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PATENTE DE INVENCION

-

por VEINTE afios

cuyo privilegio se solicita pare Egpafia,
sug territorios y plazas de soberania, a

favor de
AISCONDEL, S.A.

entidad de nacionalidad espaiiola, domici-
liada en Barcelonz, calle Lepanto n? 362,

relativa a :

"PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE LAMI-
NAS ESPONJOSAS DE MATERIAL TERMOENDURENTE
QUE RESULTAN TERMOSOLDABIESY.
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un procedimien~—
%o para la obtencibn de liminas esponjosas de material termo
endurente que resultan termosgldables, al objeto de permitir
la febricecion de una gran variedad de articulos en los que
es preciso que el mzterial egsponjoso sea soldable,.como su-
cede, particularmente en el caso de los articulos acolclis—

OBs = = — = = = = m m m e e e e e e e e m e e = e - - -

Ya es conocida la técnice para conseguir tal sol-
dabilidad, que consiste en causar una penetracidn de mate-
ria termopléstica en las burbujas sbiertas de un plistico
termoendurente, a base de unas acciones de succidn a través
del mismo, si bien con este proceder se producen clertos in
convenientes, érincipalmente en lo que ataile a la complica-
cibn de las instalaciones para la febricacibn en proceso con
tinuo y en cuanto al logro de productos homogéneos, ya que
le distribucidn de la materia termoplistica en la lamina es—
ponjosa es generalmente irregular, presentando mayor densi-
dad en la cara de apliczcidn de tal materia, o bien por el
efecto de succidn pase la mayor parbe a la cara opueste ¥y

llega incluso a rezumar. = — = = = = = & = = = - - - - - -

Con la finalidad de superar la referida situacibn,
ha sido creado el presente procedimiento, el cual:se carac-
teriza esencialmente por el hecho de que una lémina espon-

josa de material termoendurente, del tipo de burbujs abler-
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ta, es sometida a una fase de deformacidn en el sentido de
comprimir sus burbujas, con el fin de reducir el volumen de
las nismag, para seguldamente, en una fase de expansidn, de-
Jar que les burbujas recuperen su volumen primitivo, todo
ello de modo que la lémina esponjosa incorpora una materia
termoplistica en estado de fluidez -suficiente para penetrar
en el interior de las burbujas y recubrir su superficie in-
terior, realizfndose la incorporacidén de dicha materia ter-
moplisticea mediante una fase de aplicacibn que es suscepti-
ble de ser llevada a cabo en un momento cualquiera compren-
dido entre un tiempo antes de la fase de deformacidn y el

inicio de la fase de expansibn. = = = = = = =« = = ~ -—— -

Terbién se caracteriza porque la fase de deforma-
cibn ¥ la subsiguiente fase de expansidn se repiten el nlme-
ro de veces que se egtime necesario para conseguir la mixi~
ma impregnaceidn de la superficie de las burbujas con la ma-

terie termopléstica. = ~ -~ = = = = = = = = - m - - -~ -

Otra caracteristica consiste en que la fase de de-
fornacibn en el sentido de comprimir las burbujas de la 1lémi
na egponjosa, para reducir el volumen de lasg mismas, se lle~
va & cabo en el sentido del grueso de la lémina. Seglin unas
realizaciones verisntes, tul compresibn se ejerce en el sen-

tido transversel o en el longitudinal de la léimina, =~ = - =

Otros objetos y caracteristicas de la invencibén se
irén dando a conocer en detalle a lo largo de la descripeidn
que gigue, haciendo referencia a log dibujos ilustrativos

que la acompefian. £n los dibujos: = = = = = = = ~ - ~ - - -

Figura 1, representa, en seccidn, un fragmento dé



10.

15.

20.

25,

3461143

una lamina esponjosa, antes de ser objeto de impregnacidn. —

Figura 2, representz el fragmento de lémina de la
figura anterior en le fase de deformacidn, una vez ha sido

ya impreghadas = - - - — = — — ~— - - — - = - - -

PFigura 3, representa el fragmento de lémina de

lag figuras enteriores después de la fase de expansidn. -

Pigura 4, representa esquembticamente el efecto
de distribucidn de la materia termoplégtica durante la fase
de aplicacidn de le misma en una lémina esponjosa de plasti-

co termoendurentes — - = = = = = = = - = - ~ = -——— - =

Figura 5, representa esquemfticamente la realiza-
cibn de la fase de deformzcidn de uns lamina de plastico

termoendurente, segin el sentido de su grosor. = = = — = = -

. Pigura 6, es una vista an&loga a la anterior, re-
forente a la realizacidn de la fase de deformacibn segln el

gentido transverssl de la lanminge = — =~ = = = = = = = = = =

Figura 7, es una vista andlogs e lu anterior, re-
ferente a la realizacidn de la Ffase de deformacidn de ls lé=-

mina segin su sentido lonzitudingl, = = = = = = = = = = ~ -

Fgura 8, representa una realizacibn de la fase
de deformscidn de una limina esponjosa de plastico termoen-—

durente mediante pares de rodillos, = = = = = = = = = = = -

Figura 9, es una vista aniloga & la anterior, re-
lativa a una realizacidn de la fage de deformacidn por me-

dio de platos prensadores, = = = = = = = = = = o - “ - -

Figura 10, es una vista aniloga a la anterior re-

te
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ferente a una realizacidn de la fase de deformacidn por un

sigtema mixto de pares de rodillos y de platos prensadores.

Figura 11, representa una realizacibn de la fage
de deformacidn de una limina esponjosa hasta reducirla a

un grosor minimo. = = = = = - .- - - - - - - - - - -

Pigura 12, es una vista andloga a la anterior, en
la que la fase de deformacibn se efectlia sin reduccidn al

grosor minimo. - - - - - e m m m - - - - - - -—- -

Figura 13, representa esquemiticamente un juego
de rodillos de deformacidn compuesto por un tambor sobre el

que se aplican diversos rodillos menores. = = « = « = = = ~

Figura 14, representa una realizacidn de la fase
de deformacidn simulténes de dos léminas esponjosas entre

un juego de rodillogs. = = = = = = = = = = - - ~ - - -

Piuras 15, representa una realizacibn de la fase
de deformacidn ejercida por aplicacidén de la lamina, someti-

da a2 traccidn, contra un rodillo, = = = = = = = = = - - - -

Fisura 16, representa una realizacidn de la fase
de deformacidn por paso en zig-zag entre dos rodillos de la

lamina esponjosg. = = = - = - - - e e - - - - - -

Pigura 17, representsa uns realizecidn de la fase
de deformacibn por paso de la lémina esponjosa por entre un

rodillo y una panda sin fin aplicadsa contra el rodillo., - -

Figura 18, representa una realizacidn de la fase
de deformacidn por paso de la limina ehtre dos rodillos pro-

vistos de relieves periféricog, = = = = = = = = = @ - - u -
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Figura 19, representa la realizacidn de una fage
de deformacidn por paso de la lémina entre un c¢ilindro y

uha banda sin fine = = = = = @ - - - . - - e - - .- -

Figura 20, represgenta una realizacldn de la fase

5. de aplicacidn de la materis termopléstica por bafio de la

Figura 21, representa una realizacibdn de la fase
de aplicacidn de la materia termopléstica por medio de un

gistema de huecograbado. = =~ = = = = m e = = = - = - - -

10, Pigura 22, representa una realizecidn de la fase

de aplicacidn de la nateris termopléstica mediante cuchilla.

Figura 23, representa una realizacibn de la fase

de aplicacidn de la muteria termopléstica por proyeccibdn.

Figura 24, representa una realizacidn de la fase
15, de aplicacidn de la materia termopléstica por un sistema de

transferenCifie = = = =~ = ™ = - m - e e o o o o - = -

Figura 25, representa una realizacidn de la fase
de aplicacién de la materia termopléstica por transferen-

cia mediante un sistema de bandas continuags, - - = - - - -

20. Figura 26, representa una realigacidn de la fase
de aplicacidn de la materia termopléstica simultéancamente

en dos liminas dispuestas en &ngulo diedros = = = = - - =

Pigura 27, representa una realizacidn de la fase .
de aplicacidn de la materis termopléstics por paso entre

25. dos cilindros agujereadoS. = = - = - ='— = =~ = « = =~ -
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Pigura 28, representa esquemidticamente una insta-
lacibn completa para la obtencidn de léminas termoenduren—

tes soldablege = =~ - = = = =~ = = - - - -~ - - = -

Kl presente procedimiento para conseguir laminsg
esponjosas de material plistico termoendurente aptag para
ser objeto de soldadura, es factible a través de diversas va
riantes que serfn descritas a continuacidn, partibndose de
una o mhs laminas continuas 1 de poliuretano, del tipo po-
liester o polieter, de burbuja abié;ta 20 = - - e - -

Pars lograr productos vélidos, precisa que en di%
chas léminas 1 sea aportado en estado flhido un material ter-
moplastico 3, tal como un plastisol, de modo que las burbu-
jas 2 queden provistas de una capa superficial uniforme de
dicho termopléstico, no siendo admisibles que las burbujas

queden rellenasdas de este materiel. = = - - - — -————

Asi, en la figura 1 se muestrae en seccidn, con gran
aumento, un fragmento de una lamina 1 con una burbuja abier-
ta 2, antes de ser objeto de aplicacibn de la materia termo-—
plégtice 3. kn la siguiente figura 2, se obsgerva la fase de
compresidn, una vez se ha efectuado la aplicacibn de la mate-
ris termopléstica 3, la cual rellena las cavidades de la ci-
tada burbuje 2. Finalmente, la figura 3 muestra la lamina 1,
hablendo recuperado él primitivo esgpesor, cuya burbuja 2 pre
senta une capa superficial de materia termoplistica 3. En es-—
tas Gltimes condiciones, una vez gelificada o secada la ma-—
teria termoplisticz, la referida limina termoendurente 1 es-
th faculteds para poder ser soldada, lo cual se obtlens en.

realidad por medio de la materis termopléstica 3 al unirse &
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gl misma en las sinuosidades de las burbujes 2, = = = = « -«

Bn la figura 4 se muestra el efscto de distribu-
cibn de le materia termopléstica 3 en la lémina 1 antes, du-
rante y despuds del acto de deformacidn de esta Gltima por
la compresidn ejercida en este caso por unos rodillos 4. Co-
mo puede obgervarse, antes de pasar por los rodillos 4, la
lamina 1 presenta una cape superior de materia termopléstica
3 aplicada por alghn sistema convencional; al pasar por di-
chos rodillos 4 le lémina 1, la materia termopléstica 3 es
forzada a penetrar en las burbujas 2 para-su rellenado, g0-
brando una cantidad de materizl que es rechazads hacia la
parte anterior de la limina 1. En cambio, & la selida de los
rodillos 4, las burbujas 2 se expansionsn y automibticamente
la materia termopléstica 3 se reparte seglin una capa unifor=—

me por todo el interior de las burbujas 2, = = = = = = = = =

La referida compresidn de la limina esponjosa 1,
al objeto de ser deformazda por penetracidén de la materia ter—
moplbstica 3, se puede efectuar por compresidn seghn el sen-
t1ido de su grosor, como indican las flechas A4, o bien en los
gentidos transversal o longitudinal segln el gentido de las

flochas By 0u = = = m = o m o e v e e e = =

La deformacibn en cuestidn es factible por el em~
pleo de unos juegos de rodillos 4, por unog juegos de pla-
0 prensadores 5, 0 por la acceidn combinzada de unhos y otros

elementoS. — — — — = = — = = = -~ e, .- .- m = - - =

Le residn a ejercer por los rodillos 4, & platos
5, o la.distancia minime entre ellos, es variable seglhn los
cagos, dependiendo principalmente de las caracteristicas del .
grado de impregnacidn, etc. de la lamina 1. Asl, puede rea-

lizarse hasta conseguir el minimo grosor g 6 bien un grosor
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Le disposicibn mecénica de los elementos para la
realizacibn de la fase de deformecidn de la lémins esponjo~
sa 1, puede tener lugar de manerag diversas. Una lamina eg-
ponjosa 1 pasa por la periferia de un tambor 6 contra la
que eg presionada por unos rodillos 7. Andlogos efectos se
congsiguen si dos liminas esponjosas 1, pasan a la vez por en
tre dos rodillos §. También es aplicable una lémina esponjo-
sa 1, sometida a traccidn, contra la periferia de un rodilloe
G, con lo que en la zona de coincidencia se reduce el espe-
sor de aquella lémina 1. O blen ge pasa una lémina esponjosa
1 en zig-zag correlativamente por dos rodillos 10. Ofras for-
ma de deformacidn consiste en aplicar la limina 1 sobre un
cilindro 11 contra el que es presionada por medio de una cin
ta sin fin 12 aoontads en unos rodillos 13. Iguales consecuen
cias se logran al pasar ls limina 1 por entre dos rodillos
14 con relieves superficiales taules como ranuras longitudina
les 15, periféricas, ebe. siendo complementarios los relie-

ves de un rodillo con respecto al que forms pareja, — — — -~

Y también si dicha limina 1 pasa entre un rodillo
16 v unz banda sinfin 17 montada entre rodillos 18, con otros

rodillos auxiliareg 19, = = = = « = = = « « ~ - -

En cada uno de los diversos sistemas descritos pa-
ra la consecucidn de la fagse de deformacibén de las léaminas
esponjosas de plhstico termoendurentes 1, se logran iguales
resultados, siempre a través de uns fase de deformacidn se-
guida de una fase de expansidn, cuyo efecto conjugedo es el
que proporciona la penetracibén y distribucidn de la materia

termopléstica seghn ha sido anteriormente explicados = = = -
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Para la aplicacibén de la materia termopléstica 3,
en la lémina esponjosa 1, se recurre a sistemas diversos, de
los cuales se describen a continuecidn algunos de los més
convenientes., Asl, antes de pasar a la fase de deformacién,
la lamina termoendurente 1 es introducide en un bafio conte-
nido en une artesa 20, con el auxilio de unos rodillos guia-
dores 21. Seghn olro proceder, dicha materia termopléstica
és suministrada por un rodillo de huecograbado 22, en cola-
boracidn con un rodillo retensdor 23 y otro rodillo de cap-
tacidn 24 de la materia termoplistica 3 desde una artesa 25
y una rasqueta igualadora. Otra solucidn consiste en epli-
car la maberia termopléstica 3 por medio de una cuchilla 26,
en colaboracidn con uns disposicidn de soporte inferior 27.
Pambién es factible aplicar la materia termopléstica 3 por
medio de un dispositivo de proyeccidn 28, tal como una pis-
tola, que actiz sobre la lamina esponjosa 1 a medida que és-—
ta se desplaza. Bs indicado asimismo el empleo de un disposi
tivo de transferencia por aplicacidn de la materia termoplég
tica 3, contenido en una artess 29, mediante rodillos capta-

dor, transmisor y aplicador 30. = = = = = = = = « - - - - -

Igualmente se logra el efecto deseado a través de
une, banda sinfin 21, montada en unos rodillos 32, que trans—
mite a la lamins 1 la materia depositada por otros rodillos
33 que la toman desde una artesa 34. Dos léminas 1 dispues=
tas formendo Angulo diedro, contienen materias termoplésti-
cas 3 y pasan por entre un juego de rodillos 35, cuya mate-
ria se ve aplicando en dichas léminas esponjosas 1. Si se
pasa una lamins esponjosa 1 por entre dos cilindros huecos
36 y dotados de orificios 37, la materia termopléstica 3

alojada en dichos cilindros se va depositando paulatinamen-
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te en la limina 1, favoreciendo tal accidn la succién que

las burbujas 2 realizan a la salida de la fagse de deforma-

Seguidamente se explica un proceso préctico para

desarrollar la presente invencidn. E1l mismo se basa en difun- *-

dir por toda la masa de la limina 1 un plastisol de cloruro
de polivinilo mediante la aplicacidn con cilindros 38 por u-
ne cara y sucesivas presiones a continumacidn por rodillos
39; finalmente la limina 1 pasa por un thnel de gelidifica-—
cidn 40 y por un juego de cilindros enfrisdores 41. La lémi
na esponjosa 1 parte de una bobina 42 y se enrolla en obra
bobina 43, colaborando unos rodillds guladores 44. -~ - - -
La férmula del plastisol empleado es la siguiente:
Btinex 410 « + . . « + s+ « » » 100 partes
(re31na emulsidn PVC)
DIOP ¢« o o o o s ¢ s s o s s o o« B0 partes
(di-igo-octil~ftalato)
2L thnel 40 es de vapor directo, con toms de ai~
re fresco cerrada y ventliladores en marcha, con temperatura

de 120=1402C, = = = = = = = = - o - o - - -

La lémins esponjosa 1 & la entrada del +ténel 40
deve pregentar las dos curas mojadas. 4 la salide lag dos cg
ras deben estaer secas. Dicha lémina debe solderse entre si
dejando, por el sitio de la soldadura, una lines continue
sin intermitencias gquedando el grueso de la limina foam re-
dueido a una pelicula. La resistencia de la soldadura serd
précticamente lgual a la resistencia a la rotura de la lami

N8 GSPONJOSBs = = = = = = = = = - - - - e e e - - - )
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La gelidificacidn o secado es factible de ser
realizada por -cilindros calientes, por un thnel caliente o

por lémparas infrarrojaS. = = = = = = = = = - - - - - - -

Las liminas esponjosas resultantes del referido
procedimiento son aptas para ser objeto de soldaduras para
su conformacidn en la forma adecuada con miras a aplicacio=
nes diversas, particularmente pars realizer dispogiciones
de almohadillado, decoracidn y recubrimiento, cubriéndose
para ello sus caras con peliculas de material termopléstico
o con tejidos plastificados con termoplésticos, los cuales

se unen a la lAmina esponjosa en las zonas de soldadura. -

Descrites convenientemente las caracteristicas de
la invencidn, se hace constar que en la misma podrén intro-
ducirse cuantag variantes de detalle la experienciz y la
préctica puedan aconsejar, siempre que con ello no se modi-

fique la esencialidad de la misma que es la que se resume ¥

.concreta en las reivindicaclones que siguen. = - ~ ~ — — -

H 0 T A

Se declaran de novedad y propiedad para Hepala,

sus territorios y plauzas de soberanle, las sigulentes: -~ =

REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento pare la obtencidn de léminas eg
ponjosas de material termoendurente que resultan termosoldg
bles, caracterizedo por el hecho de que una limina esponjo-
sa de material termoendurente, del tipo de burbuja sbilerta,
es sometida a una fase de deformacidn en el sentido de com—

primir sus burbujas, con el fin de reducir el volumen de
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las mismas, para seguidamente, en una fase de expansidn, de-

jar que las burbujas recuperen su volumen primitivo, todo
ello de modo que la lamina esponjosa incorpora una materia
termopléstica en estado de fllidez suficiente para penetrar
en el interior de las burbujaes, realizéndose la incorpora-
cibdn de dicha materia termopléstica ﬁediante wna fasgse de
aplicacibn que es susceptible de ser llevada a cabo en un
momento cuslquiera comprendido entre el tiempo antes de la

fagse de deformacibén y el inicio de la fase de expansidn. -

2. Procedimient§ para la obtencibn de léminas es-
ponjosas de material termoendurente que resultan termosolda-
bles,segln la reivindicacibdn anterior; caracterizado por sl
hecho de que la fase de deformacidn y la subsiguiente fase
de expansidn, se repiten el nlmero dé veces que gse estime ne-
cesserio para conseguir la mixims impregnacibn de la superfi-

cie de las burbujas con la materia termopléstica., - - - - -

3.~ Procedimiento para la obtencidén de léminas es-
ponjosas de material termoendurente, que resultan termosol-
dables, segin lz reivindicacidn primera, caracterizado por
el hecho de que lu fase de deformacidn en el sentido de com~-
primir las burbujas de la léamina esponjosa, para reducir el
volumen de las mismas, se lleva a cabo en el sentido del grue

g0 de le ldminge = = = = = = = = = = = = = = « = - ———— -

4.~ Procedimiento para la obtencibén de liminas es-
ponjosas de material termoendurente que resultan termosolda-—
bles,seglin la reivindicacibn primera, caracterizado por el
hecho de gque la fase de deformacidn en el sentido de compri-

mir las burbujas de la lémina esponjosa, para reducir el vo-
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Jumen de las mismas, se lleva a2 cabo en el sentido transver-

gal de la 1lamina. = ~ = = = = = = =~ =~ .- —— - - - - -

5.- Procedimiento para la obtencidn de léminas es-
ponjosas de material termoendurente que resulbtan termosolda-
bles, seghn la reivindicacidn primera, caracterizado por el
hecho de que la fase de deformacidon en el sentido de compri-
wir las burbujas de la lamina esponjoss, para reducir el vo-
lumen de las mismas, se lleva a cabo en el sentido lonmitudl

nel de la 1AMina, = = = = = = = = = = = - -~ - -

6.~ Procedimiento para la obtencidn de léminas es-
ponjosas de material termoendurente que resultan termosolda-
bles seghn las reivindiczciones 1 a 3,caracterizado por el
hecho de que la fase de deformacidn se lleva a cabo mediante
el paso de la limina esponjosa por entre varios pares de ro-

dillos girabtorios: = = = = = ~ = = = = = = = = « =~ - -

T.—~ Procedimiento para la obtencidn de léminas es-—
vonjosas de material termoendurente que resultan terwmosolda-
bles, segin las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por el
hecho de que la fase de deformacidn se lleva g cabo median-
te el paso de la lamina esponjosa por entre un juego de pla-

508 prensadores. — = = = - = = = = - . - - - - - - - - - - -

8.- Procedimiento para la obtencidn de laminas es-—
ponjosas de material termoendurente gque resultan termosolda-
bles, seghn las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por el
hecho de que la fase de deformacidn se lleva a cabo mediante
el paso ¢e la lamina esponjosa por entre un tren mixto de pa

res de rodillos y juegos de platos prensadores. — — - = — =
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9.~ Procedimiento para la obtencidn de léminas<é§:
ponjosas de material termoendurente que resultan termosolda-
bles, seginlas reivindiceciones 1, 2, 3, 6, 7 y 8, caracteri-
zado por el hecho de que la fase de deformacibn se lleva g
cabo con un grado de compresidn total que reduce al minimo

el grueso de la lémina esponjogf. = = = = = = = =~ = = = = ~

10.~ Procedimiento pars la obtencidn de laminas es—
ponjosas de material termoendurente que resultan termosolda-
bles, seglin las reivindicaciones 1, 2, 3, 6, 7 y 8,caracteri
zado por el hecho de que la fase de deformacibn se lleva a
cabo con un gradd de compresidn parcial que no reduce al mi-

nimo el grueso de la limina esponjosa. = — = = = = = = = - -

11.- Procedimiento pare la obtencidn de léminas es-
ponjosas de material termoendurente éue resulbtan termosolda-
bles, seghn las reivindicaciones 1, 2, 3, 6,9 y 10, carac-
terizado por el hecho de que el juego de rodillos se reduce
g un rodillo de gran difmetro sobre el que se aplice una se-

rie de rodillog de menor AifMEtro. = = = = = = = - = = ~ =

12.- Procedimicnto para la obtencidn de liminas es-
ponjosas de mabterial termoendurente que regulban termogolda-
bles, seghn las relvindicaciones 1, 3, 6, 9 y 10, ceracteri
zado por el hecho de que la fase de deformacidn se lleva a
cabo simulténeamente sobre dos o més limlnas esponjosas que

pasan & la par entre los juegos de pares de rodillos. - ~ -

13.~ Procedimiento para la obtencidn de léminas es-
ponjosas de material termoendurente gue resulbtan termosolda-
bles, seghn lus reivinaicuciones 1 y 2, caracterizado por el

necho de que la fase de deformacidn de la limina esponjosa
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ge 1leva a cabo por paso de la limina bajo tensidn adosada

sobre un rodilloe — = = — = =~ = = & “ .- - —_—— e - - - -

14.- Procedimiento para la obtencidn de laminas eg-~
ponjosas de material termoendurente que resultan termosolda-—
bles, seghn las reivindicaciones 1, 2 y 3, caracterizado por
el hecho de que la fase de deformmcidn se lleva a cabo me=-
diante el paso en zig-zag de la lamina esponjosa entre por
lo menos un par de rodillos distanciudos entre sl en una mag-

nitud msyor que el grueso de la limina esponjosa. — — — ~ —~

15.~ Procedimiento para la obtencidn de léminzs es-
ponjosas de maberial termoendurente gue resultan termosoldu—
bles seghn las reivindicaciones 1, 2 ¥y 3, caracterizado por
el hecho de que la fase de deformacibn de la lamina esponjo-
gsa se lleva & cabo por paso de la misma sobre un rodillo y
aplicuoibn, con presibn, sobre la misma de una bands conti-
nua que se desplaze en el mismo sentido que la limins espon-

josa y el sentido de giro del rodillos = = = = = = = = = — =

16.= Procedimiento pars la obtencidn de lémines esg-
ponjosas de material termoendurente que resultan termosolda-
bles, segln las reivindicaciones 1 a 6, y 8 a 12, caracteri-
zado por el hecho de que los rodlllos empleados en la fase
de deformacidn son susceptibles de presenter asccidentes su-
perficiales, btales como ranuras longitudinales, renuras peri-
féricas y relieves de otras formas, todos cuyos accidentes
son substancialmente complementarios con respecto a los acci-

dentes previstos en el rodillo que forma pereja con el prime-

T'O¢ = oo = mm o= om = = = = A e e e e e e e - - - = - -

17.- Procedimiento para la obtencidn de léminas es-
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ponjosas de material termoendurente que resultan termosolda-
bles, seghn las reivindicecionss 1 a 11 y 13 a 16, caracte-

rizado por el hecho de que la fase de aplicacidn de la matera
termoplastica en la limina esponjosa, se lleva a cabo median-

te impregnacidn de la lamina en un bafio de la citada materie.

18.~ Procedimiento para la obtencidn de léminas es~
ponjosas de material termoendurente que resultan termosolde~
bles, seghn las reivindicaciones 1 a 11 y 13 a 16, caracteri
zado por el hecho de que la fase de aplicacidén de la materia
termoplastica en la liwine esponjosa se lleva a cabo median=—

te wn rodillo de trunsferencia, = o = =« = = = = = = =« «

19.~ Procedimiento pare la obtencidn de laminas es=—
ponjosas de mabterisl termoendurente que resultan termosolda-
bles, segln las reivindicaciones 1 & 11 y 13 & 16, caracte—
rizado por el hecho de que la fage de aplicacidén de la mate-
ria termoplégtica en la lémina esponjosa se lleva a cabo me~

diante un gistems de cuchillla, = = = = = = ¢ - - - - - - -

20.- Procedimiento para la obtencidn de laminas es~—
ponjosas de material termoendurente que resulten termosolda~
bles, seghn las reivindicaciones 1 z 11 , ¥y 13 a 16, carac~
terizado por el hecho de que la fase de aplicacidn de la ma=—
terie termoplistica en la lamina esponjosa se lleva a cabo

mediante proyeceidi. = = = = = o 0 m - e e . .. - -

21.=~ Procedimiento para la obtencidn de léminas es—
ponjosas de material termoendurente que resultan termosoldg-
bles, seghn las reivindicaciones 1 & 11 y 13 & 16, caracte-
rizado por el hecho de que la fase de aplicacidn de la mate—

ria termopléstica en la lamin: esponjosa se lleva a cabo me-
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diante un sigtema de huecograbado, = = = = = = ~ « = = = = ~

22,~ Procedimiento para la obtencidn de léminas es-
ponjosas de material termosndurente que resulbtan termosolda-
bles, segln las reivindicaciones 1 2 11 y 13 a 16, caracteri-
zado por el hecho de que la fase de aplicacidn de la materia
tormopléstice en la lamina esponjosa se lleva a cabo a2 bage

de bandas continuas, - = - = = = = = = = e - - -

13.~ Procedimiento pars la obtencibn de léminas eg-—
ponjosas de material termoendurente que resultan termosolda-—
bles, segin las reivindicaciones 1 a 11 ¥y 13 a 16, caracteri-
zado por el hecho de que la fase de apliczcidn de la muberia
termopléstica en la liminz esponjosa se lleva a cabo pagando
la misme por entre un par de cilindros huecos, con periferia
provigta de agujeros para espercir dicha materis, contenids
en los propilos cilindros a lo largo de la lAmina, realizéndo-
se la aplicacibdn preferentemente en la fase de expansidn de
1lg lamina esponjosa, coadyuvada por la suceibn gue experimen—

ta la linina en esta fusee = = = = = & v o - - v - - -— o

24+~ Procedimiento pars la obtencibn de laminas es—
ponjosas de material termoendurente que resultan termosolda-
bles, seglin las reivindicaciones 1 y 12, caracterizado por el
hecho de gue para la aplicacidén de la meteria termopléstica
en la lémina esponjosa, se coloca seglin un plano horizontal
el primer par del juego de rodillos utilizados pura la fase
de deformacibn y la entradsu en los mismos, de las dos laminas
esponjosas formando un ingulo diedro, en cuyo diedro se si%aa

1la mssa de materia termopléstica a aplicar. = =~ = = =~ - - - -

25,~ Procedimiento para la obtencidn de lawminas es-
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ponjosas de material termoendurente que resultan termosolda-
bles, segin le reivindicucibn primers, caracterizado por el
hecho de que el proceso de difusidn de la materiz termoplis—
tica en la limine esponjosa, por una o ambas caras de la aig
Dy tiene luger comprendiendo una fase de gelidificacidn por

medios tales como por cilindros calientes, thnel caliente y

limparas infrarrojase = = — = = = = = = = - - - - -

264~ "PROCIDINIBFIO Paki LA OBTERCION DE LAMINAS ES
PONJOSAS DE IATSRIAL TERMOAIDUREFRIE QUE RESULTAN TERMOSOIDA-

Todo ello tal como se describe y reivindica en la
pregente memoria que consta de diecinueve hojas foliamdas y
mecenografiadas por una sola de sus caras, y de cuatro 1mi-

nas de dibujos.q_ue la ilustran.
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