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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencion se refiere a un método para
la fabricacidn de un nuevo producto laminsr flexible des-
tinado a ser utilizado preferentemente paras la elabora-
cién de enveses en general, particularmente del tipo bolsa.

El principel y basico propdsito que se persigue con
este invencidn reside en obtener un producto leminsr fle-
xible para el referido fin, bésicamente metdlico, de
gren flexibilided que admita tode clase de pliegnes,
inclusive en dngilos agudos, sin el mermor peligro de que
ello pueds czusar el resquebrajamiento o corte de dicho
producto laminar: _

Otro de los propésitos reside en obtener un pro-
ducto laminar flexible, conforme a 1o precedentemente
e_xpues’co, de gren resistencia el fuego’y que no ofrez-
ca ung superficie exterior combustible, que intercepte
a los rgyos soleres y luminosos en generel.

Es ademds propdsito fundamental obtener un prodnc-
0 leminer fléxible con les ceracteristices sefigledes,
que sea impernesble y que no permita la difusidn de
olores s gu trevés. 7 - _

Tenbién es propdsito primordisl, obtener un pro-
ducto laminar flexible conforme a lo indicado, delgado
pero gque permbta obtener bolsas de gren resistencia a
la roture por splastsmiento eatitico o dindmico y tem-

bien por efecto de fuertes impactos debidos o lg caida
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de la bolga desde gran eltura.

Se trata tambidn de obtener un producto leminar
fle:d.ble que permite unir sus porciones margingles en-
tre sf, ol formar una bolsa o une envoltura, por la
gimple splicacidén de calor y pre:_aidn.

Todos estos propésitos, como es{ también otros que
se han de ir evidencisndo més edelante, se hem concre-
tado en forme préctice con el procedimiento que consti-
tuye el objeto de esta invencidn, el cual en su espec-
to y forma esenciales, se caracteriza porque consiste '
en reunir una delgeda hoja metdlica cdn una tela flexi-
ble, con interpdgs%lg%gﬁiﬁtxg ambes de un respeldo eldss
tico fléxible/termopléstico, colendo este ultimo en ca-
liente y en eébado pastoso, entre d;chas hoja y tela, ¥y
'apiicando presidn cobre el conjunto.

Pare faciliter la comprensidn de esta invencidn
¥ pare megyor cleridad de la misma, se ha ilustrado en
varias figuras y en forma eSquemétj.ca la forme en que
se lleven a csbo dos etapas del procedimiento inventado,
seg\in.u.na de lag formas preferides de ;ealizacic‘n del
mismo, t0do a simple t{tulo de ejemplo, siendo:

La figure 1, una viste esquemdtice relativa a
uns primera de dichaes etapeas,

la figura 2, un egquema concerniente e una seganda
de dichag etapes, ¥y

la figura 3, una vista en corte longitudinel de la
tela. '

En las distintas figaraslos mismos signos indicen
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elementos 0 partes igusles o correspondientes.

Conforme lo expuesto e ilustrado, las febricacidn
del referido producto laminer flexible se lleva a cabo,
segdn este ejemplo, tomendo como elemento bese e una
my delgada hoja de gluminio 2 proviniente de une bobina 1.

Al extremo de esta hoja de eluminio a se junta el
extremo de una tela b de sncho iguel el de dicha hoja
de gluminio g, proveniente de un rollo elimentador 2.

Ambos extremos reunidos de la hoja de aluminio &
¥y de 1le tela b, se pesen por entre los ¢ilindros 3 y 4
de une calendra ¢ ¥ se loz vinculs a un tembor de en-
rollamiento 5.

Le tela b llege = la calamdra ¢ en dreccién sus-
tencizlmente horizontsal ¥y la hoja de dluminio pasendo
por un rodillo de guia 6, viene de erribe, formendo un
fngilo agudo con le tela y se junte con ests dltima el
peser eubas por entre los &®s cilindros 3y 4 de la co~
landre c.

Por detréds del luger en que se juntan tels y alu-
ninio, se gplica sobre la fez superior 7 de la tela b,
une delgada pero uniforme cepe @ de materisl termoplésti-
co, caliente y pastoso, polietileno por ejemplo, prove-
niente d 1la boguilla 8 de una miquine extructora e. Es-
te materigl debe tener como condiciones fundementales
ser adhesivo en celiente, y eldstico y fléxible una vez
golidificado. N

Este cape § de meterisl termopléstico tiene el an-
cho de la hoje de gluminio, y el paser el sluminio y la

telag enbre log cilindros de la cglandre es comprimida.
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junto & estes Yltimas pero sin que la accidn de la calan-
dre deterwine la extensién de dicha capa: La aceidn de

la calendra tiene por objeto ssegurer una perfecta yux-
taposicidn entre la hojs de sluminio, la capa de polie-
tileno y la tele de menere de assegurar un Intimo contac-

to entre los tres elementos pero sin que ello implique

une reduccidn sensible én el espesor de dicha cepag A

En otrag palebras, la cgpe 4 de materiel termoplés-
tico, polietileno, debe medier entre la hojs metdlica
¥ 1a tele a fin de constituir un respeldo eldstico y
flexivle para dicha lémine; la tela no debe estar en con-
tacto directo con el sluminio. Podrd, estar miy préxima,
pero siempre debe medier un cierto espesor de polietile-
no entre aluminio y -bela:

Con este respaldo la hoja de eluminio puede ser
doblsda formendo un pliegue en dngalo agndo sin que ello
provoque el corte o quebramiento de lg misma; ’

Se obtiene ams{ un producto lemingr semiterminado,
de gren flexibilided que puede ser plegado y desplegadq
una gren cantidad de veces s:’_m peligro de que se corte,
con una faz externa metélica, y una fez interns de telg
firmemente adheride & la hoja de aluminio que proporcio-
ne dicha faz externs etdlica.

Se ha previsto la wtilizecidn de miy delgades ho-
jas de acero, cobre, bronce, etc. para formar diche fez
externa metglica, y toda clase de teles para former di-
cha faz in'l:ema; En lo relabtivo g la tela, la misme po-

drd ser indistintemente de trems sbiertas o de trama cerrsds.
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Ademds dicha tela puede ger de hlkada formado p
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con fibras naturales, algodon, por ejempﬁn qb‘%ékﬁllado arti-

ficial, pldstico vidrio, etec.

Se ha rnrevisto dentro del alcance de esta inven-
cidn tratar la tela, previamente a su unidn a la hoja metd
con el mismo material termoplidstico con el cual se ha de
ofrmer el referido respaldo de dicha hojae.

También se contempla, en vez de este tratamiento
vrevio, aplicar a la tela un revestimiento 9 de dicho mata
rial terméplastico una vez unida a la hoja de aluminio.

Para esto se desenrrolla el producto laminar re-
cogldo en el rollo 5 y se lo hace pasar nuevamente por entre
los cilindros 3 y 4 de la calandra ¢ , deppsitando sobre la
faz tela’ de dicho producto laminar una muy delgada capa de
material termopléstico, pastoso y caliente, la cual es entre
gada por la respectiva boquilla 8 de la méquina extractora
e de uh ancho igual al de dicha faz tela dsl producto lami
nar.

Este delgado revestimiento 9 de la faz tela del
referido producto laminar sera adosado {ntimamente a dicha
faz pero sin extenderlo, de manera que su leve espesor no
sufra ninguna sensible reduccidn,

En el caso de aplicar dicho revestimiento 9 sobre
la telg, se destaca la conveniencia de utilizar tela de trams
muy amplia pues ello posibilitard la unidn entre este reves-
timiento 9 termopldstico ¥y el respeldo d del mismo material
a través de las abertures de la tela, pasando a formar una

verdadera unidad con la tela incorporada a la misma a modo
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Tembién se ha previsto aplicar un revestimiento
exterior de polietileno sobre la faz metalica del producto
laminar flexible, una vez terminado, previamente a la apli-
cacidn de la tela, o en una etapa intermedia respecto a la
aplicacidn del revestimiento termopldstico 9 sobre la faz
tejido de dicho producto laminar.

En el caso de utilizar una tela de trama amplis,
los hilos entrecruzados de la misma quedan sobresaliendo en
relieve respecto de la faz externa metalfca del producto la
minar, al cual confieren por tanto la caracteristica de an-
tideslizante.

La inclusidn del referido revestimiento termoplds
tico 9 sobre la fasz fejido del producto lamipar, aparte de
separar la Tela respecto del contenido del envase que se fa-
brique con el mismo, tiene por objeto permitir establecer la
unidn entre las porciones marginales de dicho producto laminar,
al formar un envase, por simple superposicidn de las mismas y
la aplicacidn de calor y presidn pues dicho revestimiento 9
establecera la unidn entre la faz tejido de dicho producto y
su faz metdlica.

Se ha previsto aplicar el citado revestimiento
termopléstico 9 tan pronto 8s ha producido la unidn entre metal
y tela, al salir el producto de entPe ambos cilindros de la ca-
landra, vale decir estando todavia pastosa y caliente la capa
termopldstica que ha de constituir el respaldo 4 de la hoja

metdlica ¥y ha de establecer su unidn con la tela.

.
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Tarbién se contempla, dentro del alcanee de esta
invencidn, y cuando se utilice tela de trame amplia aplicar
la capa termopléstica que ha de formar el citado respaldo
d , a través de las aberturas de la tela, con lo cual se
obtendrd, por un lado & este respalde y ademds se obtendrd
el revestimiento de los hilos de la tela con dicho material
termovlastico guedando el producto laminar terminado, con la
tela dotada de un revestimiento termopldstico equivalente al
revestimiento 9 antes mencionado.

Bl producto laminar flexible obtenido, conforme lo
expuesto y las variantes contempladas, queda formado précticg%
mente como de uha pieza, nues entre la hoja metalica vy la tela
media la capa o respeldo termoplédstico 4, en toda su amplitud
de la primera y por lo tanto la unidn o soldagura entre una N
otra es perfecta, al no existir hingin punto o sector de con-
tacto directo entrs ambas.

Se obtiene pues un nuevo producto industrial la-
minar flexible formado précticamente por una verdsdera tnica
hoja laminar flexible, compussta de una fagz anterior o exterior
metélica, y una faz posterior o interna de tela, con un espesor
intermedio de material termoplédstico eldstico y flexible.

Es indudable que al ser llevada asta invencidn a
la prédctica podrdn introducirse algzunas modificaciones an lo
que ha ciertos detalles de construccidn y forma del procedi-
miento inventado se refiere, pero siempre y cuando sin apar-

ge de los principios fundamenteles que sdzuen & continuacidn.
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REIVINDICACIONES

Desgerito el objeto del presente invento, se declaran

nusvas y de propis invenci&n, las siguientes reivindicaciones:

l. Un procedindento para la febricacidn de un nuevo
producto laminar flexible, caracterizado porque consisi;e
en reunir una dslgada hoja metalica con una tele flexi-
ble, con interposicidn entre enbas de un respsldo elds-
tico fldxible de maberisl termopléstico, colgndo a este
f1timo en caliente y en estado pastoso, entre diches hoja

y tele y splicend presidn sobre el conjunto.

2, Un procedimiento pera la febricacidn de un nuevo
producto leminer flexible, de acuerdo con la reivindice-
cidn precedente, caracterizado porque dicho respeldos e-
1dstico y fléxible de materisl termopléstico se splica
primero sobre una cara de diche delgada hoje metdlica en
lp forma de una delgada capa pestosa y caliente sobre la
cuzl se asients la tela previamente @ la aplicecidn de presidn

sobre el conjunto.

3, Un procedimiento para la fabricacidn de un nuevo
producto laminer flexible, de acuerdo con cualquiera de
las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
dicha tela flexible se trabta previeamente con el mismo ma-

terigl termOpla'stico flexible del respeldo.

4. Un procedimiento para la febricacidn de un nuevo

producto lanihar flexible, de acuerdo con las reivindica~
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ciones 1 y 2, carascterizado porque sobre diche tela flexi-
ble se gplica un revestimiento del mismo mgbteriel termo-
pléstico eldstico flexible constitutivo de dicho respeldo
en caliente y en estado pastoso, esplicendo presién sobre

el conjunto,

5:. Un procedimiento pars la febricacidn de un nuevo
producto laminar flexible, de acuerdo con lea reivindice-
cidn 4, carzcterizado porque dicho revestimiento termo-
pléstico de la tels se gplica sobre lg misme con dicho
respaldo termopldstico de la hoja metdlica caliente y

pastoso.

6; Un procedimiento peara la febricecidn de un nuevo
producto leminer flexible, de mcuerdo con la reivindicacidn
4, ceracterizado porque €l revestimiento bermopléstico de la
tela se gplica sobre la misme una vez solidificado el respal-

do termopléstico de le hoja met dlice.

7. Un procediudento para la fabricspién de un nuevo
producto lamingr fléxible, de acuerdo con cuslquiersa de
lag reivindicaciones precedentes, caracterizedo porque
sobre la faz de dicha hoja metdlica opuesta a le recubier-
te por.dicho respaldo termoplastico se aplice un reves-

timiento exterior termopldstico eldstico y flexible.

8+ Un procedimiento para la fabricacidn de un mmevo
producto lamingr flexible, de acuerdo con cualquiera de
las reivindicsciones precedentes, carscterizado porque dicho

ngterigl termopldstico del respeldo de la hoje es polietileno.
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9. Un procedimiento para la febricacién de un nuevo
producto laminar flexible, de acuerde con cuglquiera de
lag reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
dicho revestimiento termoplédstico de la tels es de polie-

tileno.

10, Un procedimiento pera la febricacidn de un nuevo
producto laminer flexible, de acuerdo con cualquiera de
las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque

dichs tela egtd tratads con polietileno.

11. Un procedimlento para la febricecién de un nuevo
producto lamingr flexible, de acuerdo con cuslquiera de
las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque

dicha delgada hoja metdlica es de aluminio.

12. Un procedimiento pera la fsbricacidn de un muevo
producto lamingr flexible, de acuerdo con cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado porque diche

delgeda hoja metdlice es de cobre.

13. Un procedimiento pera la fabricacién de un nuevo
producto lauinar flexible, de acuerdo con ocmalquiers de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porquendiche

tele es de hilado formedo con fibres nabursgles.

14. Un procedimiento para ls fabricacién de un nuevo
producto laminar flexible, de acuerdo con cuslquiera de
las reivindicaciones 1 a 12, caracterizado porgue dicha

4ela eg de hilado formado con fibraa artificiales.

15. Un procedimiento para la febricacién de un nuevo
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producto laminer flexible, d@ acuerdo con cuslquiera de
las reivindicaciones 1 a 13, caracterizado porque dicha

tele es de algoddn.

"16. Un procedimiento para la fazbricacién de un nuevo
producto laminer flexible, de acuerdo con cualquiersg de
les reivindiceciones precedentes, carscterizado porque

diche tels tiene une treame sbierta.

17. Un procedimiento para le febricacién de un nuevo
productq lapinar flexible, de acuerdo con la reivindica-
cién 16, caracterizado porque dicho respeldo elestico-
flexible de materigl termopldstico es colado sobre la ho-
ja metdlica, entre la misma y la tela a través de les aber-

turas de 1la trame de esta Ultipa.

18. Un procedimiento para le febricacidn de un nuevo
producto laminar flexible, de acuerdo con cuslquiera de
laa reivindicaciones 1 a 15, caracterizado porque dichs

tela tiene una trame cerrada.

19. Un procediniento peras la febricacién de un nuevo
producto leminar flexible, de acuerdo con cuslquiera de
les reivindiceciones precedentes, caracterizado porque
estd reslizado sustencislmente tel com se ha deserito

¢ llustrado, y es para los fines especificedos.

20. Un procedimiento para la fabricacidn de un
nuevo producto laminer fléxible, cerecterizads porque el
producto indnstrial obtenid, comprende una delgeda hoja

wetglica, un respeldo eldstico-fléxivle agheride por si
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1ismo @ une cera de dicha hoja metédlica, una tela adosada sobre
este respaldo elédstico y flexible y adheride gl mismo por gceidn
edhesive del propio respaldo, el cugl forma une capa sustencial-

uente uniforme que cubre tods la hoja metdlics.

21, Un procedindento pars la febricacidn de un nue-
vo producto laminar fldxible, de.eacuerdo con la reivindicacidn
20, caracterizad porque dicha tela estd tretada con el mismo

neberiel termopldstico de dicho respaldo de la hoja metdlica.

22; Un procedimiento para la febricacidn de un nue-
vo producto leminar fldxible, de mcuerdo con la reivindicacién
21, ceracterizado porque diche tele estd revestide con el mis-
mo meberisl termopldstico del respeldo, unido o la tela por

propla capacidad sdhesive del mismo.

23, Un procedimiento pars la febricecién de un

nuevo producto ldminer fldéxivle.

Segin se describe y reivindica en la presente me-
moriae descriptive que consta de 13 hojas foliadas y escri-

tas a mdquina por une sola de sus caras, scompefiades de una

léuine de dlbujos.
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