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bgte invento, por santo, comprendé un vrocedi-

miento para coser enire si dos o mas canas 42 pelicula de
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por lo apiicacidn de calor o do calor N sresion, carac-—

terizado porcue la costura se esyirag pora SWientar su
gunerticlic nilentras dicka costura se encuentra a una
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temperatura infecirior al punto de Fusidn del ester poli-
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mero pero antes de enfriarvsc a una temseratura inferior
a 308C.

La pelicvula de poliester se cose O suelda a una
temperaiura unicamente un noco superior a su temveratura
de revlandecimiento, y la costura se egtirs lnmedlatamente
se separa de los medios de caldeo, Por ejemplo, la pelicula
de tvercftalato de polietileno se cose con preferencia
a una teuperatura de 23023, a 2502C., y la costura se
estira inmediatamente desvues de separarse la pelicula
de los rmedios de calentamiento.

La etapa de estirado ouede llevarse a cabo por
cualyuier meétodo conveniente, & condiciodn de aplicarse
tensiodn creciente adecuada para estirar la zona de costura,
por lo menos en una diveccisdn, y de evitar la contraccidn
correspondiente en la direccidn opuesta. £stos métodos

pueden alicarse corrientemente por medio de pequefias
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modificacliones de los wrocedimientos corrientes de cosgturs
por calor. Una modificacidn de esta naturaleza, para la
obtencidn de pelicula vartiendo de¢ pelicula plana,
es la que se representa esquematicamente en el dibujo
ad junto, en e].:que:

La fiz. 1, es una vista en corte del aparato, y

La, fig. 2, es una vista en perspectiva del
aparato tomada desde la parts superior,

En estas fizuras 1, represe fé una tira plans
de pelicula que se transformg continuamente en un tubo,
haciendo que se adapte alrededor de un formador u horma,
2, sostenido desde la parte suserior en 3. ILa pelicula
ge suministra desde el carrete o Dovina 4 por medio de los
rodillos de roeenvio 5 ¥y se wliesa alrededor del formador
nor el rodillo de desviacidén 5, cuya longitud es igual a la
anchura del formador netalico, y por las suias 7 y ruedas
conductoras o, converenies hacla la zona de costura,
en la direcciodn de avance de la pelicula. Cuando los
bordes de la pelicula egtian suvoervuesios ¥ todo el
interior del tubo resultante se b colocado en countacto

un patin
con el formador, se arrieta/de hierro 9, de cierre por

calor (gue no se representa en ia fig. 2) sobre los bordes
supernuestos de la pelicula, zraduandose la temperatura
del hierro de cisrre, de =cuerdo con el runto de revlan—
deeimiento de la pelicula y con la velocidad de avance

de la misems, para que sc forae en ella una sgoldadura
permanente. £l formador tiene una parte ramnurada 10 inme-
diatamente depajo del patin de Iiderro de clerre; esta

renura se llens con caucho de gilicona o se cubre con una
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capa de tela o gzasa de ceristal revestide de politetra-
fluvoroetileno n otra ayuda de se acién, y Lla pelicula
se mantiene en tensidn sowvre la ranura mientras se encuen—
tra en contacto con el hierro de cierre. Puede usurse mas
de un hierro de cierre gi, por ejemplo, se deseg una
doble costura. La modificacidn realizada en este conocido
anarato con objeto de aniicar el procedimiento de ests
invento, consiste en aumsntzar sdecuadanente la anchura
del formador metdlico immedistamente mas alla de la
zong de cosido por calor. En 11, fig. 2, sc¢ representa
un lisero y adecuado aumento de anciura. La zonza de
cosido, cueda asi traunsversalmente estirada hasta una
anclurg superior, al wasar vnor eghta parte del formador,
imoidiéndose Ll contracciodon lonsitudinal por la tensidn
mantenlda por los rodillos ds estivaje, due arrastran
la nellculz a través de la mdouina de coser.

En lusar de auvmentar la anchura o circunferencia
del forinador, puede gubstituirse éste, inmediatamente
despues de lo vesion de costura, por un par de ruedas
descentradas, cariadas con muelles ¥y revestldag de caucho,
que Se convnyrimen contre la nelicula a los dos laodos
de la costura, con preférencia desde debajo de la capa
de la wvelicula cosida, Dara estirar la costura practica-
mente en dircceion trensversal, inmediatamente despues
de su formacidn. Lste méiodo puede usarse también para
estirar una costura lon iftuvdinol Zorwadas en parte super-—

"nestas de dos o mas tiras sencillas de pelicula, por
mplo, al formar ung hojm sencilla de anchura superior.

En maguinoe pura onioner costuras transversales,



110.

110,

22C683

por ejemplo, en macuinas para la faosricacidn de sacos,

1

o envages, la pelicula normalmente pasa desdeun rodillo
de alimentacion a un rodillo couducido, y el pasc de

la peliculz desde uno o otro, sc¢ iuterrumpe a intervalos
remulares mientras un elenmento calentado, en forma de
barra del.ads se coloca en contacto con la pelicula,

o ge acerca a la superficie de ésta, un alambre al rojo
nera calentar dicra peiicula por irradiecidn a la ten-

verature de soldwdvra. ssies maquinas pueden modlificars

t

facilmente parn ooiicar el procedimiento de este invento,
raciendo que &l rodillo de tome empiece a tensar la pelicu-

ila Liceramente antes de soltarse éwta del rodillio de

e lg pelicula, y la contrac-—

eion de la cogiurs en .o direceion trangversal de la

trasgia—

o

landose lrvediatamente lo desds la ma-
Pava ogiliran

impedir La contiracceloun
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gin LARriwaros, e 6l
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rodiilo do slimenbacidn v se cnvoivid rrogresivasente

alreieior de unénorma o formador metalico, como se indica

. en el dibujo adjunto. Este formador tenia una zapata
indielial que terminaba en una secciodn ds un espesor consban—

135, te de 1C1,6 mm. y de un espesor de 1,5Y ma. S1 espesor

panTane en La zong de cogldo, como g2 indica eu los

dginvajos, aasta 3,10 mme Los bLordes superpuezios de la

selicula convletamente doiladn, pusaven debajo de un
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atin nmetdlico do Liierro, po-o du uns ancliura
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. 140, de 1,5% ixa., =n la dlrecelon de avancs de la pellicula,
¥ ooue se calantiva a unz tom; EL forma-

dor estava raourado dzajo dod bdierro de clurrey la ranura

G S

tenla 19,05 mm. d¢ 20cn0 ¥ 63,50 ma. de largo en la

-

diicceidn de poviwcicnto de la weiieula, y se Lienaba

by
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145, con coucho de giiiconn wovoutido coun una tire ds e

ca con politesrallucroeltileno.

La pelicula cicculaba 2o devajo del patin de hievro de
cisrre, a una velocidad de 15,25 n/minuso, y se comprimis
por el Iievvo calisntz de cicire, contra la toela o gasa
150, de vidrio traizda, Cuc cutpris el caucho de gsilicona en
la superiiciz Jdcl drmador, inmediastamentes despues de la
vogicidn del Lderro ¢ clerive, la aucihura del formador

matalico suwentaba a 103,19 mu. ea una digtancia de 254 im.

. sin cswbio en el sspoesor. De este wmodo, la costura de la
. 185, wnelicula se zgbtivaba trausversalmente, impidiendose la

consraceion lon iiudinal por la tengidn que en este sentido
actuava gobre la pelicula.
Se obiuvo ung cositura lisa, de registencia

superior o la de una capa de la pelicula.
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invewbo, wei como la maners de realizario en la prac-
tize, debe hacerse constar gque les disposiciones anterior-
mente indicadas son suscaeptibles de modificaclonces de
detalle en cuante no altoeren su princlupio fundawmentel.
También se hace consitar ¢ue el invento, correcsponde a
una natente presentade en Inglaterra con fecha, 19 de
marzo, de 1954, nf 3,000, aco;jlendose n»or lo tanto,
a losg heneficios gue conceden los Convenios Internacio-
nales en vigor vy giendo lo gue constituye la esencia
del referido imvento 7 por 1o que s¢ gcliicita Patente
de Invenciodn por 20 afos en Zspafia: "Procedimiento
para el cosido de peliculas"; caracterizandose por lo
simuisnte:

1¢.= Procedimicento para el cosido de peliculas,
caracterizado, vor aplicorse = dos o mis capes de pelicula,
de un egter linesl altamente polimerizado de dcido

o ds calor

tereftalico con el empleo de calor/y presidn, y ademas,
porgue la costura se estira o tensa para auwmentar su -
superiicie, mlentrags dicha costura se encuentra a una
temperatura inferior 2l nunto de fusidn del ester polime~
rizado, Pero antes de haberse enfriado a una tempveratura
inferior a v02g,

29,- Procedimiento, sesun lo especif adoen
le reivindicacidn 12, caracterizado corgue el ester
lineal de acido tereftdlico es el tereftalato de polie-
tileno,

32,~ Procedimiento, sesin lo especificado en
la reivindicacidn 22, caracterizado porgue la pelicula

se coge a una temperatura ds 2302 g 250 %0,
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42 ,~ Procedimicnto para el cosido de vpeliculas;

tal y como quedn substancialmente deserito en la presente
memoria e ilustrado sn el adjunio didbujo.

lista menmoria consta de ocho hojas escritas a

195, mAaguina por una sola cara.
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