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- La presente invencidn se refiere a un método de

produciy una estructura estratifiéada; partiendo de dos
bandas continuas, cada una dé las cuales tiene sobre ella
uﬁa superficie que comprende una resina poliolefinica.

Es sabido que una delgada banda conbtinua de re-
sina poliolefinica, tal como un polietileno de alta den-

sidad, puede ser unida con éxito a una bands continua més.

' gruesa de, por ejemplo, un material fibroso, tal como pa~-

pel Kraft, que tiene sobre ella una suparficie de resina
poliolefinica, para formar un estratiricedc, llevando di~
cha superficie a un estado pegajoso ¢ fundido y uniendo '
entre si las bandas continuas, Normalmente, la banda colie|
tinua de material fibroso se recubre por pulverizacidn éon'
un material plastico fusible por ealor, hagia un espesor
de 0,02 mm, por ejemplo, Esto resulta generalmente satigw|
factorio cuando la temperatura de la handa continua lami-
nar corresponde a la temperatura sembiente, siempre que el
espesor de la banda continua laminsr no exceda de 0,02 mm,
por ejemplo, Si el espesor de la handa continua laminar
es mayor de este valor, puede ser mala la unidn en ciertas
zonas del estratificado, mientras quey si el espesor exce-
de de aproximadamente 0,07 mm, la unidén serd inexistente.
El problena de la'unién es particularmente grave cuando

se utilizan plésticos poliolefinicos del tipo de alta den-
sidad, en lo que se refiere a la lamina, posiblemente tam-|
bién, en lo que se refiere al recubrimiento sobre la banw~
da continua fibrosa. El polietileno de alta densidad, que
se-produce'a presiones relativamente bajas, aunque utili-
zando un catalizador, comprende una cadena de moléculas

con pocas ramificaciones laterales., Kl polietileno de al-
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| ta densidad es relativamente rigido y exbremadamente re-

sa, debido a la dificultad de unir una banda continua la-
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sisﬁente, por ejemplo, a.los aceites y a los disolventes,
¥ loa estratificados que comprenden lamina de polietileno
de alta deﬁsidad se utilizan, por consipuiente, en un cam-
po extremadamente amplio. Hasta ahora, no ha sido posi=
ble utilizar las excelentes propiedades de estos plasti-

cos, cuando ha de emplearse una lamina relativamente grue~

minar hecha con dicho material plastico, a una banda fi-
brosa o a otra limina relativamente gruesa por ejemplo,
cuando la unidn entre las dos bandas continuas debe efec~
tuarse rdpidamente, por ejemplo, a una velocidad de 0,5
m/segundo, Ya presidn necesaria para unir las dos bandas
continuas se geiera normalmente mediante cilindros de pre-
sibén y, por consiguiente, a menos que se utilicen c¢ilin-
dros de didmevros extremadamente grandes, el espacio de
tiempo durante el cual han de estar en contacto ambas ban-
das continuas con los cilindros y, por lo tanto también,
el tiempo de prensado, serdn muy cortos. La razdén por la
que una bhanda conbinua de polietileno de alta densidad,
que tiene un espesor que sobrepasa los 0,02 mm aproximada=-
mente, y una temperatura correspondiente a la temperatura
ambiente, es imposible de fijar a una capa fundida de po-
lietileno o a una capa de cualquier otra poliolefina, se
considera que se¢ debe a una "pereza" inherente a las mo~
léculas; esta pereza se manifiesta por la incapacidad de
la capa para fundirse hasta que no ha transcurrido un cier
0 espacio de tiempo desnués de la aplicacidn del calor a
la capa, por el hecho de que este tiempo de reaccidn au-

menta con el espesor de la lamina de plastico. Cuando se
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|_prensa una lamina de polietileno de pequefio espesor, por
ejeﬁplo de 0,01 mm, contra uvna capa fundida aplicada, por
ejemplo, s?bre una banda continﬁa.fibrosa que tiene una
temperatura de 1302C por ejemplo, se transfiere calor des—
de el recubrimiento a la ldmina de pléstico y, debido al
pequeiio espesor de la lémina, provoca una fusién laminar.
Las dos bendas continuas se unen entre si de manera abso-
'luta, duraute el espacio de tiempo en que se ejerce la Pre|
sién, Sin embargo, si se aplica una gruesa limina de po-
lietileno, cuys temperatura corresponde a la temperatura .
ambiente, al recubrimiento fundido, el tiempo-de reaccidn
de las moléculas de la lémina es tan largo, y la cantidad
de calor absorbida es tan grande, que no se produce ninéJ
guna fusidn durcnte el tiempo en que se aplica la presidn,|
haciendo eilo imposible la obtencidn de una unidn.

) Bste prbblgpa referente a la pereza de las mo-
léculas de polietileno por ejemplo, cuando han de unirse
entre si dos bandas continuas fibrosas y recubiertas, ha
sido superado madiante la fusidén de los recubrimientos de
las dos bandas continuaé fibrosas y el subsiguiente pren-
sado de ellas una contra otra. Sin embargo, esta téenica
no puede aplicarse cuando ha de unirse una banda continua
laminar de pléstico a, por ejemplo, una banda continua fi-
brosa y recubierta, puesto que el calentamiento de la ban~
da continua de plastico, por ejemplo con una llama de gas
en una zona situsda inmediatamente aguas arriba de la zona
de unidén con la banda continua fibrosa, hace que la lénmi-
na de pléstico se queme o se ablande hasta tal grado que
no vueda ser retirada por traccidn desde el carrete de al-

macenamiento, sin que experimente un alargamiento., Aln
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| cuando el calentamiento con una llama de sgas o con alpguna
otra fuente de calor adecuada, en una zona situada inme-
diatamente aguas arriba de la zona de unidn, es tedrica-
mente concébible, el prolongado tiempo de reacciéﬁ de un
polietileno grueso de alta densidad hard imposible unir
entre si las dos bandas continuas, a menos que las bandas
continuas se hagan avanzar a vna velocidad muy lenta, lo
que hace que el procedimiento no sea de interés desde un
punte de vista industrial.

Por lo tanbto, un objeto de la presente invenecidn
es proporcionar un método nuevo y ubilizable, para estra-
tificsr uns banda continua laminar, relativamente gruesa,
que tiene sobre ella una superficie poliolefinica, tal co-
mo un polietileno o polipropileno de alta densidad, a otra
banda continua ¢ue tiene sobre ella una superficie poli-
olefinica. Mis especificamente, el nuevo método se basa
en una téenics, en la cual las moléculas son Ydespertadas”
o activadas largo tiempo antes de unir o pegar las bandas
continuas una con la otra, de una manera tal que aquéllag
reaccionen inmediatamente al calor aplicado para fundir
el plastico, independientemente del espesor de la ldmina
de pléstico,

De acuerdo con un aspecto, esta invencidén con-
siste en un método de unir una primera banda conbtinua, re-
tirada desde un primer carrete de almacenamicnto, a una
segunda bsnda continua retirada desde un segundo carrete
de almacenamiento, teniendo cada una de dichas bandas con-
tinuss sobre ellas una superficie de resina poliolefinica,
que comprende las operaciones de calentar las superficies

de la primera handa continua hasta un estado pegajoso o0
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,ﬂfun%ido, calentar las superficies de‘la segunda banda con-
'
tinﬁé a una temperatura dada; y prensar dichas superficies
una contra otra, para formar unAestratificado, siendo di-
cha temﬁeratura dada de una magnitud tal que dichas super-
ficies, al ser prensadas una contra otra, se unen para
formaé entre ellas un enlace sustancialmente permanente,
De acuerdo con otro aspecto, esta invencidn con-
siste en un aparato para realizar el método reivindicado,;
en cualquiera de las reivindicaciones 12 a 72, de inte—! .
grar una primera banda continua, gque tiene sobre ella una
superficie poliolefinica, a una segunda banda continua,
que tiene sobre ella una superficie poliolefinica, de ura
manera tal que se forme un estratificado pegado, que com=
prende un primer medio de almacenamiento de la banda con-
tinua; un segundo medio de almacenamiento de la banda cci~
tinué; un primer medio de retirada para retirar dicha pri-
mera banda continua desde dicho primer medio de almacena-
miento de la banda continua y para hacerla pasar a una es-
tacidén de unidn o pegado; un segundo medio de retirada pa—
ra retirar dicha segunda banda continua desde dicho segun-
do medio de almagenamiento de la banda continua y hacerla
pasar a dicha estacidntde unidén; un primer medio de calon-
tamiento para calentar dicha superficie poliolefinica de
dicha primera banda continua hasta un estado pegajoso o
fundido; un segundo medio de calentamiento dispuesto aguas
arriba de dicha estacidn de unibén para calentar dicha su-
perficie poliolefinica de dicha segunda banda continua
~hasta una temperatura dada; ¥y un medio dispuesto en dicha
estacidn de unidn para llevar dichas superficies calenta-

das a un contacto. de unidn de una con la otra, siendo di-
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cha temperatura dada de una magnitud tal que cuando estén
intepgradas junt»s, se formard un enlace sustancialmente
permanente entre dichas superficies.

4 A fin de que la invencidén se comprenda con ma-
yor facilidad y se hagan evidentes caracteristicas adicio-
nales de la misma, se describird la invencion con referen-
cia al dibujo esquemdtico que se acompatia, cuya Unica fi=-
gura ilustra una realizacidn de un aparzto para llevar a
cabo el método.

En la figura, se ilustra unz c¢émera o recinto
17 de calentamiento, todas las paredes de 1 cual estan
aisladas por medio de un material 2islante 18, La cémara
o recinto 17 tiene una puerta (que ro se muestra), a tra-
vés de la cual pueden colocarsc en dicho recinbto y rebi-
rarse de 81, los carretes 1 de almzcenaniento. Dispuesto
en la cémara 17 hay un elemento calentador 19, que puede
ser un elemento calentador eléetrico, pura calentar el in-
terior de la camara hasta la temperatura deseada, La tem=
peratura puede ajustarse por medio de un termostato 20 dis
puesto fuera de la clmara. Antes de utilizar la lémina de
pléstico, se coloca el carrete 1 de almacenamiento en la
cémara de calentamiento y se ajusta la temperatura del in-
terior de la cdmara, por medio del termostato 20, de una
manera tal que el interior de dicha cémara tenga una tem-
peratura proxima a la temperatura de fusidn del material
plastico y se ajusta, preferiblemente, a una temperatura
que corresponde al 50-95% de la temneratura de fusidn de
dicho material. Los carretes 1 de almacenamiento se de-

Jan en la cémera hasta que la totalidad del material la-

minar haya alcanzado sustancialmente la temperatura de la

POOR
QUALITY"
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| cénara 17, por ejemp16 1142C para una hoja de alta densi-
dad gruesa (0,2 mm). Inmediatamente antes del momento
en que la banda continua laminar debe ser unida a la otra
/!

banda continua, que puede ser una banda continua fibrosa,
se retira de la cémara un carrete 1 de almacenamiento ca-
lentado y se monta sobre la miquina estratificadora por
laminscién. El carrete 1 de almacenamiento calentado con--
tiene una banda continua 2 de pléstico, que es, por ejem-
pl&, una banda continua de polietileno de zlta densidad;

TLa banda continua gue ha de sor uuida a la ban~
da, continua 2 para formar dicho estratificado, se enrolla
en un carrete 3 de almacenamiento, siendo dicha banda coﬁ;
tinua en la realizacidén que se ilustra, una banda conti-
nua 4 de papel, por ejemplo un forrc de papel Kraft. Ia
superficie de la bunda continua 4 de pépel, alejada del
centfb del carfeté % de almacenamiento, tiene aplicada so-
bre ella una capa de plastico, por ejemolo, una capa de
polietileno de alta'densidad. ‘

La bandea continua 4 de papel se extiende desde
el carrete 3 de almacenamiento, de un lado & otro de un
cilindro 5 loco y, desde alli, a un ¢ilindro 6 locos. Ia
banda continua 4 de papel se extiends desde el cilindro 6
loco hasta un cilindro 8 loco adicional. En la realiza-
cidn que se ilustra, hay dispuestos entre los dos cilin-
dros 5 f 6 locos, dos elementos 9 y 10 calentadores, a
los cuales se suministra energia desderuna fuente de ener-
gia 11, Los elementos 9 y 10 calentadores pueden compren—
der elementos de resistencia eléctrica dispuestos para que
sean calentados-al rojo o pueden consistir en quemadores

de gas. ©Se suministra uniformemente el calor a la super-
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|_ficie de la Wanda continua 4 de papel, situada enfrente
de 165 elenentos 9 y 10 y, de este modo, la capa de plag-
tico éituada en la otra cara de la banda conbtinua de pa~
pel se 11e€é hasta un estado pegaj;so. Aunque es posible
aplicar directamente el calor al recubrimiento de plésti-
co, se prefiere calentar ei recubrimiento a través de la
banda continua de papel, puesto que, de este modo, se acu-
mila una meyor cantidad de calor.

Le banda continua 2 caliente de ldmina de plés- |
tico pasa, por debajo de un cilindro 12 loco y se integra
alli sobre la banda continua 4 de papel sobre.el cilindro
8 loco. Como la sunerficie de la banda continua 4 de pa-
pel, situada enfrente de la banda continua de pléstico,
estd muy calienbe, teniendo por ejemplo una temperatura
de 1502C, y el recubrimiento esté fundido, se obtiene un
buen contacto para transferencia de calor entre las dos
bandas continuas, y se transfiere calor a la banda conti-~
nua 2 laminar desde la masa compuesta por la banda conti-
nua 4 de papel ¥y su recubrimiento. Aunque no se muestra
en el dibujo, el recubrimiento que lleva la banda conbti-
nua 4 de papel, es continuo y cubre la totalided de la su=-
perficie de la bunda continua.

La banda continua 2 laminar, que cuando estd en-
rollada en el carrete 1 de almacenamiento tiene una tempe~
ratura de 50 a 1209C por ejemplo, dependiendo del espesor
de la banda continua laminar, y que tiene sustancialmente
la misma temperatura cuando llega a la esbtacidn 8, 1% de
prensado, estd en un estado tal que las moléculas del ma-
terial reaccionan inmediastamente al calor transferido des-

de la banda continua 4 de papel y su recubrimiento. Por
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1o ﬁanto,.una caps laminar situada sobre la cara vuelta
hacié Ja banda continua de papel, emnieza a fundirse inme-
diztamente y se suelda a los recubrimientos de la banda
continua 4 de papel.

- Los-ensayosg practicos han demostrado que se ob=
tiene wna perfecta unidén de ambas bandas continuas, inclu-
so cuando la banda continua laminar que comprende un pelely
lietileno de alta densidad, que tiene un espesor-de 0,125
mm y una velocidad de avance de 1 m/segundo, cuasndo la tem
peratura inicial de la ldmina de pléstico es aproximada- .
mente 1002C en el momento en que estd siendo unida a la
banda continua &4, ‘

Después de soldar entre si ambas bandas conti-
nuas, se las hace pasar a un dispositivo 16 de enrollado:
0, directamente, a una méquine de transformacidn,.

' B8i por alguna razén ha de fabricarse el estrati-
ficado de manera intermitente, puede ser conveniente dis--
poner una caja de calentamiento o similar, alrededor del
carrete 1 de ldmina dispuesto en la méquina estratificado-
ra por laminacidén, para evitar de este modo que la tempe-
ratura diSminuya hasta niveles indeseables., Dicha caja
puede estar provisﬁa de un elemento calentador del mismo
tipo que el elemento calentador 19. Dicha caja de calen-
tamiento se ilustra en la figura con el nimero 21. Si el
calentamiento previo del carrete 1l no es suficiente, es.
posible también afiadir a la lamina la necesaria energia
térmica adicional, mediante, por ejemplo, calentamiento
del cilindro 12 hasbta una teﬁperatura tal que la lémina 2
que sale del cilindro 12 obtenga la necesaria temperatura

para proporcionar una perfecta unidén a la banda conbtinua 4

.
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f Debe sefialarse ademas, que la limina 2 de plés-
tico puede ser en si un estratificado, Por e¢jemplo, la
lémina puede ser una placa de ldmina de aluminio, sobre

la cual se ha aplicado una capa de plastico del tipo an-
terior. Desde luego, en este caso, la ldmina de aluminio
esté. éituada sobre la cara de la capa de plistico alejada
de la banda continua 4, FEl calor necesario para llevaw

a la lamina de pléstico hasta una temperatura adecuada,
puede ser suministrado mediante un campo eléctrico que
cree corrientes parasitas en la lémina de aluminio, de tzl

manera que calienten esta (ltima y, por lo tanto, también

la lamina de p»léstico.

\
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REIVINDICLOTONRS

Los puntos de invencién propis y nuevs, que
se presentan psra que sean objeto de ests solicitud de
Patente de Invencién en Espsfia, por VEINTZ sfios, son los’
gque se recogen en las reivindicsciones siguientes:

12,~ Apsrsto pers unir uns primers bsunda con
tinus & uns segunds bsnds continus, siendo retirsds la
primers bands desde un primer carrete de almacenamiento
y siendo retirasds ls segunds bands desde un segundo carre
te de slmascenasmiento, con lo que la primers banda conti-
nua, que tiene sobre ells una superficie poliolefinics,
se integra a le segunds bands continus, que tiene sobre
ells uns superficie poliolefinics, de une meners tal que
se forme un estratificado unido o pegado, aparato que
comprende un primer medio de slmacensmiento de la banda
continua; un segundo medio de almacenamiento de la banda
confinua; un primer medio de retirada psra retirar dichs
pfimera banda continue desde dicho brimer medio de slma-

censmiento de la banda continus y hacerls passr a8 une ests

c¢ién de unidn o pegsdo; un segundo medio de retirsds pasrs
retirar dichs segunds bsnda continua desde dicho segundo
medio de almacensmiento de la banda continus y hacerls
pssar a8 dichs estscidn de unidn o pegsdo; un primer medio
de cslentamiento pars calentsr diche superficie poliolefi
nica de dicha primers banda continus hasts un estsdo pe-
gajoso o fundido; un sesundo medio de calentsmiento, dis-

puesto agues arribs de dichs estacibén de unidn, pars calen|
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r-ter dicha superficie poliolefinics de dicha segunds bands
cdntinua hbéﬁa una temperatura cdada; y medios dispuestos
en dicha estac.bn de unidn, pars llevar dichss superfi-
cies calen*tades & un contacto de unibén de una con la otra,
5 siendo dichs temperstura dads de uns magnitud tsl que,
cusndo cstdn integradss uns con la obrs, se formard una
unibén sustsncislmente permenente entre dichas superfi-
cies.
2,- Aparato pars unir una primers bsands

10 continua 2 una segunds bsunds continus,

Tel y como sze ha descrito en las lemoris que
antecede, representado en los dibuj&s que se scompaiian
¥y pars los fines que se han especificado.

Bsta Memoria consta de doce hojes escritass

15 a8 mdquina por una sols cars.
Madrid, g5 Fp 1979
P."A'.
20 Fernando de Blzabru
25
30
1.2.79
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