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MENORIA DESCRIFTIVA

La presente invencidn se refiere a un procedimiento,
con su aparato correspondiente, para la obtencidn de hojas
laminadas flexibles con efecto de almohadillado.

Més concretamente es un material mejorado de hoja
leminada que se destina, particularmente pero no exclusiva-
mente, & empledr en el embalaje, comprendiendo el método ge
neral y el aparato para producir este material de hoje lami
nada, |

Uno de los principeales objetos de este invento es

proporcionar un material mejorado de hoja laminada que see



10.

iy
U1
Le

in el material mejorade de hoja laminada a ¢ue se re

fiere este invento y quc comprends dos hojas de material ter

-

mopléstico fijadas una & otra en relaclon cara a cara, ung
. ’ . A -

de las dos hojas, por lo menos, esta repujada o el relleve,

de makers cue su superficie eacarada & la otrg hoja tiene

diztrituidas cavidadeg on la mayor parte, nor lo uenos, de

[
i

su zona y estd fijada a la otra hoja mencionsdas por partes

7]

le dicha supsrficic que se hallan en mcdic de las cavidedes

£
y el torno a ¢llas, y se uaen o las partes de superflcle
opuestas de la otre hoja mciclonada.

Las mencionadas partes de supcrficie de las dos ho-
Jes se unen, ds nreferencia, mediante la accidn combinada
del calor y la presida.

Iientras que las dosz hojas de material termopléstico
son anbas de prefercncia peliculas homogénezs de polietileno
0 clorurc de polivinilo, la otra hoja que se ha mencionado
puede ser uwna hola de un material tal como el papel, provis-
to en el lado gue ha de unirse a la hoja rerujada de una ca-
pa de material termoPléstico tal como el polietileno o el clo-
ruro de polivinilo.

zl metode a2 que se refiere este invento comprende
las etapas de cslentar dos hojes de material termoplastico
hesta wa vesperatura de reblandecimiente, splicar una cara
de una de lag hojas calentedas contra la superficie extefﬁa
de un tambor repujadpr de vacio, glratorio, en une primers
posicidn, yhocerls avenzar con le superficie del tarbor a
traves de uR arco extvendido desde lg mencionade primera po-

-

. I3 L) . s 2 . N
sicion, aplicar bajo pregicn ung cara de 1la ofra heja calen
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tada contra la otra cara de la hoja calentada primeramente
mencionada en una segunda posicidn, desplazada parcialmente
a lo largo del mencionado arco extendido desde la menciona-
da primera posicidn, de manera que las dos hojas calentadas
se compriman entre si contra el tambor repujador a lo largo
de toda su anchura practicamente, y sacar a continuacidn an
bas hojas del tambor repujador al final del mencionado arco
extendido, siendo tal la disposicidn que la accidn de suc-
cidn procedente de dentro del tambor repujedor forme cavida
des en la otra cara de la mencionada hoja durante el paso
de ésta entre ia primera y segunda posiciones, y que la men
cionada hoja sea unida térmicamente a las partes superficia
les de la otra hoja mencionada en torno a las bocas de las
cavidades.

Bl tambor repujador puede construirse y combinarse
de modo que queden mirgenes sin repujar en la mencionada ho-
ja en adyacencia a sus bordes laterales, en cuyo caso la
presion aplicada en la segunda posicidn de por resultado
que se formen junturas continuas unidas térmicemente entre
las partes marginales laterales de las dos hojas. Los mér-
genes laminados y sin repujar que resultan pueden quitarse
luego mediante una subsiguiente operacidn de cercenado.

El aparato a que se refiere el invento comprende un
tambor repujador de vacio, elementos para alimentar una pri
mera hoja de material termopldstico al tambor repujador men
cionado y para calentar simulténeamente la primera hoja ci-
tada hasta su temperatura de reblandecimiento, elementos pa
ra aplicar la primera hoja mencionada, mientras esté reblan
decida por el calor, al mencionado tambor repujador, én una

primera posicidn, y para hacer que quede en contacto conti-
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nuo cara a cara con el mencionado tambor repujador en toda
la extensidn de un arco extendido, elementos para alimentar
una segunda hoja de material termopiéstico al tambor repuja
dor mencionado y para calentar simultdneamente la menciona-
da segunda hoja hasta su temperatura de reblandecimiento,
elementos para aplicar bejo presidén la mencionada segunda
hoja, mientras estd en situacidn de reblandecimiento térmi-
co, contra la superficie expuesta de la mencionada primera
hoja en una segunda posicidn, desplazada parcialmente a lo
largo del mencionado arco extendido desde la primera posi-
cidn, de manera que las dos hojas se compriman entre sf con
tra el tambor repujador & lo largo préacticamente de. toda su
anchure, para formar una juntura térmica y de presidn entre
la mencionada segunda hoja y las partes no repujadas de la
mencionada primera hoja, y elementos para quitar las hojas
juntadas del tambor repujador al finzal del mencionado arco
extendido.

Las hojas se calientan de prefereancia hasta su tem-
peratura de reblandecimiento en fases sucesivas, pasandolas
en torno & tambores calentados por vapor. Pueden emplegrse
un mismo tambor para calentar ambas hojas en la primera fa-
se hasta una temperatura substancialmente inferior a sus
temperaturas de reblandecimiento, después de lo cual se ca-
lientan las hojas separadamente hasta sus temperaturas de
reblendecimiento sobre tambores separados calentados por vg
por.,

La seguﬁda se aplica ventajosamente, bajo presidn,
contra la superficie expuesta de la primera hoja, en la se-
gunda posicidn, empleando un tambor calentado por vapor y

recubierto de una capa eldstica y resistente al calor de un
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material tal como el caucho sintético. Por otra parte, en
lugar de disponer dicha capa sobre el tambor calentado por
vapor gue aplica la presidn, puede hacerse de caucho sintéti
co perforado u otro material semejante,'6onvenientemente 808
tenido en el interior, 1a.pared exterior del tambor repuja-
dor de vacio.

A continuacidén se describe el invento a modo de ejem
plo, haciendo referencia a los dibujos acompaiiantes, en los
cuales

la figura 1 es una perspectiva fragmentaria que ilus
tra parte de una hoja laminada,

le figura 2 es una seccidn fragmentaria de la hoja,
tomada en la lines II-II de la figura 1, y

la figura 3 es una diagrama que ilustra el método
del aparato que se emplea para producir la hoja laminada.

Con referencia a las figuras 1 y 2, se forma una ho
ja laminada a ﬁase de dos hojas 1, 2 de un polietileno, uni
das entre s{ en relacidn cara a cara, La hoja 1 estd repu-
jada de manera gue su superficie cencarada a la hoja 2 esté
formada con una pluralidad de cavidades 5, cuyas bocas es-
tén cerradas por porcicnes della hoja 2. En la realizacidn
que se ilustra aqui, estas cavidades 3 son, por lo general;
de forma troncocdnica y estén inclinadas hacia dentro en un
dngulo pequeiio en direccidn hacia las bases de la cavidad.

4 causa del repujado o relieve, la superficie externa de la
hoja 1 esté formada con proyécciones que corresponden & las
cavidades 3. Las porciones de superficie contiguas de las
hojas 1, 2 entre las bocas y en torno de las bocas de las
cavidades, estan unidas térmicamente en 4,

El material de hoja laminada que se ilustra en las
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figuras 1 y 2, se produce convenientemente mediante un meto

do continuo gque emplea un aparato ilustrado diagramdticamen
te en la figura 3, en la forma que sigue :

Se extrae de una‘bobina 6, colocada sobre un sopor-
te de desarrollo 7, una hqja de polietileno 5 relativamente
gruesa, por ejemplo de 0,004 pulgadas de espesor, y se la
hace pasar sobre un rodillo de guias 8. Al mismo tiempo se
extrae de una bobina 12, situada sobre un segundo soporte
de desarrollamiento 13, una hoja del mismo material relati-
vamente delgada 11, por.ejemplo de 0,002 pulgadas de espe-
sor, y se la hace pasar sobre un rodillo de gufas 14. 1Ia
hoja 5, después de salir del rodillo de guia 8, pasa hori-
zontalmente & una posicidén donde estd sostenida por la por-
cidn de la hoja 11 que pasa sobre el rodille de guia 14,
Desde esta posicidn, las dos hojas 5, 11 viajan juntas por
debajo de un rodillo de dilatacidén 15, el cual sirve para
eliminar las arrugas formadas en la hoja 5. Ia circunferég
cia del rodillo de expansidn 15 estd formada por series de
tablas, a derecha e izquierda, que estén dispuestas para re
ciprocacidn axial., Las tablas o tablillas correspondientes
de las dos series estédn dispuestas para moverse axialmente
aparte durante el periodo en que las hojas estdn sostenidas
debajo de ellas, y para volver unas hacia otras durante el
periodo subsiguiente en que no hay ninguna hoja sostenida
por ellas. Después de pasar debajo del rodillo de expan-
sién 15, las hojas pasan juntas en torno a un rodillo encau
zador 16 y luego en torno a un tambor 17, calentado por va-
por, sobre el cual descansa el rodillo encauzador 16, Tl
tambor hace ascender la temperatura de las hojas 5, 11 a un

valor substancialmente inferior a aquel que se presenta el
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reblandecimiento, de manera gue no hay tendencia ninguna a
que las hojas se peguen entre sf{, Desde el fondo del tam-
bor 17 la hoja 11 pasa sobre un rodillo de expansién 18, el
cual es semejante en comstruccidn y funcionamiento al rodi=
1llo de expansidén 15, y de allf{ pasa por debajo y encima de
dos otros tambores 19 y 21 calentados por vapor antes de
ger llevada otra vez en contacto con la hoja 5, La hoja 5,
después de permanecer en contacto con el tambor calentado
por vapor a lo largo del arco mayor que el de la hoja 11,
vasa hacia arriba y por encima de un rodillo de expansidn
22, semejante em construccidn y funcionamiento a los rodi-
llos de expansién 15 y 18, Luego pasa sobre un tambor 23
calentado por vapor y por debajo y encima de dos rodillos
24 y 25, regspectivamente, los cuales estén ambos calenta-
dos por vepor & fin de llevar la hoja 11 & su temperatura
de reblandecimiento, Después de dejer el rodillo 25, la
hojea caliente y blanda 5 pasa a un tambor repujador de va=-
cfo, sefialado generalmente por el nimero de referencia 26.
Este tambor 26 es en esencia un tambor perforado cuyo inte-
rior comunice por una conexibn giratorie con una bombe de
vac{o (no representada)., La pared de este tambor tiene
aproximadamente 1/8 de pulgada de espesor y esté formada
con orificios espaciados regularmente, de un didmetro rela-
tivamente emplio, por ejemplo de 1/4 de pulgada. Dentro de
la pared del tambor perforado hay un tamiz o criba compues-
to de malla de alambre, que esté sostenido interiormente
por un manguito interior de acero inoxidable perforado con
calibre 22, el cual es diletado mediante llaves cénicas con
tra la malla de alambre. E1 manguito interior puede tener

formados agujeros de 1/16 pulgadas de didmetro a intervalos
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de 1.1/2 pulgadas aproximadamente entre ceantros.

La atmésfera dentro del tambor 26 se mentiene a pre
sién reducida de aproximadamente 1/2 atmésfera;

For la figure 3 puede verse que la hoja 5 se aplica
contre la superficie del tambor 26 a cierta distanciea, por
ejemplo 5 o 6 pulgadas, por delante de la posicidén donde
contacta con la hoja 11, Bn la zona intermedia, la succibn
eplicada por los orificios de la pared exterior del tambor
hace que partes dé 1@ hoja 5 sean aspiradas hacia dentro de
dichas aberturas en una extensidn limiteda por la criba de
malle de alambre que estd sostenida interiormente por el
manguito interior de acero inoxidable. De esta manera,
cuando llega el momento de que la hoja 11 entre en contecto
con la superficie expuesta de la hoja 5 sobre el tambor 26,
la mencionada superficie expuesta habré sido configurada
con una serie de cavidades repujadas a vacio uniformemente
espaciadas. E1 tembor 21 es apretado constentemente hacia
el tambor 26 para que se forme un bucle entre estos dos tam
bores, con lo cual la hoja 11 se une mediante una juntura de
calor y presidn a las porciones superficiales de la hoja 5
en torno y en medio de las cavidades repujadas o en relieve.
Cuando las dos hojas 5 y 11 hen pasado en torno al tambor
de vacio a través de un arco extendido de 180° aproximada~
mente, se las enfria mediante chorros de agua fria 27, de
manera que no ge experimenta ninguna dificultad en arrencar
las a ambas del tambor 26 sobre un rodillo desprendedor 28,
El material resultante, de hoja laminada repujada, después
de salir del rodillo 28 puede pasarse a otro aparato (no re
presentado) en &1 se le seca y se le bobina en rollos.

Bl tambor 21 estd, de preferencia, provisto de una
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capa de material eldstico y resistencia al calor, tal como
caucho de silicona, & fin de compensar cualquier irregulari
dad en la superficie del tambor 26 y asegurar que la presidn
de la pinza que actda sobre las hojas 5 y 11 de los tambores
21 y 26 sea uniforme en toda la anchura de las mencionadas
hojas. Una presidén de pinza adecuada seria normalmente la
de 20 a 25 libras por pulgada de anchura de la pinza,

Fn la méquina ilustrada diagramiticamente en la fi-
gura 3, los tambores calentados por vapor 17, 19, 21, 23,
24 y 25, el tambor repujador de vacio 26 y el rodillo des-
prendedor 28 son todos ellos accionados a una velocidad pe-
riférica que es substancialmente igual. |

Un material preferido para las hojas S5y 11 es el
polietileno, pero el cloruro de polivinilo también resulta
ser conveniente. También se tiene en cuenta que la tela 11
podrie ser una tela de papel, con una capa de polietileno
en la superficie que ha de juntarse térmicamente a la tela
Se

El nimero de tambores calentados por vapor que se
empleen dependeré de la temperatura a que se reblandecen
las telas y a su grueso.

Jungue en la realizacidn que agui se ilustra, ambas
telas se calientan inicialmente a una temperatura inferior
& la de su punto de reblandecimiento en un tambor 17 calen-
tado por vapor, este calentamiento inicial podris llevarse
a cabo igualmente bien en tambores separados.

En lugar de proveer el tambor 21 con una capa de
caucho sintético, la pared exterior del tambor repujador de
vecio 26 puede ser un tubo perforado de caucho sintético que

esté sostenido por el manguito interior perforado mediante
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el tamiz de malla de alambre intermedio.

La invencidnf dentro de su esencialidad, puede ser
desarrollada en otras formas de realizacidn que difieran en
detalle de la indicada a titulo de ejemplo en la descripcidn
a las cuales alcanzard igualmente la proteccidén que se reca
ba. Podr4, pues, realizarse con los medios y aparatos mas

adecuados, por quedar todo ello comprendido dentro del espi

ritu de las reivindicaciones.
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Descriio el objeio ce la invencion se ceclars nuevas
les siguienves ceivindicaciones:

1. Procedimienio, con su aparato correspondiente
para la cbtencidn de aojes laminsdas Flexivles con efecto de
almoanadillado gue comprende en disponer dos iojes ae matsrial
termopldstico sujetas una a oire en relacidn cara a cara, ca-
racterizado por el necno ce que uns por lo menos cde las men-
cionzuas dos hojas esid repujada o en relieve, de modo que su
superficie encarads nacia la otrs uoja vieae cavidades en ella
que esian distrivuides sobre por lo menos la mayor parte de
Su zope vy esta asegurads a le otra hoja mencioneds por por-
ciones de dicia superficie en t.rno y en medio de las cavida-
des, porciones gue esien unidas & las porciones de superficie
opuestas de la otra noja meacionada.

2. Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracte-
rizado por el hecio de gque las meancionsdas porciones de su-
perficie de les dos hojas estdn unidas de preferencia por la
accidn compinsda del calor y de le presion.

De Procedimiento en conforwidad con las reivindica-
cidnes 1 0 2, ceracterizado por el neciio de que la oira noja
mencioneda consta de una hoja de un material tal como el pa-
pel, provista en el lado que na de unirse a la noja repujada
de una cepa de material termoplastico tal como el polietileno
0 el cloruro de polivinilo.

4, Procedimiento segun cualquiers de les reiviadica-
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clones preceteuies, carscterizgdo por el ueciio ae gus las cavi-
dedes ssién espacisdss uniformemente tento en sentico longitu-
dinel como trensversal y tienen subsiencielmenie forma frusto-
cénica.

5. Procedimiento segin la reivindicacién 1, el cual
comprende los pasos de cslentar dos nojas de material terwmo-
pléstico heste uns lemperatura de reblenaecimiento, aplicar
una carz de une de lss hojas celentades conirs le superficie
externa de un itamwor repujedor girstorio de vecio, en una pri-
mere posicidn, ¥y iiacerla avanzac con ia superiicie del tembor
a trevés de un arco extendido desde dicus primeres posicidn,
aplicer una cere ce la otre hoja caleaiads, bajo presidn, con-
tra le otrs cera de la mencionsda noja caleantsads, ea una se-
gunda posicién desplazada parcielmente & lo largo del srco
extendido mencionado, desde la citada primera posicidn, de
maners que lgs dos nojas caleﬁtadss ge compriman enire si{ con-
tra el isubor repujador g través_de {0da su gncuurs préctica—
menie, ¥y retirsndo luego smbes nojas del tambor repujador sl
final del mencionado arco extendido, siemdo tal le disposi-
cidn gque la succidn que acitla desde deniro del tambor repujas
dor hace que se foruwen cavidades en ls oira cara de la men-
cionsda aoja uuvanie el vigje de esa noja entre la primeré y
la segunde posicidén y que la mencionada otra noja es unida
térmicemente a las partes superiicisles de la mencionsde hojs
que rodesn les vocas de las cavidades.

6. Yrocedimiento segin la reivindicacidn 5, carecte-
rizado por el necho de que Se dejan mérgenes sin repujar en
la mencionads hoja sdyacente a los bordes lateraless de la mis-
ma, c¢e modo que la presién aplicsda en la éegunda posicidn da

por resuliado que se formen junvuras continuas por calor enire
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las partes marginales lsiersles de 19s cos wuo0jas.

" Procedimiento sezua 1le. reivindicecion Oy da—
reci.rizado por el necno de que ias partes merginales lamina- |
des unides tdrmicemenie se eliwinan subsiguieniemente por una
operscion de cercenamiento.

8., Procedimiento sezin cualquiera de las reivindi-
caciones > a /, ccracterizado por el necino de que se calien-
ton las nojas uegsta su f[empsreiurs Ge rebisndeciuiento en eta~
pas sucesives, nassudolas en tornc e temvbores veleitados por
vepor,

9. Procedimientou en couioriiidead con lag reivindica-
cibn B, caracicirizaco por el .ecuo de que se ;elieutan las dos
i10)8s, en le primera de las eiapss suuesivas,‘nastg ung tem-
peraiura suvsiaunciaglmenie inferior a su punio Ge rewvlandeci-
ulento, medients el psso de ellas, junias, sobre uu primef
tembor calentado por vapor, después de lo cual se celicntan
les nojss independienierente nasta su temperstura de reolan-
decimienio soure iambores sSeparados ca.ieniados por vspor.

10, Procediumiento su el gue el apsregio pers produ-
cir el wmsterial lewanado & que se refieve ls reivindicacion
1, el cual comprende un iewbor repujedor de vacio, elementos
pars zlimenisr uns primere noja de mater1al termopléstico al
Lawor repujador ménciuuadu ¥V pers celenlsr simulidneanenie
le mencionsde prlumerd oje su tawperaiure Ge vevlaudecimiento,
slewenius pare aplicar la mencionsda vrimers noje, mieinicas
Sse iaglle en sstedo de reblendecimiento por el cslor, gl tem-
bor repujedor mencionado, en ung primera posicida, y para
nacer gue cescense en coniinuo coniecio cers a cera con el
vembor repujedor mencionedo en itode la extensidn de un arco

extendido, wedios pera climenter uns segunds nojas de wmaterial
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terwopldstico gl weucionsdo itsuwvor sepugador ¥y psra calentar
simultédneceanente Ls mencionsde sezunds itoJe 18818 su tempera-
tucra de revbiendecimiento, medios pare aplicsr wvajo presion
le mencionsda sagunda noje, Mienilres se italla eu su estauo

5. de vebiendecimiento tdrmico, conica ia supeviicie expuesia
de lo meucionade primera hoja, e€a una sSepunda posicibu des-
plszace pavcialmente g lo largo del menciouado arco exiendi-
do desce la citade primers posicidn, de manere gue lgs dos’
0jes son comprimidss entre si conivca el tambor repujador a

10, trevés pracvicamentie de ©04d8 Su anciaura, pare forwer ung jun-
tura por calor y presibn entre la citade Segunda noja y las
partes no repujades de ls citsds primera noaa; y elementos
pera desprender 1las hojgs junisaags de encima ael tambor repu-

Jador al final del e2rco exiendido uwencionado.

\Ji
.

11, Procedimienio sepun lg reiviandicecion 1v, ca-
raclerizedo por el ueciio de gue sc disponen tauwbores calénta—
dog por vepor para calenier les ojas en fases sucesivas has~
te sus temperotures de reblendecimiento.

12; Procedimienio segin la reivindicacion 11, ca-
20, racievizado por el iecuo de que se dispone un solo tsmvor ca-
lentado por vapor parc calentsr les dos iojas siuulianesmente
en ls primers de las dos etlgpes sucesivas mencionsdes nata
ung teupersturs suvsiencisimente inierior g su tempsraiuce
de reblandecialento y por el aecno de gue sé& dispoue tewbores

separados caisniedoS por vapor pera elevar todavia més la

1]
it
.

temperatura de las qos uojas independientemence una de oira
durenie una 0 mas etapas sucesives de cgleniemiento.

1%, Procedimiento segun lss reivindicacionss 11 o 12
carscterizado por el iecno de gue los elementos pers aplicar

20. bejo presidn la segunde noja, mienirss se halla en estado de
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reviagndecimisnio térmico, contre le superficie expussta de

‘la primers no0ja, consta de un Lewwoyr Iinal calenigdo por ve-

por y revesiido de uue capa elisitice y resisienie sl calor
de un maioriel tel como el ceucito sinteético e impelido cons-
taniemenic, vejo presidn, contra el tembor repujador de vacio.

14, Procedimiento sesin le reivindicseida 11, o 12
carsctecizado por el necio de gue la pared externa del tembor
repujador de vecio se isce de ceuciho sintético perforado, con-
venientemenie sostenido en el inisrior,

15.  Procedimiento sexUin cuslquiers de les reivindi-
cacilones precedentes, cevecierizado por el uecho de ¢us el
tamoor repujador de vacio tiens una pared extérior formseda
con oriticios regulsrimenie espaciedos, ceniro de lé cuel esta
dispuesto uu itamiz compuesio de malia de slamdre y sqsteniﬁo
iniericrmente poi un menguiio interior de metel periorado,
con lo cual el mencionedo tamiz se mantiene'estrecnamenie con-
tra le superficie initerns de la psred exterior.

6. Procedimiento segun le wveivindicacion 15, éarac-
terizado por el neciio de ¢ue el menguito interno es un mengui-
to partido, dispuesio de manera que puede dilaterse conira
le superiicie inieins del tamiz de malis de alemire mediante
ligves cbnicss o inclinasdes introducidas axisimenie e la ra-
nure © particidn.

17 Procedimienio, con su @parato correspondiente
para la obtenciodn Ge hojss laminadss flexibles con efecio de
alponadillado,

Segun se describe y reivindica en la presenie meﬁoria
que consta de quince nojes foliades y escritas a maquina por
une sola cera, acompefiades de dos lémines de dibujos.

Madrid, @ 7 de Diciembre de 1959.

GEZINA BINGHAW.
D. 8.
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