den lugar a lige-
ras variaciones de espesor, estas zonas no estdn comprendi-
das dentro de la aleta en modo alguno, cuando los articulos
se fabrican por el método antes descrito. Esto es, estas su
perficies forman parte de la pelicula recortada que se re-
presenta en la figura 6. Asi pues, como se representa en la
figura 12, la aleta puede tener superficies superiores ge-
neralmente planas y paralelas y, en el borde exterior, una
superficie generalmente plana y perpendicular a las super-
ficies superior e inferior, proporcionando asi dos esquinas
que son aproximadamente rectangulares al observarlas en cor-
te transversal.

La magnitud del espesor o dimension d™ de la ale-
ta o reborde, se observard que es la suma de los espesores
de las peliculas superior e inferior, mas el espesor de la
capa intermedia. Si ésta es muy delgada, como suele ocurrir,
el espesor de la aleta no serd mas que ligeramente superior
a la suma de los espesores de las peliculas componentes.Asi,
la capa intermedia puede ser de espesor inferior a 0,002%
mm. o0 incluso puede tener un espesor de pocas moléculas so-
lamente.

A causa de diferentes dificultades practicas, el

espesor de la capa intermedia habrd de ser corrientemente
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menor de 0,5 RW

Consiguientemente, el espesor de la aleta o
reborde habrd de ser ligeramente mayor que la suma de los
espesores de las peliculas, pero no mas de 0,5 mm. supe-
rior a la misma, en toda una anchura, medida desde el pun-
to 56, superior al espesor de una de las peliculas.

Debe observarse también que la capa intermedia
empleada en el procedimiento de este invento, si se desea,
puede ser bastante fragil, o no-consistente, dado que en
todo momento durante el proceso de fabricacion estd soste-
nida por la primera pelicula, en todos los puntos. Ademas,
dado que la capa intermedia esta sostenida por esta mate-
ria, es posible obtener una estructura completamente cerra
da en forma de envoltura, libre de cualesquiera aberturas

para sostenes exteriores de una capa intermedia.

disposicién final de la capa intermedia,pue
de prepararse de distintos modos. Un método posible es em-
plear una capa intermedia méas eldstica que las peliculas
superior e inferior. En este caso, la capa intermedia pue-
de adherirse permanentemente a cualquiera de las peliculas,
o a las dos. Este tipo se aclara en el ejemplo antes cita-
do, en el que se emplea butiral polivinilico como capa in-
termedia, y las peliculas inclu;-en un copolimero de acetato
vinilico y cloruro) vinilico. En este caso, es-posible sepa-
rar las peliculas superior e inferior, y dejar que la capa
intermedia permanezca en la superficie de una de las peli-
culas o de ambas.
Otro método para disponer la capa intermedia,
consiste en prepararla de una substancia que pueda disol-

verse sin deteriorar las peliculas. Asi, si la capa Inter-
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media es de alcohol polivinilico, puede disolverse facil-
mente en agua. Independientemente de la disposicion que
haya de darse a la capa intermedia, la substancia de que
esta formada y la composicion de las peliculas superior e
inferior deben elegirse de modo tal que durante el proceso
de fabricacidn el disolvente de la capa intermedia no ata-
que a la primera capa, y en la capa superior de organosol
no exista diluyante alguno que pueda atacar a la capa In-
termedia.

Otro medio de disponer la capa intermedia con-
siste en hacerla de un material muy resistente que pueda re-
tirarse fisicamente, tal como arrancando o 'mondando™ las
capas de pelicula superior e inferior, de aquella. En este
-método, por ejemplo, las peliculas superior e inferior pue
den ser de capas de organosol de 0,025 a 0,1 mm. de espe-
sor, y la capa intermedia puede ser de alcohol polivinili-
co o de butiral polivinilico de un espesor de 0,0025 mm.,
O superior.

Es también posible emplear una capa intermedia
que se descascarille o desaparezca facilmente por cepilla-
do, o pueda eliminarse por otros medios.

Algunas de las capas intermedias que pueden usar
se satisfactoriamente, pueden tener una afinidad adhesiva
para algunas substancias, pero muy poca O ninguna con res-
pecto a las peliculas superior o inferior. Esto es, pueden
ser relativamente no-adhesivas para una de estas peliculas.

En lugar de emplear una sola capa iIntermediaos
también posible emplear varias. Asi, puede usarse una pri-
mera capa intermedia adhesiva para la primera pelicula o

pelicula inferior, pudiendo usarse una segunda capa Inter-
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media superpueété enéima de équella, que no s ea adhegiva
para la segunié pelicula, o pelicula superior.

Una vez terminado el art{culo, las capas supe-
}ior e inferior pueden separarse, Qn la regidn separable,’
por distintos mediocs; por ejemplo, puede aplicarse algin
tipo de agpiracidn en lados opuestos para apartarlas una
de otra. Andlogamente, podrian adaptarse temporalmente a
algunos elementos o aparatos a los que se hubiera aplicado
adhesivo, separdandolaes de este modo. Un nuevo matodo, espe-
clalmente aplicable a los articuios en forma de bolga, con-
sisten en insertar un elemento en forma de aguja entre las

paredes, e insuflar aire en la cavidad, separando asi las

.paredes.

El articulo a que este invento se refiere, pue-
de emplearse con la alsta o reborde en el sxterior, o pue-
de volverse todo si art{culo al revés, a fin de que la ale-
ta o reborde guede en el interior. La figura 13 representa,
en corte transversal, el aspecto de una manga de impermea-
ble, por ejemblo, a ls que se le ha dado la vuelta de este
modo.

| Para evitar el degperdicio de material, tal co-
mo el representado en la figura 6, este invento puede modi-
ficarge del modo siguiente. En lugar de preparar una prime-
rea capa continua de organoscl, ge diaponeaobr; el soporte
un primer dibujo o modelo de organocsol del tamafio y forma
de la prenda terminada. Puede conseguirse ésto sustituyen-
do los rodillos 22 a 24 por una gerie de rodillos de hueco-
grabado, posiblemente gimilares sl conjunto 30, 31, 35 ¥
37. La figura 14 representa el aspecto del soporte que con-

tiene este dibujo. Se observard que el modelo es tél gue
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existen tiras o enlaces de organosol entre las distintas
prendas, que se usan para el desprendimiento. EIl soporte
atraviesa luego un horno de secado tal como 28 y luego se
imprime por encima un dibujo no-adhesivo de la forma de la
prenda, pero ligeramente menor que ésta. Debe cuidarse de
conseguir que este segundo dibujo coincida adecuadamente
con el primero, dejando un margen alrededor del borde ex-
terior, como se indica en la figura 15. si se desea, las
aberturas de la prenda tal como los pufios de las mangas
del impermeable pueden obtenerse haciendo que el dibujo de
la capa intermedia rebase de los bordes de la primera peli
cula en determinadas regiones. EIl soporte revestido atra-
viesa un horno de secado después de recibir la capa de sus
tancia no-adhesiva y luego se imprime por encima un dibujo
de organosol que coincida con el primero. El soporte revea,
tido atraviesa luego un homo de secado y fusion, y los ar-
ticulos se desprenden del soporte; las tiras o enlaces ha-
cen que una prenda ayude a desprender la inmediata. En es-
te momento pueden practicarse los cortes en los articulos,
si no existen ya, y pueden separarse las tiras, cortandolas.
En algunos easos las tiras pueden dejarse en las prendas has
ta su expediciéon, en cuyo momento pueden cortarse.

El borde extremo de la unién en forma de aleta
obtenida por este procedimiento Ultimamente descrito, sera
afectado en su forma por la tensién superficial del organo-
sol. Asi, la esquina superior y exterior de la aleta se re-
dondeara, y por tanto, el reborde no serd de espesor exac-
tamente uniforme en toda su anchura hasta su borde extremo
exterior. A pesar de este pequefio efecto en el borde, la

aleta tendrd un espesor uniforme en una anchura superior al
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espesor de una de las peliculas, medida desde la unién in-
terior de la "Y"* Esto es, la irregularidad se presenta
més alla de esta region uniforme.
A través da la mayor parte de la aleta obtenida
825* por el procedimiento Ultimamente descrito, la magnitud de
su espesor es igual a la suma de los espesores de las dos
peliculas, mas el espesor de la capa intermedia, como ocu-
rria en el caso del proceso primeramente descrito.
En el caso de que se desee obtener un articulo
830. en forma de bolsa con un terminado decorativo y ondulado,
Gtil, puede usarse otra modificacién de este invento. En
este caso, por los medios descritos en la solicitud pen-
diente N* de Serie 635,982, se prepara primero una pelicu-
la ondulada por un lado. Esta pelicula se aplica luego tem
835. poralmente a un soporte, con el lado ondulado hacia abajo,
mediante un adhesivo. A continuacién, sobre el lado liso
de la pelicula se imprime un dibujo de material no-adhesivo,
como se describe anteriormente en esta Solicitud, y este di
bujo se seca a continuacién. Luego sobre esta pelicula y di
840. bujo se deposita una capa continua de organosol a la que se
da un terminado ondulado, por los mismos medios empleados
para la primera capa. EIl soporte y sus distintas capas, se
secan y funden, y la pelicula se desprende de aquél. Los
articulos pueden cortarse luego como antes se describe en
845. esta Solicitud, dejando un margen cerrado alrededor de los
bordes, si asi se desea. De este modo el articulo terminado
tendra un acabado ondulado en su parte exterior. Un articulo
anélogo, similar a una bolsa, ondulado solo por un lado de
su exterior, puede obtenerse mas facilmente si la primera

850. capa no es ondulada ni se desprende del soporte. Luego se
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aplicard un agente de dilatacidén Unicamente.a la capa su~
perior de‘organosol.

La figura 16 es una vista en corte transversal
de un articulo muy Gtil representa&o en planta en la -figu-
ra 17, que puede obtenerse por las ensefianzas de este in-
vento. E1 articulo, puede ser por ejemplo una bolsa imper-
meable de gran resistencia. Puede incluir un forro interior
de pelfcula con uniones del tipo de aleta anteriormente des-
erito, y una cubierta exterior de refuerzo, de tejido, pa-
pel, 1§m1na metdlica, u otro materiel de refuerzo flexible
en forma de plancha. |

. Para obtener un artfculo de este tipo, primera
puede depositarse.una capa de tejido 57 sobre una superfi-
cie de sostén o soporte mévil, o si se desea esgte te31d6
por sf mismo puede ser el soporte. A continuacidn puede de-
positarse sobre esta capa de tejido una capa de organosol
u otro material formador de pelficula, secdndose luego. Es-

ta capa formard una pelfcula 58. Luego puede depositarse

sobre la pelicula 58 una cepa de substancia relativamente

no-adhesiva, dejando una superficie marginal expuesta, del
modo antes indicado. A continuacidn puede sécarae esta capa.
En la figura 16 no se representa esta capa, por suponerse
que se_ha separado. Degpués puede aplicarse otre capa de
material formador de pelicula a la superficie expuesta de
la pelicula 58 y a .la 6apa de material relativamente no=-
adhegivo. Antes de secar esta capa éuperior de material fqg‘
mador de pelicula, puede disponerse en su interior o sobre
é1 une capa de tejido. Despuéslpuede secarse esta capa su-
perior de material férmador de pelicula, formédndose una pe-

l1icula 59, y puede fundirse el articulo. La capa superior
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de tejido, indicada en 60, se unira a la pelicula 59* Y la
capa 57 de tejido se pegarda a la pelicula 58. Las peliculas
58 y 59 se unirdn en una parte 61 en forma de aleta o re-

borde. Si se desea, el articulo puede dejarse de este mo-

do, sirviendo como cubiertas decorativas y de refuerzo las
capas exteriores de tejido.

Si se desea, para mejorar la resistencia del ar-
ticulo, las capas 57 y 60 pueden coserse 0 sujetarse de
otro modo a través de la parte 61 en forma de aleta de la
union de las peliculas 58 y 59* Dado que la costura no per®
fora las verdaderas peliculas o paredes, el articulo, en
las uniones, serd impermeable para el agua y para el aire
en el mismo grado que lo sea la pelicula. Para mayor resis
tencia todavia y para nuevas propiedades decorativas, en
lugar de coser directamente las capas 57 y 60 a través de
la aleta, puede superponerse una tira 62 alrededor del bor
de, cosiéndola a través de las capas 57 Y 60 y de la aleta
61l. son también posibles, otras disposiciones analogas.

Este invento puede emplearse satisfactoriamen-
te para preparar articulos de caucho no vulcanizado. Por
este procedimiento pueden prepararse los articulos y rea-
lizarse las uniones de los mismos con gran rapidez, vulca-
nizando luego el articulo completo.-se consigue un ahorro
de tiempo considerable con respecto a los procedimientos
antiguos en los que era precisa la'vulcanizacion a presién
durante un periodo relativamente largo.

Como anteriormente se indicd, uno de los obje-
tos de"este invento es obtener sobre un soporte movil, una
pelicula de anchura aproximadamente doble del ancho de di-

cho soporte, que incluya dos hojas de pelicula superpon!-
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bles, cada una de ellas aproximadamente de una anchura igual
a la del soporte, e integralmente unidas-, entre si a lo largo
de un borde longitudinal Solamente, para que puedan abrirse
en forma de una pelicula de doble ancho. Se comprendera por
la descripcion del procedimiento, dada con referencia a las
figuras 8 a 11, que un articulo de esta naturaleza se obtija
ne cuando la capa no adhesiva se aplica a todas las partes
de -la primera capa de pelicula excepto a un margen de un
borde longitudinal de esta capa. En el caso de que se desee
obtener una serie ¢e hojas o planchas integralmente unidas
en bordes alternos, como se representa en la figura I8,pue-
da aplicarse a la segunda capa de pelicula una substancia
no-adhesiva que deje expuesto el margen contrario. Encima
de ella se aplica una tercera capa de substancia formadora
de pelicula, y las operaciones pueden repetirse para obte-
ner cualquier numero de hojas integralmente unidas por los
bordes alternados.

Aunque se han descrito con algun detalle una
forma adecuada de aparato y un modo de proceder para emplear
los de acuerdo con este invento, y distintos productos per-
feccionados resultantes de los mismos, y se han sugerido
algunas modificaciones, se comprenderd que sin separarse de
los principios generales de este invento pueden introducir-
se diferentes cambios y modificaciones.

- NOT A -

Habiendo ya descrito ampliamente la naturaleza
del invento, asi como la manera de llevarlo a cabo en la
practica, se hace constar que los procedimientos anterior-
mente descritos son susceptibles de ligeras modificaciones,

de detalle sin que por ello se altere el principio fundamen-
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tal del invento. También se hace constar que dicho invento
ee refiere a una Patente presentada en los Estados Unidos
de América con fecha 28 de Febrero de 194~ bajo el nime-
ro 651,028, acogiéndose por lo tanto a los beneficios que
A5, conceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo
gue constituye la esencia de dicho invento y por lo que se
solicita Patente de Invencién por veinte afios en Espafa:
"Procedimiento y aparato para la fabricacion de articulos
partiendo de tejidos y peliculas de material flexible ca-
90. racterizandose por lo siguiente:

1& - Procedimiento y aparato para la fabricacién
de articulos partiendo de tejidos y peliculas de material
flexible, que incluyen un método para obtener articulos
analogos a bolsas y envolturas, que comprende las fases de

55> formar sobre una tira de soporte de avance ininterrumpido,
una primera capa plana, de una substancia formadara de pe-
licula; de aplicar a una zona escogida y predeterminada de
dicha primera capa, una segunda capa de una substancia no
adhesiva, de modo que quede expuesta una superficie de di-

960. cha primera capa; de aplicar, por lo menos a parte de dicha
segunda capa y por lo menos a parte de la superficie expues
ta de dicha primera capa, una tercera capa de substancia
formadora de pelicula dotada de una gran afinidad adhesiva
para dicha primera capa, y de secar cada una de las capas

965. deq$ués de su forjacion.

23 - Procedimiento y aparato para la fabricacidn
de articulos partiendo de tejidos y peliculas de material
flexible, que incluyen un método para obtener articulos ge-
neralmente planos analogos a bolsas y envolturas -que tengan

970. dos paredes de material flexible en forma de hojas o lienzos
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unides una a otra en una primera superficie, péro-auscep-
tible de separarse en'una segunda superficie- que compren-
de lasg fases de fdrmar sobrs un soporte de avance inintei
rrumpido una primers capa continua, prédcticamente plana de
una substancia formadora de pelfcula; de sccar dicha ocape;.
de imprimir en una superficie determinada de dicha primera,:
capa, de la forma de dicha gsegunda superficie, una segunda
capa de una aubstancia_fluida gque no ataque a dicha primera
capa y que tenge poca afinidad adhesiva para la misma; de
secar dicha segunda capa y de aplicar a ésta y a la super-
ficle expuegta de la pr;mera capa citada una tercera capa
continua de una substancia formadora de pelicgla que no ata
que & dicha segunda capa y que tenga poca afinidad adhesiva
pers la misma, pero que ge adhiera fuertemente a la primera
capa citada en la superficie expuesta de la misma & la que
8¢ aplica dicha tercerse capa, y'de cortar el articﬁlo cita-
do de dichas capas a lo largo de una linea que pasa, margi-
nalmente, al exterior de parte por lo menos de dicha.segun-
da superficie. ' '

32 - Procedimiento y aparato para la fabricacién

.de art{culos partiendo de tejidos y peliculas de material

flexible, que incluyen un mé&todo para obtener artfculos aqé
logos & bolsas y envolturas -que tengan una pared de_pe;icg
la lise y una pared de pelicula con una superficie ondulada-
que comprende las fasges de formar gobre una tira de soporte
flexible, de avanée ininterrumpido, una primera capa 4e un
organogol que contiene un plastificamte y una resina vini-
lica; de secar dicha capa, de aplicar a una superficie de
dicha primera capa, una segunda capa formada por una subsg-

tancia relativamente no-adhesiva, de modo que quede expues-
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ta una superficie de dicha primera capa; de aplicar a par-
te por lo menos de dicha segunda capa, ya parte por lo me-
nos de la superficie expuesta de dicha primera capa, una
tercera capa de un organosol; de aplicar un agente de dila-

1005. tacion a dicha tercera capa, y de secar y fundir dichas ca-
pas.

42 - Procedimiento y aparato para la fabricacidn
de articulos partiendo de tejidos y peliculas de material
flexible, que incluyen un método para obtener articulos

loio. constituidos por una serie de hojas de pelicula flexibles
y capaces de superponerse, unidas una a la siguiente en
bordes alternados, y que pueden desplegarse en forma de un
articulo de una sola hoja, cuyo ancho es aproximadamente
igual a la suma de las anchuras de dichas hojas, método que
1015. comprende las fases de formar sobre una tira de soporte do-
tada de movimiento de avance, una primera capa de una subs-
tancia formadora de pelicula; de aplicar a dicha primera
capa una segunda capa de una substancia no adhesiva de modo
gue quede un margen expuesto en un borde de dicha primera
1020* capa; de aplicar a dicha segunda c&pa y al margen expuesto
de dicha primera capa, una tercera capa de dicha substancia
formadora de pelicula, y de formar capas analogas, sucesi-
vas y alternadas de substancia no adhesiva y de dicha subs-
tancia formadora de pelicula, de tal modo que se obtengan
1025. capas sucesivas de pelicula marginalmente unidas una a la
siguiente en bordes alternados.

52 - Procedimiento y aparato para la fabricacién
de articulos partiendo de tejidos y peliculas de material
flexible,que incluyen un método.para, obtener un articulo ani

1030. logo a una bolsa o envoltura,-constituido por un forro inte-
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gral interior de material pelicular que tiene una unién in-
tegral con una aleta o reborde -saliente, y una bolsa o en-
voltura exterior de material de refuerzo, flexible y en for
ma de hoja o lienzo- que oomprende las fases de hacer avan-
zar ininterrumpidamente una primera capa en forma de tira
de material de refuerzo flexible del tipo de hoja o lienzo;
de aplicar a ella un segunda capa de una substancia forma-
dora de pelicula; de secar dicha segunda capa; de imprimir
sobre una superficie escogida Yy predeterminada de dicha se-
gunda capa, una tercera capa de una tercera substancia, de
modo que quede una superficie marginal expuesta de dicha se-
gunda capa; de secar dicha tercera capa; de aplicar a parte
por lo menos de dicha tercera capa y a parte por lo menos
de la superficie expuesta de dicha segunda capa, una cuarta
capa de una substancia formadora de pelicula que se una con
dicha segunda capa en la superficie expuesta de ésta para
formar una aleta integral, pero que no se una con la misma
en la superficie a que esta aplicada dicha tercera capa;de
aplicar a dicha cuarta capa una quinta capa de material de
refuerzo flexible en forma de hoja o lienzo; de secar di-
cha cuarta capa, y de coser entre si las capas primera vy
guinta citadas a través de dicha aleta o reborde integral*

6e - Procedimiento y aparato para la fabricacion
de articulos partiendo de tejidos y peliculas de material
flexible, que incluyen un método para obtener tuberias, que
comprende las fases de aplicar a una tira de soporte de
avance ininterrumpido, una primera capa continua y plana de
una substancia formadora de pelicula; de secar dicha prime-
ra capa, de aplicar a la primera capa citada una capa de

una substancia relativamente no-adhesiva, de modo que que-
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den expuestas superficies marginales en la direccion longi-
tudinal de dicha primera capa; de secar dicha capa de subs-
tancia relativamente no-adhesiva; de aplicar a dichas capas
una capa superior continua de una substancia formadora da

pelicula de modo que en los bordes coincida con dicha pri-
mera capa; de secar dicha capa superior para formar un tu-
bo continuo, y de desprender dicho tubo del soporte mencio
nado.

72 - Procedimiento y aparato para la fabricacidn
de articulos partiendo de tejidos y peliculas de material
flexible, que incluyen un aparato para obtener un articulo
analogo a una bolsa o envoltura -constituido por dos pare-
des unidas una a otra por lo menos en una superficie, pero
susceptibles de separarse en una segunda superficie por lo
menos- que comprende un soporte; un primer rodillo impre-
sor; medios para aplicar a una parte solamente de la super-
ficie de dicho soporte una primera capa de una substancia
formadora de pelicula de la forma del articulo citado; un
segundo rodillo impresor que contiene un dibujo ligeramente
inferior a la primera capa citada; medios para aplicar a
dicha primera capa en la segunda superficie citada, una se-
gunda capa constituida por una substancia relativamente no-
adhesiva; un tercer todillo impresor analogo al primer ro-
dillo citado; medios para aplicar a las capas primera y se-
gundas mencionadas una tercera capa de la forma del articulo
citado y de una substancia que se adhiera fuertemente a di-
cha primera capa; medios para secar dichas capas, y medios
para desprenderlas del soporte mencionado.

8¢ - Procedimiento y aparato para la fabricacion

de articulos partiendo de tejidos y peliculas de material
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flexible, que incluyen la preparacidn de un articule cona-'

tituido por varias hojas pelioulares, flexibles, géneral-
mente planas, integralmente unidas en partes de sus super-
ficles yuxtapuestas hacia un borde para formar una aleta -
marginal cuyo espesor en uns parte de la migma -prolonggda
desde la unidn interior de dichas supefricies hacia dicho
borde en una distancia mayor que el eapesor de una de di-
oﬁas hojag- es por lo menos igual a la suma de los eapeso-
res de dichas hojas, y la profundidad o grueso de dicha ale
ta es mayor que el espegor de una de dichas hojas.

9¢ - Procedimiento y aparato para la fabricacidn
de articulos'partiendo de tejidos ¥y peliculaarde material

flexible, que incluyen la preparacién de un articuio cong~

' tituldo por una serle de hojas planas, flexibles, de peli-

1105,

1110.

1115.

cula, susceptibles de superponerse, unidas una a la siguien
te ei bordes alternadps y oapéces de abrirss o deaplegarse
para dar lugar a un articulo en forma de hoja o lienzo cuya
anchura es aproximadamente.igual a la anchura de las hojas
citadas; las uniones de dichas hojas son completamente in-
tegrales y tienen forma de "Y"™ en seccidn transversal; la
bage de la "Y" comprende una aleta infegral sobresaliente
cuya longitud es por lo menos tan grande como sl espesor

de uha des dichas hojas, y cuyo sspesor es por lo menos tan
grande como la sumas de los espesores de dos de 1a=‘hojas el
tadaa.,.

10¢ - Procedimiento y aparato para la fabricacidn

"de art{culos partiendo de tejidos y peliculas de material

llz20.

flexible, gue incluyen la prepgracién de un articulo cong-
tituido por una hoja inferior plana y una hoja superior pla

na superpussta a la primera, cada una de material pelicular
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flexible; dichas hojas estan directa e integralmente unidas
hacia un borde en una junta que, en secci6# transversal tie®
ne una periferia inferior generalmente recta que incluye
una prolongacién de la superficie inferior de dicha hoja
inferior, una periferia superior generalmente recta, para-
lela a dicha periferia inferior; dicha periferia superior
incluye una prolongacion de la superficie superior de dicha
hoja superior; y una periferia en dicho borde del articulo
citado, que es en general perpendicular a dichas periferias
superior e inferior, pero que es curvada en una vista en
planta; la superficie inferior de dicha hoja superior, y la
superficie superior de dicha hoja inferior, se yuxtaponen
entre si en una zona en forma de tira.

lis - Procedimiento y aparato para la fabricacion
de articulos partiendo de tejidos y peliculas de material
flexible, que incluyen la preparacion de un articulo cons-
tituido por una serie de hojas peliculares, flexibles, sus-
ceptibles de™ superponerse y por lo menos una capa interme-
dia que separa dichas hojas en una primera zona; las hojas
citadas estan integralmente unidas en una segunda zona, en
una unién analoga a una aleta de secci6on transversal en for
ma de "Y"; las hojas citadas forman las ramas de dicha "Y";
una aleta que constituye la base de dicha "Y*; dicha aleta
se prolonga desde la union interior de dichas ramas, en una
distancia mayor que el espesor de una de dichas hojas; y la
capa intermedia citada es soluble en un disolvente en el que
no lo son las hojas mencionadas.

123 - Procedimiento y aparato para la fabricacion
de articulos partiendo de tejidos y peliculas de material

flexible, que incluyen un método para obtener articulos ana
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logos a bolsas o envolturas y dotados de una abertura por
lo menos en un margen o borde, que comprende las fases de
imprimir sobre un soporte que avanza, una primera capa de
una substancia formadora de pelicula, de la forma del ar-
1155. ticulo deseado; de imprimir sobre una superficie de dicha
primera capa que incluye una parte de un margen de la mis-
ma en la que se desea una abertura, una segunda capa de
una segunda substancia soluble y no-adheaiva, pero dejando
expuesta una superficie de dicha primera capa que se pro-
II6o. longa marginalmente a lo largo de parte del perimetro de
dicha primera capa; de imprimir sobre dichas capas, otra
capa de substancia formadora de pelicula, en una posicion
tal que el perimetro de dicha capa ultimamente mencionada
estd alineado en general con el perimetro de dicha primera
I1165. capa; de secar cada una de dichas capas después de su for-
macién; de desprender dichos articulos del soporte citado,
y de eliminar la segunda capa mencionada por disoluciéon de
la misma.
I"s - Procedimiento y aparato para la fabricacion
1170. de articulos partiendo de tejidos y peliculas de material
flexible, que incluyen un método para obtener articulos ge-
neralmente planos que tienen por lo menos una primera pared
y una segunda pared de pelicula flexible, susceptibles de
separarse en una superficie,pero unidas a lo largo de parte
1175* por lo menos del perimetro de dicha superficie, método que
comprende las fases de imprimir sobre un soporte de avance
ininterrumpido una primera capa de una substancia formadora
de pelicula en una superficie predeterminada, arbitrariamen-
te escogida, correspondiente a la forma deseada de dicha pri®

I180. mera pared; de secar dicha primera capa para constituir di-
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cha primera pared; de imprimir sobre una superficie pre-
determinada y arbitrariamente escogida de dicha primera
pared, correspondiente a dicha superficie separable desea
da, una segunda capa de una segunda substancia, no adhesi-
va, de modo que quede expuesta una superficie de dicha pri
mera pared; de secar dicha segunda capa, y de imprimir so-
bre dicha segunda capa y sobre una superficie expuesta de
dicha primera capa, una tercera capa de una substancia for
madora de pelicula.

14B - Procedimiento y aparato para la fabricacion
de articulos partiendo de tejidos y peliculas de material
flexible, que incluyen un aparato para la preparacion de
articulos anéalogos a bolsas o envolturas que comprende, en
combinaciéon, un soporte; una transmision preparada para ha-
cer avanzar dicho soporte de modo ininterrumpido; medios
para aplicar fluido, preparados para aplicar a dicho sopor-
te, mientras avanza, una primera capa continua en forma de
tira de ancho practicamente uniforme, de substancia forma-
dora de pelicula, un secador para secar dicha primera capa;
un rodillo impresor que contiene un dibujo grabado o rebaja
do correspondiente al contorno de los articulos citados,
pero ligeramente menor que éstos, preparado para imprimir
una segunda capa de substancia no adhesiva sobre superfi-
cies determinadas y escogidas de dicha primera capa; un se-
cador para secar dicha segunda capa; medios de aplicacién
de fluido preparados para aplicar sobre las capas primera
y segunda citadas una capa continua en forma de tira, de
substancia formadora de pelicula; un secador para secar di-
cha tercera capa; un dispositivo de desprendimiento dispues-

to para separar dichas capas del soporte mencionado, y un
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"retocador” o "terminador"” sincronizado con el rodillo
de impresion citado para la coincidencia debida con di-
cha substancia no-adhesiva en dichas superficies deter-
minadas, preparado para cortar de dichas capas los cita-
dos articulos anéalogos a bolsas o envolturas a lo largo
de una linea que pasa marginalmente por el exterior de
una parte por lo menos del perimetro de dichas superfi-
cies determinadas.

153 - Procedimiento y aparato para la fabrica
cion de articulos partiendo de tejidos y peliculas de ma
terial flexible, que incluyen la preparacion de una pren-
da constituida por dos hojas planas, susceptibles de su-
perponerse, de pelicula flexible, combinadas en una ale-
ta o borde marginal integral, cuyo borde se curva para deg.
cribir o adaptarse al contorno de dicha prenda visto en
planta.

I6s - Procedimiento y aparato paradla fabrica-
cion de articulos partiendo de tejidos y peliculas de ma-
terial flexible, que Incluyen el método para la prepara-
cion de articulos analogos a bolsas o envolturas, practi-
camente tal como en esta Memoria se describe.

178 - Procedimiento y aparato para la fabrica-
cion de articulos partiendo de tejidos y peliculas de ma-
terial flexible, que incluyen los articulos analogos a
bolsaB o envolturas, siempre que se obtengan por un meéto-
do, segln lo especificado en cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores.

I8s - Procedimiento y aparato para la fabrica-

cion de articulos partiendo de tejidos y peliculas de ma-



1240. terial flexible; tal y como queda subatan.cialm.ente des-*
erito en la presente Memoria y representado en loa dibu-
jos que ae acompafian.

Esta Memoria consta de cuarenta y tres ho-

jas escritas a maquina por una sola cara.
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