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MEMORTA DESCRIPTIVA 7
que se presenta pars unir a la solicitud
de
_ PATENTE D E  INVENCION
formulada el 15 de Diciembre de 1.960, con el Nim. 263,257
en
 BspPAfa
por VEINIE afios
& nombre de ARVEY CORPORATION, entidad norteamericana, establecida
en 3500 North Kimball Avenue, Chicago, Illinois, Estados Unidos de
Anérica, por:
AU PROCEDIMIENTO DE PRODUCIR UN ARTICULOC LAMINARM

Este invento proporciona un producto laminar nuevo y un pro-
cedimiento pars prepararlo. N _ _

Este invento concierne & la produccién de productos laminares
en los que una o més capae estén compusstas de materisl pelicular
termopléstico normelmente encogible, y més particularmente a la fa-
bricacién de p;-oductos lamineres compuestos de una o mée capas c}o
material pelicular pléstico, normalmente encogible, laminado & uns o
més capaes de materiel en hojas relativamente estable, es decir in-

extensible y no contrictil, tal como papel o cartén, ceracterizado

por el hecho de gue el material pelicular normelmente encogible,
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anteriormente mﬂncionado, entd en una condicién estable y no ya
en una eondicién encogible indosoahle.

Es pabido pue ciertos matariales pelioulares plésticos, parti-
oulaxmento los qhe han sido formades por prooedimientoa de extrusién
en loms gque han aﬁdo estirados mientras estaban calientes y enfria-
dos en tal ccndibién son propensos & encogerse cuando se les somete
a calor. | _ \

Un tipo de?pel!cula pléstica que posee particularmente dichas
propiedades es gﬁ cloruro de polivinilideno, algunse véces en combi-
nacién con cloru&o de vinilo y conocido comercialmente como Sarane
Ctro os.polietiléno encbgible. . B

Asi, por eﬂgmplo, el Saran que, debido & su eslta densidad mo-
lecular, dz una fuerte barrera conira el peso de gases y es es{
deseeble pers ciértos cuerpos alslantes, tiene la carscteristica
o tendencie indeseable de separarse del respaldo reforzante al
que est& laminadé, a ser sometido a temperaturas olev;daa de in-
cluso un orden r§1ativamente bajo como por ejamplo, exposicién al
sol caliente, ocﬁ::iendo:condicionus més graves a temperaturas més
altae, & las que%puede exponerse el preducto laminer en el uso y
almacenamiento. - »

7 Con respecto a lae pelfculas entericrmente mencionadas, aun—
que se elimine, gn algunes variedades comerciales, una gran propor—
oién del estiramiento, ain embargo aun las denominadas variedades
inencogibles del)Saran tienen una ypropiedad de encogimiento de apro-
ximademente 20% que se acelera por el calor, y las variedades nor-
meles enoogiblesipueden encogerse hasta tanto como aproximsdamente
50%. Lo mismo eeiaplica, sustancialmente, con respecto a pelfculas

de polietileno.
El presente invento elimins las deficlencias anteriormente

citadas de produdtos laminarese compuestos de una o miAs capas de

:
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material flexible, normalmente inestable e inemcogible, comc una o

més capas de mqterial' pelicular termopléstico normalmente encogitle
Y permite la p:ioduocién de ﬁcho‘s productos laminares en log que
el oitedo material peliculer permanece seguramente adherido, en
una estructura unitaria, al respaido 0 oublerta reforzante.

'E1 producto laminar proporecionado por este invento comprende una
relioula de-mtgrial normalmente termoencogible, en condicién ter— -
moencogida, y u‘na capa de material normalmente temo-estable die
mensionalmentes

El producto laminar del presente invento es preparado en gene=

ral por una mnfra controlada de alimentar el material pslicular
termopl&stico, homalnente encogfble, en el punto en que estéd siendo
laminado & papei u otro material flexible de refuerzo, relativemen-
te estable dimaﬁsicnulmente, Yy usando podillos de velocidades dife-
rentes para alimentar los componentes respectivos. Es decir, cuando
el materiel pelicular encogible ba de ser laminado con una o mis ca-
pas de papel, e;l. pepel es alimentado & una velocidad y recubierto
con el adhesivol v el material ﬁeli.eular encogible ez alimentado e
los rodillos laxLingdoma & una velocidad 1igeramente\m§s répida

que el papel, o|a uns velocidad correlacionada con su cepacidad de

encogimiento en las condiciones de laminacién, pero controlada de

modo que la pelicula plémtica no se arrugue sino gque mée bien ee

una oon la hoja de papel dando un producto laminar liso.

Por lo tanto, el presente invento proporciona ademfs el pro-
cedimiento de pi‘:oducir un producto laminar de material pelicular
termopléstioo, énoogi‘ble por el calor, en una ocndicidn encogida
por calor, dimeﬁaionalmente estable, y un aegundo material en ho-
jas, roletivame:‘ite estable dimensionalmente, que comprende unir entre
sf dichos mterﬁa]es haciéndolos pasar un par de superficies que

giran opuestameﬁjte mientras se calienta y se permite sl citedo
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material, encoéible por calor, encogérse en un mayor lugar immedia-—

tamente config@o al punto de laminacién, y recuperar un producto

leminar liso erj; el que el citado material pelicular permanece se-

guramente adhexf-ido, en una estructura unitaria al citado material en
hojase ‘

Los datailos del invento y la manera de llevar a ocabo el
progodigienta djel mismo serén evidentes por la consideracidn de
los dibujos Qi‘a?aﬂﬁoos adjunﬁ:e, en los ques
4 La figurdi-l 1lustra le leminacién de una hoja de papel a
una hoja de p_taijarialwpelicular pléstico normalmente encogiblee

~ La ﬁguraj 2 {lustra la laminacién de una hoja de papel entre
dos capas cobeittorus de material pelicular normalmente enoogibl‘e.

B Haociendo ire:tgrenc:!.a & los dibujos, y particularmente a la
figura 1, la pelfoula pléstica 9 es desenrroilnda desde el rodillo
de suministro 10 y pasa entre los rodillos alimentadores impulss-
doé 11, 11 y scbre el rodillo leminar 12 impulsedo y cslentado de
tal manera que lar hoja es enrcllada alrededor y mentenida asi en
contacto con aproximadamente 90° del rodillo 12, de manera que pue-
da ser calentada de este modo. El rodillo 12 puede ser calentado
de una manera adecuada, cocmo por ejemplo por vapor de agus o por
una resistencia elsotrica controlada a la temperatura desesda,
tal éomo cualquier valor deade unos pocos gradog por encims de
le temperatura smbiente normal o por debajo del punto de fuseién
del material pléstico que estd leminéndose. En el caec de pelfou=
la Saran de cloruro de polivinilideno en que se desee encogimiento
mfximo, la temperaturs puede mer de desde 932 C a 115° C aproxi-

madamentes )
El papel 8 a laminar a la pelfoula pléstica puede ser sumi-

nistrada desde el rodillo de descarga 13, pasado sobre el rodillo

gplicador de adhesivo 14, que gira en une masa adhesiva 15, tal
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una solucién en disolvente de resina de vinilo, el exceso es roscado
por medio de 1a‘eep5tula 16, y estando con el ledo adhesivo por fue—
ra es passado sobre el rodillo 1% al rodillo lsminador 18 donde se
Junta con la pelfcula pléstica gue pasa en torno al rodille lamina-
dor calentadoy 12. ‘

Los rodillos alimentados 11, 11 y los rodillos laminadores
12, 18 entén impulsad&s a veloocidades diferentes de modo que la
pelicula pléstica 9 es alimentada con mayor rapideg al rodillo 12
que la hoja de papel de respsldo 8+ Asi, por ejemplo, si se desea
que une pelfcula de Saran, capasz de encogimiento del 50%, sea comple-
tamente relajada, y laminada en dicha cond;cién relajade, & la ho=
ja de papel 8, los rodillos 11, 11 son impulsados a dos veces la
velocidad de los rodillos 12, 18, efectufndose contracoién sustan-
clal durante el contacto de la hoja, 9 con la superficie celentada
del rodillos laminedor 12, de modo‘qne los dos pasan juntos entre
la 1inea de agarre de los rodillos 12, 18 a una velocided uniforme,
libres de arruga@ioﬁto. Por otra parte; cuando la pelfcule eé ens
cogible en 20% los rodillos 11, 11 serén impulsados con respecto &
1oa‘r6dillos 12, 18 en la proporcidén de cinco a cuatro.

Despuée, el producto leminar pasa entre los rodillos 19, 20
estando el filtimo en contacto con la pelfcula pléstica 9, y refrige-
rada, por ejemplo, por medio de agua fria, despuds de lo cual el
producto laminar puede ser enrollado para su almacenamiento en el
rodillo de arzoliamiento 283 o en lugar de ello el producto la-
minar puede Ber ﬁecho pessr & sparatos tales como méquinas continuas
de hacer bolsas;%o, como alternativa, puede ser cortedo en longitu-
des de tamafio deﬁeado en vez de ser enrollado para uso, segin me
desea. ‘

Un ejemplo de la utilidad del producto laminar citado estéd en
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1a‘produ0016n de bolsas cerradas a modo de sobree, que contienen

material fibrogo‘y gas freén rara su uso en la produccién de es-
tructuras aial%ntou de pared. Ejgmplos de otros usos son el aie-
lamiento eléotﬂico ¥ otros materiales protectores o tejidos en
loe que a§ dese@ estabiiidad de recubrimiento o cobertura con
gran'ra-istqnoi% 2 la penetracién de la humedad. _

Ia pelicuia de Saran relajaeda rroporciona una fuerte barrera
contra el pasc del g88s y en su eondici&n estabilizada rresente es
capag de resistir condicianes de temperatura que ordinariamente
originarfan empollas o separacidn del predusto laminar formado de
loa mismos materiales pero en e1 que el Saran fuera alimentasdo &
la misma velocidad que el papel, 0 en una condicién estivada.

La figura 2 i1lustra una dispomicidn similar, pero en la que
una oapa de ‘papel 8 es lamineds entre dos capas de pelfoula plésti-
ca 9. En ente caso el papel elimentade desde el rodillc de suminis-
tro 21 pasa por debajo del rodillo de adhesivo 22 en le reserva 23
de modo que ambos lados del papel son recublertos de adbesivo siendo
el oxoeso raspado por los rodillos raspadores 24, 24 y el papel
rasado entre los rodillos lamingd?res impuleados y calentados 25, 25,
En este oamso, cada hoja de pléstico 9, después de ser demcargada
de su rodilloes 26, pasa entre un par de rodillos slimentadores im-
rulsados 27,27 siendo cada uwno de loe pares de rodillo- alimentado~-
res 27, 27, iMpulsados con la misma rapidez pero a una velocidad
ralativamuntq meyor que la de los rodillos impulsados lamineres 25,
25 y finamente enrollada sobre el rodillo 29,

Annque no se ilustra, se comprenderd que como otro alterne ti-
va puede laminarae g hoja de material relicular termopléstico
encogible entre dos capas opuestas o cobertoras de pepel, o mate-
rial en hojas similar, relativamente estable dimeneionalmente, por
modificacién de la disposioidén de 1a figura 1, es decir, poniendo
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en contacto con el lado pelicular pléstico del producto leminar

que sale de entre los rodillos 19 y 20 en la figura 1 antes del
enrollamiento del mismoe

ROTA

Loe puntos de invencién propim y nueva que se presentan para
que sean objeto de esta Patente de Invenoién en Espaiia, por VEIN-
TE afios, son los siguientes:

104 Uh procedimiento de producir un ertfoulc laminar de
material de pelfcula termopléstica capaz de encoger por el‘calor,
en estado dimensionalmente estable encogido por el celor, y una
segunda materia en limine, que relativamente es dimensionalmente
estable, que comprenide unir dichos materiales entre sf haoiéndo-
los pasar entre un par de supérfioies que giran en sentido opuesto
mientras se calienta y se'permite que dicho materiel capaz de
encoger por el ocalor, ghcoja inmﬁdiatamente Junto al punto de la=-
minacidn, y recuperar un artfculo laminsr liso, en el cu#l dicho
materialldo_pelioula queda adherido de wn modo seguro, formando
una estructurs unitaria oon dicho material en hoja.

2%.~ Un procedimiento segin el punto 19, en el cual dicho
material que puede encoger por el calor, es a;im«ntado a diches
superficies rotativas a una vglocidad mayor gue aguella & ls
cual os alimentada a dichas superficies dicho material termoes—
table.

3%, Un procedimiento segin el runtc 19, en el cual dichos
meteriales se unen entrs s{ entre el par de superficies que gi=-

ran en sentldo opuesto, &l menos una de las cuamles es calentada
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a una temperaﬁura que conduce al encogimiento de dicho material
que puede encdggr por el calor, haclendo pasar dicho materisl
encogible poriol calor entre dichae superficies y en contacto
superficial apFeciabla oon la calentada de dichas superficie-,
a une valocidad lineal mayor que amquélla a la cusl es alimenta-
da la hoja que;e- relativemente esteble en sus dimenmiones.

4%,= Un ﬁrooedimiento segin el punto 3%, en el cual el ma-
terial capaz d; sncoger por el calor es hecho paser en estado
relajado entre% dichas superficies mientras dichs hoja dimensional-
mente eatable és alimentada a las miamss en un estado relstivamen—
te tensado y ei compuesto resultante se enfrfa & una temperatura
menor sl selir de entre dichas superfioies rotativas.

50~ Un ﬁrocedimiento segin cualquiera de los puntos 1¢
a8 4%, en el cual el material de pelfoula termopléstica que pue~
de encoger por el calor, empleado, es clorurc de polivinilideno
¢ polietilenc.

62.,- Un procedimiento de producir un artfoulo laminar.

Tal y como me ha descrito en la Memoria que antecede, repre-
sentado en el Jibujo que se acompafia y con los fines que se han
especificadoe 4

Esta Memoria oconeta de ocho hojae, escritas a mfquina por

une sola carz.

aesta, 4 ) ENE O
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