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El presente invento se refiere a -

un procedimiento pare recubrir ldminas o similares con

En un procedimiento conocido parag =~

revestir ldmines flexibles o semli-flexibles con mate~
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riagles viscosos, p. ej., una mezcla db),qe Tundida,

se reviste la ldmina por contacto con material visco
so dispuesto en la superficie periférica de un rodi-
1llo, y el mzterial viscoso se suministra a ls super-
ficie del rodillo desde un baflo que contiene el méﬁg
rial viscoso. Se puede suministrar el material'vis-
coso a la superficie del rodillo por contacto direc-
+0 con el material en el bafio, o por contacio indireg
to a través Ge un segundo rodillo parcialmente sumer
gldo en el baflo. Una desventaja del empleo de un ba
fio, que contiene usualmente material fundido & tempe
ratura elevada, es que el material viscoso puede per
manecer en el baiio por espacic de horas sin ser usa-
do, ¥ esta asi expuesto a la degradacién por oxida-
cion. Ademés, la accion del rodillo parcialmente su
mergldo, que gira dentro del bafio, puede hacer que -
gquede aire atrapado dentro del material viscoso dis-
puesto sobre la superficie del rodillo.

] Otras desventajas provienen del -
hecho de que es necesario regular la cantidad de ma-
terial que se aplica a la lémina. Donde Se usa un -
solo rodillo, la regulacién puede llevarse a cabo =
aplicando & la 1ldmina un exceso de material, y corri
giendo (raspando) luego el revestimiento. Ahora bien,
por ragones econémicas, el materiel excesivo retira-
do de la ldmina debe recircularse, y usarse en apli-
caciones subsiguientes, y los revestimientos subse-~
cuentes pueden quedar desmejorados, puesto que el ma

3 - ’ .
terial recirculado esta generalmente aireado, o con-

taminado de otra manera, por ejemplo, con fibras de



la ldmina,

Esta contaminecidn puede reducirse
el minimo regulando el revestimiento aplicado a la su
perficie del rodillo, antes de que sea transferido a

5. la lamina, y esto se consigue corriegiendo la canti-
dad de material aplicado a la superficie del rodillo,
por ejemplo por el método de grabado, 0 usando dos -
rodillos, el primero parcialmente sumergido en el ba
fio, y el materizl,se suministra a la superficie del

10. segundo rodillo desde la superficie del primero, do
modo que el espacio entre los dos rodillos determina
el espesor de material transferido, es decir, por rg
vestimiento mediante rodillos inversos. El primer -
método sufre la desventaja de que, cuando se desea -
15, variar la cantidad de material con que se reviste la
ldmina, es necesario suspender la operacidn de reves
timiento mientras se cambia el rodillo. E1 segundo
método sufre la desventaja de que es extremadamente
0 diffcil, si no imposible, labrar y montar los dos ro
20,

dillos de una manera suficientemente exacta para que

la uniformidad de revestimiento sea la deseada.

En otro método conocido de reves—
timiento de léminas con material viscoso, la lamina
se reviste por contacto directo con material viscoso

2+ oxtruldo desde una boquilla de extrusidn. En un re-
vestidor conocido de este tipo (conocido por el Nom-
bre Registrado "EGAN GENPAC"), se aplica a la lémina

un exceso de material, y el exceso se corrige y recir

cula seguidamente. Esto implica la desventaja conse

30. cuente anteriormente mencionada. Sin embargo, se ha
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propuesto también controlar la proporé&cn‘bagu La cual

se alimenta el material viscoso a la boguilla de extru
sidn, a fin de aplicar a la limina solo la cantidad
deseada de materisl de revestimiento. En una técnica
de este tipo, una vez gque se ha fijado en un valor -
constante la proporoién de suministro de material a

la boguilla, cualquier variacidn en la cantidad de -
material aplicado a la lamina queda primariamente dg
terminada por el hecho de ser d no constante la tensidn
de la lamina que pasa por los labios de la quuilla.
Sin embargo, es nuy dificil mantener una tensiér cons
tante en la lémina, y asi la cantidad de material re
vestido sobre la lémina puede variar hasta un grado
indeseable,

Las desventajas de los procedimien
tos arriba indicados de revestimiento de lémina se -
hacen mas importantes a medida que aumenta la visco-
sidad del material de revestimiento.

Hemos encontrado shora que se pue
de aplicar una pelicula regulada de un material que
posea una viscosidad elevada a una lamina flexible o
semi-flexible, o similares, por el procediﬁiento de
extruir una cantidad adecuada del material viscoso en
una proporcién de volumen substancialmente constante
sobre la superficie periférica de un rodillo, 'y hacien
do girar el rodillo para disponer el material sobre
su superficie en contacto con la ldming a revestir,
con lo que se transfiere el material de revestimien-
to desde la superficie del rodillo a la ldmina. De

. ’ . s
esta manera se evitan practicamente el atrapamiento
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de aire y la oxidacion que pueden ocurrir cuando se

emplea un bafio que contiene el material viscoso bara
alimentar el rodillo, el revestimiento aplicado se -
regula satisfactoriamente sin necesidad de recircula
cidn, la cantidad de material depositado en la lami-
na puede variarse simplemente extruyendo mas material
sobre le superficie del rodillo, y la cantidad de ma
terial depositado en la ldmina depende sélo en grado
minimo de la tensidn de la lémina.

De acuerdo a esto, el presente in
vento provee un procedimiento para revestir una 1la-
mina flexible o semi-flexible, o similares, con un -
material de viscosidad elevada, procedimiento que -
comprende extrulr una cantidad adecuada del material
viscoso & una rata practicemente constante de vold-
men sobre la superficie periférica de un rodilloe, ¥
hacer girar el rodillo para poner el meterial dispues
t0 sobre su superficie en contacto con la ldmina a -
revestir, con lo que se transfiere el material de re
vestimiento desde la superficie del cilindro a la lé
mina. El material viscoso puede extruirse convenien
temente a la superficie del rodillo mediante una boqud
1la de extrusidn provista de un orificio de forma ade
cuada y de las dimensiones requeridas, al que se su-
ministra material por medio de una bomba de desplazag

miento constante.

. . !
El invento provee tambien aparatos
. L . . .
para revestir uha lamina flexible o semi-flexible =
con un material de viscosidad elevada, que compren—

den una boquilia de extrusidn, un rodillo montado -~
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en forma giratorias en wna posicion en

gue reciba
sobre su superficie periférioa material extruido por

la boquilla, un dispositivo pars suministrar mnaterial
viscoso a la boquilla en una proporcidn de volumen vréc
ticamente constante, y medios para poner ls 1émine. a
revestir en contactd con el material mientras éste -
estd dispuesto sobre la superficie periférica del ro

dillo,

Preferiblemente, el dispositivd -
para suministrar material viscoso a la boguilla e? -
una bomba de desplazamiento constante, pero puedeﬁ.-
emplearse otros medios, si se desea. Ya gue cualguier
variascion en la proporoién de suministro de material
viscoso a la boguilla resulta en una variacion de la
cantidad de materizl aplicado al rodillo, y asi a la
lémina, ¥ ya que es necesario, para la mayoria de las
aplicaciones préctica, proveer un revestimiento de -
peso constante por unided de drea de la ldmina (la -
tolerancia usual en la industria de embalaje es de -
aproximademente + 5% de variacidn de peso por unldad
ae érea), la bomba de desplazamiento u otros medics
éaborion ser capaces de suministrar material viscoso
a la boquilla en una proporcién de volimen préictica—
mente constante.

Para ciertos propdsitos, es nece-
sario revestir ambas caras de la ldmina. En los pro
cedimienfos normalmente empleados para tales revesti
mientos bilaterales, se hace pasar la limina a través
de una unidad revestidora, se invierte pasaﬁdola al-

rededor de un rodillo, y se la pasa luego a través -
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de una segunda unidad revestidora, donde se reviste

la segunda cara. ZEstos procedimientos tienen la des
ventaja de que puede dafiarse el acabado del primer -
revestimiento, ya que el recalentamiento partial del
primer revestimiento que tieme lugar cuando se apli-
ca el segundo revestimiento puede resultar en uba su
perficie moteada o empaiiada en el primer revestimien
to, Tembién se complica la eficiencia del alisado -
de la segunda capa de revestimiento, ya que los rodi
11los dispuestos adyacentemente a la primera superfi-
cle revestida para coutrolar la ldmina sobre las barras
alisadoras tienden a marcar el primer revestimiento.

Bstas desventajazs pueden superar-
se enpleando una combinacidn de dos rodillos montados
en forma giratoria adyacentes uno a otro, preferible
mente de modo que girenm en sentidos inversos, y re-
vistiendo un primer lado de la lémina poniéndolo en
contacto con material extruido sobre la superficie =
periférica de un primer rodillo, inmediatamente des-
pués, poniendo el otro lado de la lamina en contacto
con material extruido sobre la superficie perif{eri—
ca de un segundo rodillo.

De acuerdon a esto, donde se desea
revestir dos lados opuestos de una lamina por el pro
cedimiento del invento, se reviste un primer lado de
la lamina segén se ha descrito arriba, y un segundo
lado opuesto de la lamina se reviste extruyendo una
cantidad adecuada del material viscoso sobre la su-
oerficie periférica de un segundo rodillo adicional,

montado adyacente al primer rodillo y con su eje de
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rotacidn paralelo al eje de rotacidn del primer rodi
1llo, y haciendo girar el segundo rodillo, preferible
mente en sentido opuesto al sentido de rotacidn del
primer rodillo, para poner el material dispuesto So-
bre su superficie en contacto con el segundo lado de
1a ldmina, con lo que se transfiere el material de ~-
revestimiento desde la superficie del segundo rodillo
a la segunda cara de la limina.

Adicionalmente, el aparato del in
vento puede incluir una segunda boguilla de extrusisn,
un segundo rodillo montado adyacente al primer rqﬁif
llo, con el eje de rotacién, paralelo al eje de rotg
cidn del primer rodillo, y en una posicién en la que
reciba sobre su superficie periférica material extrqi
do por la segunda boguilla, y un dispositivo para su
ninistrar material viscoso a la segunda boquilla en
una proporecidn de volumen précticamente constante.

Preferiblemente se monta el segun
do rodillo de forma que gire en sentido opuesto al ~
sentido de rotacidn del primer rodillo, Sin embargo,
los dos rodillos pueden girar en el mismo sentido, peg
ro, donde éste es el caso, se comprenders que debe -
ser el segundo rodillo el que impulsa la lémina,

Los dispositivos para suministrar
material viscosc a las dos boquillas de extrusidn pue
den ser el mismo, o dispositivos separados, pero son
preferiblemente dispositivos separados.

Puede emplearse el procedimiento
y aparato del invento para revestir cualguier tipo -

) (4 ) L) (3 . ] . .
de laminas flexibles o semi-flexibles, o similares,
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con cualquier mater1al§ é é 5 e2v 60091(3.8.6. elevada.

Los materiales de viscosidad elevada que pueden apli

arse por revestimiento a léminas, de acuerdo al in-
vento, son aquellos generalmente conoclidos como {co-
las que se aplican en caliente y se enfrian al ponexr
se en conbacto con una superficie fria). ILa lamina

a revestir puede comprender materiales tales como pa
pel, tejidos de papel, celulosa, ldmina metdlica del
gada, materiales textiles o materiales plasticos.

El procedimiento y aparatc del in
vento se emplearan generalmente para revestir en for
ma continua una lamina con un material viscoso que -
tenga una viscosidad de, por 1o menos, 300 centi-sto
kes a la temperatura a la que el material se aplica
a la lamina. E1 procedimiento y aparato del inven=—
40 pueden emplearse para revestir laminas con mate-
riales viscosos que tengan viscosidades de hasta apro
ximadamente 12.000 a 15.000 centi-stokes a la tempe-
ratura a que se aplica el material a la lémina. Se
prefiere emplear un material cuya viscgsidad sea de
entre 2.000 y 8.000 centi-stokes, p. ejemplo., 4.000
centi~stokes, a la temperatura de aplicacién del ma-

terial a la lamina,

Los materiales viscosos que pueden
emplearse convenientemente en el procedimiento del in
vento son mezclas de ceras naturales o sintéticas, -
por ejemplo ceras de petréleo (ceras de parafina, ce

ras microcristalinas, o mezclas de las mismas) y po-

1imeros o oopolimeros termoplésticos, por ejemplo Dpo

lietileno (de peso molecular alto o bajo), copolime~
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ros de acetato de vinilo, eftileno o copolimeros de -

acrilato de etilo, etileno, resinas naturales, por -
ejemplo colofonia o ésteres de colofonia, resinas sin
téticas, por ejemplo, poliestireno, o mezclas adecug
das de las mismas. Tales materiales se aplicarénfa;
una temperatura a la que se encuentren en sstado 14~
quido, y a la que el liguido tenga una viscosidad . -
conveniente. .

El procedimiento y aparato del-in
vento pueden emplearse para revestir en forma coptie
nue una ldmina en la proporeidn de 15,25 a 152,5 me-
tros por minuto, o alin mds elevada, si se desea.  En
general, se prefiere usar una proporcién de revesti;
miento de entre 45.75 y l52,5§metros por minuto, es
decir, unos 61,00 a 76,25 metros por minuto.

La cantidad de material viscoso -
aplicado a la lamine por unidad de drea de ésta se -
controla por medio de la proporcién a la que se sumi
nistra el material a la boquilla, las dimensiones del
orifiecio, y la velocidad a la que se suminisitrs la -
lémina gl rodillo. Para un material de viscosidad -
particular a una temperatura de revestimiento deter-
minada, y empleando una boguilla con un orificio de
dimensiones dadas, se pueden averiguar facilmente —
las condiciones bajo las que se obtiene el,espesor —
de revestimiento deseado sobre una lémina que se nue
ve a velocidad determinada, por simple experimenta-~
cidn, Desde esta base, el peso de revestimiento pa-~
ra el lado, o cada uno de los lados de la lémina, -

puede hacerse variar dentro de una ampliz gama, por
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2%
e jemplo desde 1,362 kg por 186,05 mZ hd8ta 22,7 Xg -

é més por 186,05 m2, simplemente cambiando la velo-
cidad de la bomba, y por tanto la proporcién de flu-
jo del material de revestimiento, y/o la velocidad de
paso de la lamina.

Los procedimientos y aparatos de
acuerdo al invento se ilustrarén a continuacion mas
ampliamente con referencla a log dibujos anexos, en

los que:

Ia figura 1, es una representacion
diagramatica de un parato de acuerdo al invento para
revestir la lamina por un solo lado; ¥

Ia figura 2, es una representacion
diagramétiea de un aparzto de acuerdo al invento pa-
rg revestir simulténeamente ambos lados de una lamina.

Con referencia a la figura 1, se
suministra un material de revestimiento en estado 1i
quldo y con la viscosidad deseada a través del medio
de alimentacidén 1 a una bomba de salida de desplaza~-
miento constante 2, impulsada por un medio impulsor
de velocidad variable 3. El material de revestimien
to se bombea mediante la bomba 2 a través de un filtro
4, del que pasa a una boquilla de extrusidén 5. Ila -
boguilla 5 tiene un orificio 6 estrecho, en forma de
ranura, de longitud y anchura ajustables, y que se -
prolonga por toda la longitud de la boquilla 5. I
meterial de revestimiento, liquido, se extruye por -
presién de la bomba 2, a través del orificio 6, para
quedar sobre la superficie periférica 7 de un rodi-

llo labrado, liso, calentado, montado en forma rota-
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del orificio en forma de ranura 6, y esta montado &
une distancia adecuada de los labios del orificio.
El material liquido extrufdo a través del orificio 6
y sobre la superficie periférica 7 del rodillo 8‘s§.
transfiere por rotacidn del cilindro 8 a una lémina
95 que hace contacto con el material dispuesto sobre
la superficie 7 del rodillo 8, segin ilustrado, 'La
lémina 9 se mantiene en contacto ligero adecuado con
la superficie 7 del:rodillo § mediante rodillos 16;-
convenientemente dispuestos. Ia lémina 9 pasa, .des-—
pués de haber sido revestida y de haber pasado pof -
el segundo de los rodillos 10, sobre barras alisadoF
ras 11 y 12 (que también pueden ser giratorias y ca~
lentadas) a los rodillos enfriadores 13 y. 14, de los
que pesa a un carrete recogedor o a un laminador, no
ilustrado,.

En el aparato del invento, el rodi
1lo 8upuede montarse de modo que pueda girar en sen-
t$ido hacia adelante o hacia atrés, y puede incorpo-
rarse, si se desea, un rodillo adicional separado., -
Bl rodillo se impulsa convenientemente por medio de
wn impulsor de velocidad variable, para dar flexibi-
lidad en las condiciones de transferencia.

En la traﬁsferencia del material
de revestimiento desde el rodillo 8§ a la lémina 9, la
tension de la ldmina no es critica para el control de
la cantidad de material depositada sobre la lémina.
Por tanto, el revestimiento de léminas ligeras presen

ta menos dificultades. Puede ser, sin embargo, nece
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gario controlar la tensidn, a fin de obiener un re-

vestimiento wniformemente liso., Puede situarse una
almohadills de presidn contra la lamina 9% para opri
mirla contra la superficie 7 del rodillo 8, a fin de
colaborar en la transferencia de material de revésti
miento, si esto es necesario para ciertosmateriales.
La boquille 5 puede estar situada en cualquier punto
alrededor de la periféria del rodillo 8 gque sea con-
veniente para la disposicién de la méquina particular
implicada.

A continuacién, damos umna descrip
cidn, a titulo de ejemplo, para ilustrar afin mds pro
cedimientos de acuerdo al invento.

El aparato arriba descrito con re
ferencia a la figura 1 se empleé pare revestir uma -
lémina flexible de papel con un material consistente
en 75% en peso de una cera de parafina totalmente re
finada, de p. f. 65,55~68,332C y 25% en peso de El-
vax 260 (un copolimero de etileno y 27% a 29% de ace
tato de vinilo). ELl material de revestimicnto se su
ministrd en forma fundida, a 1008C, por los medios -
de alimentacidén 1 a la bomba 2. Bl meterial se bom=
bed entonces a la boguilla de extrusién 5 a la pre-
sidn de 1,4076 Kg/cm2, y se aplico por el orificio 6
y le superficie 7 del rodillo 8 a la lamima9. Ia 1&
mina 9 se hizo pasar a la velocidad de 61 metros/miqg
to, ¥y se revistid con 3,632 kg de material de reves-—

timiento por cada 186,05 m2 de léamina,

El procedimiento arriba indicado

4 4 ’
se repitio, con la excepcion de que Se aumento la ve
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locidad de la bomba, resultando una pf:“i%ggde 2,252
Kg/cmz. Bstas condiciones hicieron aumentar el peso
de material de revestimiento aplicado hasta 9,08 Kg
por cada 186,05 n® de ldmina. ,

El material particular de revesii
miento empleadc en los procesos arriba indicados,fe—
nia una viscosidad de 4.000 centi-stokes a lOOQC,i

Refiriéndonos ahora a la figura 2,
se suministra un material de revestimiento en esf@do
1iquido a las boguillas de extrusidn 16 y 17 por ii—
neas de abastecimiento 18 y 19, respectivamente,fde
la misma manera que en el aparato descrito con réfef
rencia a la figura 1. Cada boquilla 16 y lf tiene un
orificio estrecho en forma de ranura 20 y 21, respec
tivamente, de anchura y longitud ajustables, y que -
se extienden por toda la longitud del cuerpo de cada
boquilla 16 y 17. El material extrufdo por los orifi
ciog 20 y 21 se deposita sobre las superficies peri-
féricas 22 y 23 respectivamente de los rodillos labra
dos, lisos, calentados, montados en forma giratoria
24 y 25, que se extienden por toda la longitud de ca
da orificio 20 y 21 respectivamente. E1 material Li
quido extrufdo por el orificio 20 a la superficie pe
riférica 22 del rodillo 24 se transfiere por rotacidn
del rodilleo 24 a un primer lado 26 de la lémina 33,
que hace contacto con el material dispuesto sobre la
superficie 22 del rodillo 24, segun se ha ilustrado.
El segundo lado, opuesto 27 de la ldmina 33 se revis

Te similarmente al hacer contacto con el material en

la superficie 23 del rodillo de giro inverso 25, se-



De

10,

15,

20,

25.

30.

-15 =

343526

gﬁn se ha ilustrado. ILa limina 33 se mantiene en -

contacto ligero con las superficies 22 y 23 de los -
rodillos 24 y 25, respectivamente, por la disposicidn
de los rodillos 24 y 25, pero pueden incluirse, si se
desea, medios de rodillo adicionales.

Una vez revestida por sus dos la-
dos 26 y 27, la ldmina 33 pasa sobre barras alisado-
ras 29 y 30 para llegar a los rodillos enfriadores -~
31 y 32, de los que pasa a un carrete colector o un

laminador, no representado.

Como en el aparato descrito con -
referencia a la figura 1, nuevamente, los rodillos 24
¥y 25 pueden ser susceptibles de movimiento rotativo
tanto en wn sentido como en el inverso, y giran pre-—
feriblemente en direcciones opuestas, cuando estén en
uso. Puede situarse también una almohadilla de pre-
sion contra la ldmine 33 pera comprimiria contra la
guperficie 22 del rodillo 24, si esto es necesario pa
ra ciertos materiales.,

Al comenzar una operacién de re-—
vestimiento usando cualquiera de las dos formas des-
critas de aparato, puede perderse una pequeila canti-
dad de material al arrancar el aparato, y antes de -
que se alcance la velocidad de revestimiento deseada.
Este material puede recogerse en la bandeja de goteo
15 é 15', pero la cantidad de material recogido en la
bande ja 1D é 15', si se emplea correctamente el apara
t0, no serd muy grande, y no serd necesario recircu-
lar este material,

Mediante el empleo del aparato des
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crito arriba, pueden revestirse ambas caras de la la

mina en una sola pasada, ahorrando espacio y presen-
tando & la seccion enfriadora del aparato de revesti
miento una lamina con ambos revestimientos alisados
5. eficientemente y sih marcas, Disponiendo las dos -~
secciones revestidoras como se ilustra en la figura
2, la lémina se reviste por ambas caras, y las esta—-
ciones alisadoras estan situadas en posicién de con-
trolar la via de paso de la léminae por encima deréus
10, respectivas unidades, dando control méximo sobre la_
operacién de revestimiento. Esta disposicién 86lc —
es posible cuando el empleo de un suminisfro'regﬁlaf
do de material de revestimiento permite el alisamien
to sin necesidad de raspar. Ademés, al tener las es
15. taciones revestidoras suministros independientes, la
lamina puede ser reves+tida por cada cara .con materig
les diferentes y/o con cantidades diferentes de mate
rial. TUna ventaja resultante del revestimiento simul
téneo de ambas caras es gue cualquier cantidad de -
20. vapor y/o aire gue escape de la lémina puede hacerlo
més fécilmente, al estar ambos revestimientos en es-
tado fundido desde el punto de aplicacion hasta que
se enfrie la lamina.
Ya que en el procedimiento del in
25. vento se suministra el material de revestimiento a -
la lamina desde un rodillo aplicador, queda reducida
cualquier desigualdad en la pelicula de materisl de
revestimiento suministrada al rodillo por la bogquilla,
ys de haber presentes burbujas de aire, usualmente se

30, rén liberadas antes de que el material de revestimien
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t0 sea transferido a la lamina. Ademas, el emplev de

c

un rodillo aplicador permite que se efectien ajustes
finales de menor cuantia en la temperatura del mate-
rial de revestimiento, por comtrol de la temperatura
del rodillo.

Las léminas revestidas de un mate
rial viscoso de acuerdo al invento son particularmen
te utiles como materiales de embalaje, o similares.
Bl material depositado por revestimiento sobre la 14
mina puede seleccionarse para dar, por ejemplo, pro-
piedades de acabado brillante, de cierre hermetiso -
por calor, o de barrera. Las léminas revestidas de
acuerdo al invento puecden unirse subsecuentemente a
otras 1éminas, inmediatamente después de ser revesti
das, para formar un laminado. Estos laminados tam-~
bién son wbiles como materiales de embalaje.

Se oomprenderé por lo tanto que -
el invento incluye un paguete o embalaje, o simila~
res, hechos de una ldmina revestida por el procedi-
miento o aparato, segﬁn el invento, o un laminado he
cho con dicha lamina.

N O T A

Descrita suficientemente la natu-
raleza del invento, as{ como la manera de realizarlo
en la préotica, debe hacerse constar que las disposi
ciones anteriormeinte indicadas son susceptibles de -
modificaciones de detalle en cuanto no altren su =
principio fundamental. También se hace constar que

el invento corresponde a una solicitud de patente =

presentada en Inglaterra con fecha 29 de Julio de -
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a los beneficios que conceden los Convenios Interna-
cionales en vigor, siendo lo gue constituye la esen-
cia del referido invento y por lo que se solicita Pa
tente de Invencidn por 20 gfios en Espafla sobre: ";39
CEDINMIENTO Y APARATO PARA REVESTIR UNA LAMINA FLEXI-
BLE, SEMI-FLEXIBLE, O SINMILAR CON UN MATERIAL DE ?ﬁi
COSTDAD ETEVADA"; caracterizandose por 1o siguien--

te: h

18,- Procedimiento para revestip
una limina flexible, semi-~-flexible, o similar, cdn
un material de viscosidad elevada, caracterizado pdg
que comprende la extrusion de una cantidad adecuada
de material viscoso, en uns relacidn volumétrica -
practicemente constante, sobre la superficie perifé
rica de un rodillo, y el hacer girar éste para llevar
el material dispuesto en su superficie, en contacto
con la lémins a revestir, por cuyo medio el material
de revestimiento se traslada desde la superficie del
rodillo a la 12mina.

28.- Procedimiento, segin la rei-
vindicacidn 1, caracterizado porgue la ldmina es de
vapel, tejido de papel, celulosa, pan metalico 0 un
material tdxtil,

38.~ Procedimiento, segin la rei-
vindicacion 1, caracterizado porque la 1émina es de
material plastico.

48,~ Procedimiento, segin cualquie
ra de las reivindicéciones anteriores, caracterizado

porque el material viscoso tiene una viscosidad de -
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4,000 a 8,000 centistokes, a la temperatura en que el
material se aplica a la lémina.

8,- Procedimiento, segin cualquig
rs de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque el material viscoso utilizado para revestir -
la ldmina, es una cera mezclada que conbiene una ce-
ra de parafina, una cere microcristalina, o mezclas
de las mismas, y polietileno, un copolimero de etiig
no/acetato de vinilo, um copolimero de etileno/acri-
lato de etilo, colofonia, un éster de colofon{a, poll
estireno, o mezclas adecuadas de los mismos,

62,- Procedimiento, seglin cualquie
ra de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque la ldmina se reviste simultaneamente a rozon
de 45,75 a 152,5 m/minuto.

78 - Procedimiento, segim cual-
quiera de las reivindicaciones anteriores, caracteri
zao porque se revisten las caras opuestas de la lémi
na, la segunda, extruyendo una cantidad adecuada del
material viscoso sobre la superficie periférica de -
un segundo rodillo adicional, montado adyacente al -
primer rodillo, con su eje de rotacion paralelo al -
del primer rodillo, y haciendo girar el segundo rodi
1lo para llevar el material dispuesto sobre su super
ficie en contacto con la segunds cara de la lamina,
por cuyo medio el material de revestimiento se trans
fiere desde la superficie del segundo rodillo a la -
segunda cara de la lémina.

88,- Procedimiento, segun cual-

quiera de lag reivindicaciones anteriores, caracteri
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zado porgue la cantidad de revestimiento aplicada a
la cara o a las caras de la lémina es de 135 gramos
por 186 metros cuadrados, a 2250 gramos por 186 me-
tros cuadrados,

98,- Aparato para la aplicacidn —
del procedimiento, segﬁn las reivindicaciones 1 a 8,
caracterizado porque comprende una matriz de extru§i6n
un rodillo que se monta rotativamente en una posicién,
para recibir en su superficie periférica material ex
truido de la matriz, un dispositivo para suminisirar
material viscoso a la matriz, en una relacidn volumé
trica praciticamente constante, y medios para poner la
lémina a revestir en contacto con el material, miehr

ras éste se halla dispuesto en la superficie ?erifé
rica del rodillo.

108 ,~ Aparato, segﬁn la reivindi-
cacion 9, caracterizado porque el dispositivo para -
suministrar material viscoso a la matriz, es una bom
ba de desplazamiento constante,

112.~ Aparato, seginm la reivindi-
cacidn 9, caracterizado porque incluye ademds una se
gunda matriz de extrusidn, un segundo rodillo rotati
vamente montado junto al primero, con su eje de rota
cidn paralelo al de éste primer rodillo, y en wna po
sicion para recibir sobre su superficie periférica,
material extruido de la segunda matriz, y un disposi
tivo para suministrar material viscoso a la segunda
matriz, a una relacidn de volimen précticamente cons
tante. |

122,- Aparato, segin la reivindi-



ra suministrar material viscoso a las matrices son -

bombas separadas de desplazamiento constante,
138,~ Procedimiento y aparato pa-
5e ra revestir una lamina flexible, semi-flexible, o s;
milar, con un matsrial de viscosidad elevada; tal ¥y
como queda sustancialmente descrito en la presente -

Memoria y en los adjuntos dibujos.

Esta lemoria consta de veintiuna

- N . 4 .
10. hojas, escritas a maguina por una sola cara.

28 JuL. %67
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