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favor de MARTON ESPALOLA, 3. 4., entldad espafiola, do-
mlclllada en Barcelona, Calle Arlbau, 282, por "HZIJORAS

EN EL nQOGEDIMIEI‘TTO D= ABBICAVION DZ LATERIALES LAMINA-
DOS, CONS TITUIDOo POR VARIAS CAPAS DE DISITHTAS CARACTE-
RISTICAS DE UNION'.
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varledéagde mqﬁppadies laninsres que en la técnica son
‘susceptigqes de ser sometidos a laninacién o prensado pa-
5. ra formar poiiéstratos de caracteristicas deseadas, es
necesario cénﬁar con diversos tipos'ée rrocedimiento pa-
ra los que son necesarias instalaciones distintas.
A consecuencia de ello se producé una doble li-
ﬁitacién.de posibilidades, ya que, por una parte, es ne-

10, cesario prever instalaciones especiales para cada tipo de
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procedimientos a seguir, y por la otra, las instalaciones
que trabadan de acuerdo con un tlpo determlnado de proce-~
dlmlen 0Ss no pueden ser utl“lzadas cuando ‘se presenta el
caso de realizar un trabago perteneclenue a un tipo dis-
tlnto. Por ejemplo, en el emnleo de espuraa poliureténi-
cas fusibles para laminar utedOS, la esnuma es fundida

al ancho mediante apllcaclon de llamq; en canbio, en el

1an1nado medlante adhesivos es necesarlo aplicar una dis-

oer31on 0 solucidn del adhe51vo‘aﬁueg de que los materia-
1es a laminar lleguen entre 1os clllndros de presidn; si

la unlon de los entrantes del lamlnado se realiza zpedian-
te puntos ‘de adhesivo o de. re51na 1u31b1e, también es ne-
cesarlo un tipo distinto de aparato= apllcado*es, Resulta
ev1dop? que estos tres 51stemas, y otros no mencionados,
puedén coﬁcurrlr en un mlsmo ramo de la fabvlcaclon de lanin
dos de tea;dos, por eaemplo, de forma que es necesario pre-
ver una trmple instalacibn’ o de conplealdad correspondicn-
te; nor otra parte no exlstente en el mercado, o0 bien re-
nuncwar a1 trabaao de acuerdo ;oﬁ 1as modalldades incomva-
tloles, 10 cual representa un haqo 1ndlce de aprovechanien-
to de las 1nstalaclones dlsponlbles y una limitacién del
servmclo del fabricante . resoecto del conbumldor.

La presente 1nvenc10n tlene por objeto llenar
estas laﬂunas observadas en la teonlca de los lamlnados,
especlalmente de tejidos, y en part;culgy cuando éstos
presentan caracteristicss de épldabilidéd gue los hacen
incompatibles mutuanente, | -

'

De acuerdo con las presentes mejoras, dos o va-
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rios estratos de material laminar, que se trata de unir
por adherencia promovida mediante laminacidn, son zonta-
dos en relacidn superpuesta y coﬁ interposicidén, entre
cada dos de ellos, de un sﬁbéfréfé laninar de unién, for-
mado por un material cuyas caracteristicas de adnerencia
o soldabilidad son compatiblés ESH iés de céda uno de los
estratos a unir adyacentes, siendd 61 conjunto sometido
a calentamiento y compresiéﬁ taiéé dUe se produce la fu-
ién del substrato y su unidn con los estratos adyacentes,
, Segin sea necesaric, l1a operacién de laminzdo
p&ede ser realizada directamente en la misma fase de tra-
béjo, Qe‘fbrmé que se obtiene ei ﬁroducto totalmente zca-
bédo, o bien diferida hasta el embleo ulterior de este nma-
terlal, en cuyo caso se obtlene un v”oduﬁto internedio que
constm%uye un materlal termoadhesivo, a punto para ser
encolado o so]dado en cualquler momento oportuno con un
materlal laminar adicional.

" De preferencia el subsbrato fusible que PTopoT-
ciona-la ﬁﬁién estd constituido pdr una rejilla del na-
terlal &h cuestlon, pero también eés poslhle utilizar pa-
ra ello una pelicula de este materlal, gue proporcione en
la précdtica el mismo efecto.

Los dibujos adjuntos muestren, a titulo de ejem-
plo no 1imitakivo del alcance devih presente invencién y

en representaciones esquemiticas, una formz preferida de

“1llevarla a la prictica,

" En dichos dibujos: La flg ura 1 nuestra la ma-

nera de llevar a cabo el procedimiento de la invenciébdn en

. -
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una instalacién de tipo con?inua; la figura 2 es una vis-
ta'de un fragmento de regilla utilizada como substrato de
unién, y la figura 3 muestra en esquema y seccidén trensver-
sal nuy ampliada, un 1amiﬁado fg;ggdq de acuerio con el
procedimiento de lainvencién, a base de dos materisles
textiles y un material en forma gé rejilla como el repre-
sgppgég-en la figura 2. h

| ‘La inétalédiéﬁ'repréégépgda en la figura 1 coz~
prende una benda transportadora sin fin -1-, sostenida
tensa entre cilindros -2- gue son ac¢i§nados de foraa con-
vencional & fin de obtener el desplazamiento hacia la iz-

quierda del ramal superior de la cinta, como se deduce por

las flechas indicadas en la figura.

En el extremo de la izquierda de la cinta se en-
cuentran tres bebinas -3,4 y 5-'§uqini§tradoras de mate-
rial- continuo, y dos rodilloes -§A& 7-; aplicadores de di-
chos materiales unos sobre los otros contra la cara supe-
rior de la cinta sin fin =~l=-,

En el sentido de izqgierda a derecha se encuentra
sucesivamente sobre la cinta -1-, una bateria calefactora
-8~ a base de lamparas infrarrojas, y un sistexa aﬁlicador
de presidn, formado, en el caso representado, por una ban-
da sin fin -9-, que es aplicada contra la banda -~l- ne-
diante cilindros -10- de presidén regulable, y es manteni-
da terisa por un cilindro adicional -1l-.

A la salida de la banda transportadora sin fin
se encuentra un tren de cilindros enfriadores «12 y 13-y

una bobina colectora ~l4- para el material "laminado forma-
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do a su paso a través de la instalacién.

De acuerdo con el procedimiento, un pricer ma-
terial -155, por ejemplo de tejido, plastico, pléstico
espumado, fibra de vidrio, yute, papel, cartén zluminio
u otros, es desenrollado de la boblna -3~ 7 depositado
sin tensidn sobre el ramal sunerlor de la banda transgor-

tadora ~l- de forma que es desplazado continuamente hacia

la derecha de la figura, -

A continuacidn, el rodillo aplicador -6- distri-
buye sin tensidén sobre el materlal -15- anteriornente de~
positado, un material intermedio o substrato de unién
~16- qhé és desenrollado en cohéiﬁuo de la bobina -4-, EZs-

ta operacion e5 repetida pogterlormente con el tercer ma-

terlal —17— que se desenrolla de la bobina ~5-, mediante

el rodzllo apllcador -7

El material 1ntermedlo ~16- esthd constituido
en el ejemplo representado, nor una rejilla de naterial
termoplastlco cuya constmtucmon forﬂal se deduce de las
figuras 2 y j. Su forma de cuadﬂlcula no...bal viene deter-
minadd po ei:hecho de tratarse dé dp material obteni-
blé por ﬁfbbé@imientos corrientes en la técnica de extru-
sidn dé giéé%icos, pero es natural due podria adoptar
cualquier d%ra forma geométrica_dééeadé. Dentro de la cua-
lidad 46 ser termopléstica, la materia constitutiva de la
rejilla ﬁuede variar dentro de muy amplios limites de
acuerdo con las necesidades particuiafés de cada caso, por
cuyo motivo no se dan ejemplos especificos gl respecto. Je

comprende que, al menos en ciertos casos, seria igualmente
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posiblé ﬁtilizar uﬁa peliculé.eﬁ iugar de la rejilla re-
presentada.

El tercer material -17- responde a las mismas
caracteristicas del -15- depositado en primer lugar, ¥

puede ser el mismo o de otras caracteristicas, de acuer-

~do con los resultados que se trata de obtener. Tasbién es

evidente que el proceso realizado a partir del segundo ma-

.terial ~16- podria ser repetidp'g1 nimero de veces desea-

v

do a fin de obtener un material ;gmingdo con un nfnero
nayor de capas que es represenfado.:

A continuacidn de la estacidén de trabajo des-
crita, donde los diversos materiales que han de formar el
laminado han quedado depositados sobre la cinta transporta-
dora -l-, el apilamiento fbrmado pasa por debajo de las
lémparas de la bateria -8-, las cuales lo calienten lo
suficiente para que el calor atraviese el material supe-
rior =17~ y llegue a reblandeqer o fundir el materisl
intermedio -16-.

El apilamiento llega & estas condiciones bajo
el dispositivo avlicador de presidn éue comprende la
cinta sin fin -9-, y el sandwhich es comprinido de forma
gue se dbtiene una adecuada penetracién del material inter-
medio fundido -16- en las extructuras porosas de los ma-
teriales ~15 ¥y 17-, o bien la adherencia superiicial si
no existén tales porocsidades. En cualguier caso, los dos
elementos ~15 y 17- quedan unidos intimamente entre siv,
en tanto’que el material -16- no constituye sino un ind

termedio de unidn entre ambos.
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El laminado -18-, prensado y soldado, sale de
la cinta transportadora para ser recogido por los cilin-
dros enfriadores que consolidan la unidén y dejan el pro=-
ducto terminado en condiciones de poder ser earollado en
la bobina colectora ~l4- vara su ulterior disposicidn.

Se comprende que, segin sean las naturalezas de

los materiales empleados y la intensidad o profundidad de

'1os tratamientos térmicos y de presién aplicados en la
forma anteriormente descrita, es posible obtener un lami-

‘nado poliestrato totalmente terminado para su ulterior

aplicacién al empleo final previsto, o pien un producto
intermedio que admite una adherencia o endurecimiento ul-
terior en operaciones a realizar posteriormente.

En la anterior descripcién se ha supuesto que
el procedimiento se lleve a cabo en forma continua, pero
es evidente que las mismas normas caracteristicas de la
invencidn, exnuestas anteriormente, serian aplicabdles a
procesos de frabajo realizados sobre piezas finitas, por
ejemplo en prensas de platos,

3erén independientes del alcance de la presen—
te invencién, los detalles accesorios y demés caracteris—
ticas no esenciales empleadas en 1d puesta en prictica de
la miéma5 tales como los medios y aparatos utilizados pa-

Traéllo, ﬁor quedar todo comprendido dentro del espiritu

de las siguientes reivindicaciones.
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NOTA

Se reivindica como ‘objeto de la presente paten-
te de introduccidn:=-

1. Mejoras en el procedimiento de fabricacién
de materiales laminados, constitﬁidqs por varias capas
de di%tintas caracteristicas de unidn, caracterizadas por
el hecho de que las citadas capas son montadas en rela-
cidn sﬁperpuesta ¥y con interposicién, entre cada dos de
ellas, de un substrato laminar de unidén, formado por un
material cuyas caracteristicas de adherencia o soldabili-
dad son compatibles con las de cada uno de los estratos
a'unir adyacentes, siendo el conjunto sometido a calenta-
miento y compresidén tales que se produce lé'fusién del
substrato y la unidén del mismo con los estratos o capas
adyacentes.

2. Mejoras en el procedimiento de fabricacidn
de materiales laminados, constituidos por varias capas de
distintas caracteristicas de unién, de acuerdo con la rei-
vindicacidén 1, caracterizadas esencialmente por el hecho
de que la operacidn de laminado es realizada directamente
en la misma fase de trabajo, de manera que se obtiene di-
rectamente el material laminado totalmente acabado.

3. Mejoras en el procedimiento de fabricacidn
de materiales laminados, constituidos por varias capas de
distintas caracteristicas de unidén, de acuerdo con la rei-

vindicacidén 1, caracterizadas esencialmente por el hecho
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de llevar a cabo la fase de laminado para la adhesién
en una etapa diferida sobre una de las capas, a la que
se ha unido previamente el produdto interredio, obteni-
do en la primera fase del procedimiento.
4, Mejoras en el procedimiento de fabricacién
de materiales laminados, constituidog por varias capas
de distintas caracteristicas de.unién, de acuerdo con la
reivindicacién 1, caracterizadas esencialmente por el he-
cho de que el substrato fusible que proporciona la unidn
entre estratos adyacentes, estd constituido por una reji-
1la o una pelicula formada por el material en cuestidn.
5. Mejoras en el procedimiento de fabricacién
de materiales laminados, constituidos por varias capas
de distintas caracteristicas de unién.
' La presente memoria descriptiva‘consta de nueve
hojas foliadas escritas a maquina por una sola cara.

Barcelona, 13 de agosto de 1973
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MARTON ESPANCIA, S« A,

HOJA UNICA

Baroelonas—{ 3wl 1973
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