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PATENTE DE INVENCION.

"PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE UN MATERIAL DE
REVESTIMIENTO PROTECTOR".

SOLICITANTE: HARC. ALFRED CHAVANNES, residente en:
404, 4th Avenue, NEW YORK - Estados Unidos

de América.

Este invento se refiere a un material de reves-
timiento o envoltura, que ofrece una elevada resistencia
al paso del vapor de agua. Se relacionatambién cpn el mé-
todo de fabricacion del material perfeccionado. Mas espe-
cificamente, este invento se refiere a un producto lamina-
do que tiene peliculas o capas constituidas por un compue;
to resinoso termoplastico, aplicado por lo menos a una ca-
ra, y con preferencia a las dos, de una Ild&mina metalica
delgada. *

Un objeto de este invento ha sid<& proporcionar
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un producto laminado de la indole indicada, que aea fuerte,
duradero y resistente al tratamiento descuidado* EIl produc-
to puede usarse, por ejemplo, en la formacion de una envol-
tura o embalaje protector para piezas de maquinaria pesadas
y analogas, con objeto de impedir la corrosion durante el
almacenaje o el transporte de las maquinas* El material de
envoltura o embalaje adecuado para este objeto, ha de aer
suficientemente fuerte para resistir el desgarre durante e |,
manejo brusco de la maquinaria, y debe ser resistente a la
rotura en el transcurso de dicho manejo. Por ejemplo, una
seccién del material al doblarse o plegarse directamente
sobre si misma debe conservar todavia sus buenas cualidades
de proteccién.

Se ha comprobado que un material de revesti-
miento constituido por la laminacién de peliculas resino-
sas tersaopléasticas, con ldmina metélica, tal como de alu-
minio reltne las caracteristicas deseadas, a condioién de
gque la trabazon entre las peliculas resinosas y la lamina
m etdlica reduna las debidas condiciones. La adherencia entre
tias peliculas y la lamina ha de ser suficlEEttememte enérgi-
ca para impedir que las peliculas se separen de la lamina
en el transcurso del doblado o arrugado dél material pro-
tector, o cuando éste se somete a otros tratamientos, tal
como cambios bruscos o elevados de temperatura, o analogos,
debidos, por ejemplo, al.cierre por calor. Por el contrario,
la trabazén no ha de ser tan enérgica que el agrietamiento
o rotura de la ldmina metalica dé lugar a una correspondian
te rotura o agrietamiento de la pelicula* Asi, pues, debe
ponerse Jgran cuidado en la preparacion o composicién de las

substancias Vesinosas productoras de la pelicula, para lo-
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adherencia emtre las dos pelfculas y la ldmina.

Por tanto, una caracterfstica de este 1nxentoiﬂ

eonaiste ex la rormaeiog y laminacion con la limina netn-]

lice, de pelioulas resinosas que tengam una oun;osicién
unirorne et toda su masa o, por lo menos, enla auperficie?'
de las mismas que se aplica_contra la lamina netalica;ty

que sea de naturaleze tal que proporsidne la adherencia’

. deseada con respecto a la lémina. En relacidn con ésto de

ha comprobado la conveniencia, en la formacién de un pro-
ducto laminado que eontenga una lamina metéalioa entre capas

de peliculas de material rqainoso, de emplear pelicumia do.

. la misma composicidn en las dos superficies de la 1iming

o, en casc oontfario, de eonaegﬁir‘préctiodmente la misma

A

Otra caracterf{stica de la forme preferida de

" este invento, es la disposicidn de una capa de natariaI de

refuerzo, eon preferencia un te jido ligero. de’ nalla anchn,

*

tal como la arpillera, en una cara del producto 1aminado.

~ Este material de refuerzo aunenta en altovgrado_la resis~

tencia a la tensién y al desgarre del producto.

Otra oaracteristica‘de este invento,cansiste'éﬁ

la diaposicion.&e egcamas netalicas ea ‘una por lo menos. do

las peliculas laminadas can la lamina nstalica, y ‘can pre~ -

,terencia en las dos. Se ha observado que la preaencia de

‘un 10% en peso aproxinadamente, de escamas netalicas, con.

respecto al peso de la pelicula'sirva para aunentar la re-~ -
- t

sistencia de la pelicula alrvapor,‘haciénd§1a~précticanante

 un 40% mayor que en el caso de una pelfcula de resina sola,

_ de‘lgvnishaAnaturileza'é igual'eapesbr. Aparenfemente, el
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entrecruzamiento de las escamas sirve para dar lagar a
una serie de pasos tortuosos a través de la pelicula$ a

lo largo de los cuales ha de pasar* el vapor humado”™ vy
estos pasos tortuosos tienen el efecto indicado de aumel-
tar sanablemente la resistencia del material, al vaporé
Ademds, la presencia de las escamas en las peliculas resi-
nosas, -comunica al producto final un aspecto especialmente
atractivo, que resulta muy distinto del que ofrecen las
peliculas monocromas laminadas con ldmina metaliea.Ademas”
cuando el producto laminado se somete a un tratamiento su-
ficientemente brusco o a dobleces muy agudos, capaces de
producir el agrietamiento o la rotura de la lamina metali-
ca, hasta dar lugar a orificios pequefios en toda la masa,
estos orificios o soluciones de continuidad anélogas se
comprueba que quedan obstruidas en alto grado, ai no com-
pletamente, por las escamas metalicas.

Un objeto especial de este invento, ha sido
proporcionar una tira o cinta sensible a la presion, que
ofrezca una elevada resistencia al vapor. Se ha conseguido
este objeto por la incorporacion de parte o de todas las
caracteristicas antes mencionadas del material perfeccio-
nado de envoltura o embalaje, en una tira dotada de una e&
pa sensible a la presién. De acuerdo con esta fase del in-
vento se proporciona una tira o cinta laminada que compren
de una ldmina metalica delgada provista de una pelicula
termoplastica aplicada a una por lo menos de las caras, y
con preferencia a las dos, por la inclusiéon de la cantidad
adecuada de adhesivo y con una capa 0 revestimiento sensi-
ble a la presion, aplicada a una de las superficies exte-

riorea de la estructura laminada. Este tipo de tira se ada”™
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ta admirableuenme a una. variedad de fines distintos. Por

.- @ajemplo, pneds usarse como medio para cerrar el extreno

. apierto de: una bolsa a través del cual se ha 1n£roducido ;'

el contenido. Eate cierre puede realizarse. vantajoaamentnf
105 en oircunstancias que no. permlten el empleo de eqnipo de
A‘cierra por ealor. El cierre puede conseguirse por la scn-
7 | cilla aplicacion.de presién. asf, ademds, un desgarre en
| - una ‘nolsa o envoltorio eonstituido por el material de cu- |
; ‘i. ‘. ‘ bierta o proteceidn a que este invento se reriere, puode
e . 1l0. repararse técilmente mediante el empleoc &e la tira prepara-
- da de acuerdo oon esta fase del invento. Analogamente, sl
8@ Juzsa conveniente dejar una seccion transparente en unea

s | ,envoltura u otro embalaje constitu{do por el material per- ;

recoionado e prueba de vapor, puede aplicarae un pedazo de, .E

‘  115.‘ oriatal o.de cualquier resina transparente termoplastica o
termoestahle, o, analogo, a una ahertura del naterial del
o .emhalgje, con ayuda de la tira—perfecoionaqa sengible a
T la ?resién. | ’ |
~ o otro ohjeto especial ha sido proporcionar un
120, _pro&ucto laminado a base de lamina y reasina qus tenga una

resistencia y una impermeahilidad para el vapor més eleva-.ﬁ

'das ¥y que loporte los dobleces mﬁs hruscoa qne los resia-~
Ltidos por cualesquiera cubiertas protectoras de pesc o ea-
- pesor correspondientea, fabricadas hasta ahora.
125. o Un nuevo objeto de este invento ha sido el pro-.
_ pqrgionar un método pérreecionado_para la produoc16n~dei"
‘nuevo material de embalaje o prOtéccién,”siendo dieho mé~
- . todo de naturaleza tal que permita la febricacidn 46l mate-
rial en grandes cantidades y economicamsnxe. |

130 . - - D@ acuerdo con un metodo previsto por este 1n-‘
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vento, el producto perfeccionado puede obtenerse por dos
pasos da la lamina metalica a través de medios de revesti-
miento adecuados, y luego a través de uno o mas secadores
apropiados. En cada uno de sus pasos a través de los me-
dios de revestimiento y del secador, la lamina metalica,
con preferencia, esta libremente sostenida por una super-
ficie continua de transporte constituida por cualquier ma-
terial flexible tal como papel, tejido, metal o anéalogo.
En el primer-paso de la lamina a través del equipo, puede
cubrirse una superficie con la composicion deseada que in-
cluye una resina termoplastica, un plastificador y una
substancia adhesiva. La mezola puede también incluir una
oantidad adecuada de escamas metalicas uniformemente dis-
tribuidas en toda la masa de aquélla. Una vez adecuadamen-
te seco este revestimiento, puede invertirse la lamina me-
talica en su relacion con la superficie transportadora, y»
pasarse de nuevo a través del mismo equipo o de otro analo®
go. Durante el segundo paso puede aplicarse préacticamente
la mimaa mezcla de revestimiento,.aunque si se desea, di-
fiera en determinados detalles de la capa aplicada a la priL
mera superficie de la ldmina. Si se desea reforzar el pro®
ducto final por la inolusion de una capa de arpillera o ma-
terial analogo, éate puede empotrarse o0 enterrarse em la
capa resinosa aplicada a cualquiera de las superficies de
-la lamina, ésto es, puede introducirse bien en el primer
paso de la lamina, o bien en el segundo. Si las capas son
en forma de soluciones de la resina, del plastificanta y
del adhesivo, puede disponerse adecuadamente, para la se-
gunda capa, un disolvente distinto del empleado para la pini

mera, y puede variar la cantidad de plastificador. Asi, au-



18 (‘1 75

poniendo que de acuerdo .con la rorma preferida del inven—ﬁ"

' to se aplique una arpillera o tejido andlogo a la segnnda
capa y se-una adhesivamente por eata capa a la lamina nnn ‘

talioa,‘es msjor emplear en esta eapa una cantidsd relxti-

'155._vamente elevada de plastifioamte, ésto es, entre. 0,75 Y

R 25 partes de plastiticante, en peso, para oada parte de
© - resina. LE arpillera pueds aplioarse a la superficie de e
' pe11ou1a casi 1nmediatanente despues de aplicar el reventi—

miento de material resinoso, y antes de todo aacado apre-r

,179,‘ ciable .de la cape resinosa.

. 4

Hay que vigilar el secado Ge - 1a pel:lcula & la

- S gue se aplica la arpillera u otro tejido, ceon ohJeto de lo-

‘grar que la ooagulaoion de la pelioula y la firme adheren-
 ola entre el tejido y la 1amina metdlica se realicen mien~.

_175.‘.tras ésta se encuentra practicamente en la temperatura ma—

;}ma a que habra de someterss despues de 1la aplicacion de'

-la arpillera.,Oon este objeto, la operaciéu de secads se

oonduoe, con preferencia, de tal modo que, em las primeras

fagses, la ldmina metélica, con la pelicula ¥ la arpillera,

'186;“'esten sometidaa a una temperatura relativamente elevada,

' practicamente 1gual a la temperatnra maxima a gue ha de,
-,realizarse el secado, de modo que la lamina queda libre pa-f

" ra dilatarse en -grado maximo con respecto a la arpillera,,

| S ‘mientras la pelicula se encuenxrartodavfa en e stado relati—;--
23—7 B 185.::vaﬁente fluido. Delesﬁe modo, al enfriarse'la lﬁmina. éﬁ :

% JF. B : " contraccidén condensa o tupe sencillamente el tejido de na-.

1la abierta,,sin efecto perjudicial alguno. Por ol cantra-

rio, si 1a pelicula se dejara secar y coagular con la ar-

pillera incluida en su masa, antes de que la lamina metali-~

.. '190. oa llegara a ox temperatura naxima,.la dilataoi6n subsiguien ,

-
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te de la ldmina al aumentar su temperatura desarrollaria
esfuerzos tales que tenderian al arrugado de la lamina,de
modo, que el producto final*no ofreceria la suavidad ni el
aspecto liso deseados. <

Puede evitarse la necesidad de calentar ini-
cialmente la pelicula, la lamina y la arpillera a una tem-
peratura relativamente elevada, aplicando la arpillera en
la segunda operacion de revestimiento, y empleando un disol
vente de punto de ebullicion relativamente bajo para la mez
cia de revestimiento aplicada en esta operaciéon. Asi, en
una operacion tipica, puede usarse metil-etil-cétona como
disolvente para la oapa que ha de recibir la arpillera,mien
tras que en la c&pa que no ha de recibirla se emplea, con
preferencia,la ciolohexanona o una mezcla de los dos disol-
ventes. Sin embargo, resulta preferible aplicar la capa sen
cilla con su disolvente de punto de ebullicién mas elevado
en el primer paso de la lamina, de modo que no sea preciso
emplear una temperatura tan elevada en la operacién de Be-
cado después de aplicar la arpillera.

En lugar de emplear soluciones de la composi-
cién resina-plastificante-adhesivo, las peliculas resinosas
pueden aplicarse a la lamina en forma de dispersiones, a
veces denominadas organ”osoles. Por el empleo de estas dis-
persiones, es posible aplicar simultaneamente las capas re-
sinosas a las dos superficies de la lamina, dado que en una
adaptacién especial de este método, puede eliminarse el pro-
blema de separar un disolvente u otro soporte. Puede lograr-
se ésto por la seleccipn de un plastifioante de tal natura-
leza que constituya un soporte o diluyante apropiado. Pero,,

incluso cuando se emplea un soporte separado para hacer la
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mezcla mis fluida, la cantidad requerida para la digt ridu-

225.

c¢idén uniforme de-la mezcla de revestimiento, sobre la ﬁupqg 'j‘

. A ' » _ . T -
ficie de la lémina, es muy inferior a la cantidad de disol- .-

vente'qpe se p:ecisa en la operacidn de revestiuiegtO'éoe,'
‘rriente. Como se explioaré detalladamente mAs édeiéﬁté;'es
necesario someter la ldmina, despues de recibir una. capa en
forma de dispersion, a tenperaturas algo mas elevadas que v

les precisas para el secado o 1a eliminacion de un disol— f

g vente, dado que es neoesario 1llegar erectivamente a la ten
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peraturea de fusidén de la resina. Sin embargo, el perio&o de
tiempo durante el cual la pelicula o revestimiento. ha Qei
someterse a esta temperatura,. es mucho més corto que el prg
ciso para la eliminacion de un digolvente. o )

Los objetos, caracteriaticas y ventajaa anterio-
res, y otros, de este’ invento se evidenci&ran mas claramen-
te por la descripcidn detallada siguiente de algunas fornas
éhlaratorias del mismo, gque se ileva a cabo en combinacibn
cbn los dibujos a&juntds, en los que: |

La figura I es una vista esquematica que repre-

3senta una forma de aparato que puede usarss para tabrioar

el producto laminado perfeccionado. _ .
| ‘ Ia figura II es un corte transversal, ampliado,
de uns parte de una forma del nuevo producto.

La rigura III es una vista en corte, analoga b4
anpliada, de una forma modificada del produsto.

La figura IV es una vista en perspectiva de un
-emﬁalaje proteotor constituido por diferentes tipos de;;k
nuevo producto. B o '

. 1a figure V es una vista en corte, s escala au-

mentada, de\una,lémina»metalica que sirve para ‘aclarar los '
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esfuerzos desarrollados al ourvaria en angulo muy agudo

La fig. VI es una vista analoga que representa
los esfuerzos desarrollados en*una seccion del nuevo pro-
ducto laminado, doblada sobre si misma

La figura VIl es una vista analoga a la figura
Il, que representa otra forma modificada del nuevo produc-
to.

La figura VIIl es una vista esquematica que re-
presenta una forma de aparato que puede emplearse.como pa-
so al fabricar el producto perfeccionado da la figura Til,
por el empleo de una dispersiéon del material formador de
la pelicula; vy

La figura IX es una tiste esquematica que repre-
senta una disposicion por mediode la cual las dos superfi-
cies de una ldmina metalica pueden cubrirse y secarse en
un solo paso a través del aparato.

Con referencia a los dibujos, y mas especial-
mente a la figura |, el producto perfeccionado de lamina
y pelicula laminadas, puede obtenerse por el empleo de apa
ratos esencialmente analogos a los descritos en cualquiera
de las solicitudes pendientes NS de Setie 503*365*.presen-
tada el 22 de Septiembre de 1943* Y 550,722 presentada el
23 dé Agosto da 1944. Un soporte flexible 10, que puede
ser una tira, adecuadamente revestida, de papel o tejido,

0 una tira metdalica tal como de acero inoxidable, puedo dos
plazarse desde una bobina de alimentacién 11 al paso com-
prendido entre un par de rodillos de revestimiento 12 vy

13. simultaneamente, una tira de plancha metalica delgada
14 . constituida por aluminio, estafio, cinc, plomo u otro'ma-

terial adecuado de espesor apropiado, puede desplazarse des
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de un rollo 15~ por debajo de un rodillo da guia 16 y al
interior de la separacion de los rodillos de revestimien-
to 12 y 13. Después de pasar por debajo del rodillo de
guia 16, la lamina se apoya sencillamente sobre la super-
ficie del soporte, librandose asi de cualquier esfuerzo
apreciable. Puede disponerse una combinacién adecuada para
aplicar una capa del material resinoso deseado a la super-
ficie de la ldmina cuando pasa entre loa rodillos de reves-
timiento. Por ejemplo, puede montarse una artesa 17 encima
del rodillo 12, preparada para aplicar una delgada pelicu-
la, de espesor regulado por una hoja repartidora adecuada,
a la superficie del rodillo 12 cuando éste gira debajo de
la artesa. Esta pelicula puede trasladarse a la superficie
superior de la lamina durante el paso de ésta por entre
los rodillo”™, de revestimiento.

Una corta distancia mas.alla de los rodillos
de revestimiento 12 y 13, el soporte 10 omn la lamina re-,
vestida en su superficie superior, pasa por encima de un
rodillo 18 que puede impulsarse sincronicamente con los ro
dillos de revestimiento. EIl rodillo 18 puede servir para
sostener un rodillo de alimentacion 19 que se apoya encima
de aquél por gravedad y que lleva la arpillera o tejido
anédlogo 20 que ha de combinarse con la ldmina y la pelicu-
lat La disposicién puede ser tal que la arpillera se oom-
prima dentro de la pelicula de la superficie superior.de
la ldAmina, solo por el peso de su propio rodillo 19 que au
ministra la arpillera. EIl soporte 10, con su ldmina 14 y
la capa de arpillera 20 trabadas entre si por el material
resinoso suministrado por la artesa 17, pueden penetrar lde

go en un secador 21, y circular a través deL mismo; el se-
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cador puede adecuadamente ser del tipo desorito en la So-
Uoitud anterior, de Serie 503i305 y como se representa
esquematicamente en las figuras | y m de la Solicitud N*
de Serie 550*722. EIl secado de la pelicula puede realizarse
practicamente por completo en el- interior de este largo tu-
nel de desecacién que, para este fin, puede adecuadamente
dividirse en varias secciones preparadas para mantenerse a
temperaturas distintas. En este caso, el soporte 10 puede
arrollarse de nuevo en el extremo remoto del secador, en
nna bobina 22, mientras la lamina con su revestimiento de
resina y la capa de arpillera puede arrollarse emun rodi-
Ilo de conservacion ~3. Para mover estos rodillos a las ve
looidades adecuadas, puede disponerse cualgquier medio apro-
piado, no representado.

- En cambio si se emplea un tanel o camara da
desecacion de longitud relativamente corta, de modo que la
pelicula resinosa solo se seca en dicho tunel parcialmente,
el secado final puede llevarse a cabo del modo desorito en
la citada Solicitud N* de Serie 550,722, arrollando el ao-
porte con la lamina y la pelicula en la forma de espiral
indicada en dicha solicitud, y colocando la bobina resul-
tante en un secador del tipo en aquella descrito.

Al terminar el secado de la pelicula de cual-
guier modo adecuado, la bobina que contiene la lamina con
su revestimiento résinoso y la arpillera aplicada a una au-
perficie, puede colocarse de nuevo.en la posiciéon del rodi-
Ilo de alimentacién 15 de la figura | y el producto oompue;
to puede colocarse sobre la superficie de la misma tira de
soporte 10, o de otra, con la superficie de la ldmina en la

parte superior. A continuacidon puede aplicarse una segunda
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capa de material resinoso a la superficie expuesta de la
lamina, por medio de los rodillos de revestimiento 12 y

13, haciendo pasar luego, nuevamente, el producto resultan
te a través del secador 21. En esta segunda operacién de
revestimiento, puede retirarse al rodillo 19 de la arpille-
ra, ya que corrientemente es preferible aplicar ésta a una
sola cara del producto final. La segunda capa puede secar-
se del mismo modo que la primera, o de modo distinto si se
desea, arrollando después el producto final en un rodillo
adecuado para su uso apropiado.

En la figura 1l se representa esquematicamente
una seccién transversal del producto resultante. EIl espesor
0o peso de las distintas capas de que se compone este produc
to, puede variar para adaptarse a las nece-sidades. En un
producto tipico, adecuado para emplearse en el embalaje de
maquinaria relativamente pesada, la pelicula resinosa supe-
rior 24 puede adecuadamente tener 2 mils (0,05 mm.) de es-
pesor; la lamina 25, puede ser de 1 mil de espesor; la pe-
licula 26, de 1 mil de espesor y la arpillera 27 u otro ta-
jido puede ser una red ligera de 6 mils de espesor. Como.ae
indica en la figura 111, el producto final puede incluir,
ademdas de lo anterior, una capa 28 de una substancia adhe-
siva, sensible a la presion. Esta capa puede aplicarse de
cualquier modo adecuado, tal como por paso del producto de
la figura Il a través de otro dispositivo de revestimiento
de indole analoga al representado en la figura |, o de otra
clase adecuada cualquiera. EIl adhesivo sensible a la presién
empleado, puede ser de cualquier tipo bien conocido y, por
ejemplo, puede consistir en una mezcla de 90% de isobutileno

y 10% de una substancia adhesiva, pegajosa, vendida con la
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marca comercial*"Santiciz9r", o puede ser una mezcla de 2/3

14

de isobutlleno y 1/3 de una resina hidrogenada, tal oomo
cualquiera de los tipos vendidos con los nombres comercia-
les "Vistanex" y **Vistac". Las proporciones de isobutileno

y de resina hidrogenada, pueden variarse para adaptarse a
las exigencias especiales. En general, entre el 20%y el 50%
de la capa puede estar adecuadamente constituido por una re-
sina hidrogenada. Otras formas adecuadas de capa sensible a
la presion que pueden usarse, son las substancias vendidas
con el nombre comercial y las designaciones Cordotack 72 y
Cordotack 150.

El producto de la figura Ill,puede cortarse con-
venientemente en tiras del ancho deseado para formar la cin
ta que puede utilizarse de gran variedad de modos, tal como
se indica en la figura IV. Asi, puede usarse para tapar ori-
ficios o grietas en un embalaje o protector constituido por
m aterial del tipo representado en la figura 11, o puede usar
se para cerrar los bordes o la parte superior de dicho emba¢*
laje, o puede utilizarse para sostener una seccién transpa-
rente sobre una abertura del protector citado. Puede empleag,
aé ventajosamente en circunstancias en las que no pueda*uaa®
se un medio de cierre calentado, o no convenga aprovechar
las propiedades de cierre por calor de la resina termopléas-
tica. Para aplicar la tira sensible a la presién, es sufi-
ciente la sola presiéon. A~

El espesor de las distintas capas que consti-
tuyen el nuevo producto, puede variar de acuerdo con las
exigencias. La Lamina metalica, por ejemplo, puede variar
desde 2 mils a 8 mils, aproximadamente, aunque para la ma-

yoria de los fines resulta muy apropiada una ldamina de 1,
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2 6 3 mils de bspesor.-Ei'espésor de las peliculas resinos

sas empleadas habra de ‘variar de acuerdo con su natnraleza,

asi como con la indola y el espesor de la lamina metalica.

- Bn general puede decirse que la pelicula ha de ser bastan-

410.

415.

420,

‘4,

430. =

\

te gruesa para ofrecer la resistencla necesaria artin de
evitar el desgarre p rotura al romperse la léQina{ 81 la

resine empleada en la pelicula quinOSa es el,eo—polin§r6 

' de acetato vinf2ieo y cloruro vinilico, tal como el tendi- 

do con el nombre conefcial‘de/Vihylite y si la lémina em-
pleada esta constituide por aluminio, se comprobaré ébrrieﬁ

temente la conveniencia de proporcionar una, pelicula de un »

espesor doble del de la lédmina. Asi, una lamina ae & 2 mil de »
‘espesor, habrd de tener una capa de Vinylite de 1 mil de :

espesor en ‘cada superficie. Em cambio, si la pelfcula estu

viera qonstituida por nyldn, no seria preciso que fuera tan.

gruesa en relacidn con-él'egpesor de la ldmina. Une pelicu~

la constitufda por resina butiral, meceaitarfa ser mds grue -

sa que la pelicula de Vinylite,:péra obtener los mejores re

una ventaja de revestir la lamina con resina. lLa figura ?}.

- ge destina a repreaentar una secoidn de lamina metalica 29

. dobladd bruscemente sobre si{ misma, dibujdndose la secaidn

a escala muy ampliada.'sé observaréd que al formﬁf‘ai-ﬁliegub'

y doblarlo bruscamente, la superficie interior sé ecurvard

alrededor de una ourva . de. radio pequeﬁo,-como se 1ndioa'en

dor de -una curve 31 de ‘radio mucho mayor. Como resultado,

_una seccidn de 1a superricie exterior, que primitivamente"

era de longitud 1gual al arco medio a~b habra de tensarse

la longitud deliarco e-4 oarrespondients, mientras que

sultados. En las figuras V y VI, se representa graricamente B

‘30, mientras que la’ superfieie exterior se ourvard alréde- : f
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la superficie interior se habra comprimido a la longitud
atanor del arco e,-f,. Al tensar la superficie exterior de
la pelicula, de este modo, se desarrollan esfuerzos apre**
ciables en la lamina, al doblarla o plegarla bruscamente,
gue pueden exceder de la resistencia a la tension dal ma-
terial, y dar por resultado el agrietamiento o rotura da
la superficie exterior* Estas condiciones o0 inconveniente*
pueden evitarse o reducirse grandemente por la disposicidn
de la pelicula resinosa en la superficie interior de la
lamina. La figura Yl representa la condicion que se obtie-
ne -en el doblado brusco o agudo de un producto laminado,
tal como el representado en la figura Il1. La capa de arpi*
llera 27 del lado interior del doblez, puede estar someti-
da a un pliegue relativamente agudo, pero la lamina 25 no
se curvara tan agudamente dado que estd protegida no solo
por la capa de arpillera, sino también por la capa da re-
sina 26. Se ha comprobado que mientras la ldmina metélica
no puede someterse a un doble pliegue sin romperse o0 agrie-
tarse en el borde o esquina, una seccién correspondiente
del producto laminado puede someterse facilmente al doble
pliegue citado. S

Con respecto a lo anaterior, se observara que
la relacion entre el espesor de la lamina y el de la peli-
cula de resina de la superficie interior de aquélla, ésto
es, de la que constituye la parte idterior de la lamina,
tiene importancia. Cuanto méas gruesa la ldmina, tanto ma-
yor ha de bar el espesor de la pelieula para evitar esfuer-
zos indebidos en la ldamina al curvarse. Esta relacién no es
de proporcionalidad directa. Para un espesor doble de lami-

na, es necesario emplear bastante mas de un espesor doble



de peliculé-resinosa, bara propdrciona: la misma seguridad
contra la rotura en el doblado del prpductO“iaminad6{ G6n-j‘
siguienteﬁente,_qn.oiertas condiciones puede sér coniqntﬁhé
te prororcionar un producto laminado del tipo ropreiéﬁta&étf
en la’ figure VII en el que la lamina estd dividida en dos

capas. Por ejeuplo, si1 se desesa proporcionar lénina de 1 -

.'_mil de espesor, para obtener utia resistenoia ] inperna&bi-'

490.

a35-

4§°-

lidad al vapor deseadas, pueden emplearae dos capes de la-

mina de 0,5 mil de eapesor cada una. Lnego puede aplicarse

la resina entre las dos laminas y, ademas, en sus superri- -

ciles exteriores AAsi el producto final estard canatitnido

por una capa 32 de resina, una capa 33 de ldmina metéliea,

_una oapa 34 de resina, una cape 35 de lémina metalica y uma -

capa 36 de resina. '8i se desea, a una de las superficies
exteriores del producto puede aplicarsele una capa de ar-

pillaraa Con preferenci&, cada una de las capas resinosas

inoluye una cierta cantided de -escamas metdlicas, ésto es,

“entre S‘y 105 del peho de lOs sélidos secoé que. forman 1&

pelicula resinosa. Lz capa 34 puede incluir un porcentaje

més elevado aln de escamas, esto es, hasta al 75$ del pcso

‘da las suhstancias que oonstituyen la pelicula, aumentando

as{ grandemente la erioacia del-producto firal como material

reslstente al vapor,.especialnente'qn élﬁcaso cd*égrietarse
gnﬁ o las dos capaé de lédmina netélioa19n algin punrto.

En la formacidn de la peliohlg'partien@é de una
solucidn, una pelicula de la 1nd§16 antes 1nd;c§ha, eonaﬁi-
tufda por un‘cd—polimero de tcatato vin{lico y‘ciofﬁro'vi4'
nflico con un plastifioador y un agente adhesivo adecuado,‘
puede depositarse med iante el . empleo de distintos disolven~

tes, tales como metil-etil-oetona o clclohexanona, o} aeato-
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na o mezcla3 dé éstos. Al formar el producto compuesto re-
presentado en la figura 11, se prefiere emplear ciolohsxa-
nona o una mezcla de ésta y metil—etil—€otona, como disol-
vente, en la formacién de la capa 24; pero en la formacién
485* de la capa 26, que puede ser de menos espesor que la capa
24, y que se destina a recibir la oapa de arpillera, se
prefiere emplear un disolvente de punto de ebullicién mas
bajo, tal como la metll-etil-cetona o la acetona. Esto evi-

*

ta la necesidad de emplear temperaturas tan elevadas en el
8#0. secador e impide asi el desarrollo de esfuerzos excesivos '
en el producto, debidos a la dilatacién de la lamina meta-
lica una vez la capa de arpillera u otro tejido se ha tra-
bado en relacion de ajuste con aquélla. Como antes se indi-
c6, las dificultades derivadas de esta dilatacion de la l&-
&85;. mina pueden desde luego eliminarse apreciablemente, con in-
dependencia da la naturaleza del disolvente empleado, si la
capa 26 con su capa de arpillera se somete practicamente a
la temperatura mas elevada que habré de resistir, antes de
la coagulacién de la pelicula. Se logra ésto manteniendo
~80. la seccion inicial del secador a una temperatura maxima tal
giela lamina se dilate en proporciones maximas antes de coa-
gularse la pelicula con la arpillera. Empleando m etil-atil-
cetona como disolvente, por ejemplo, la parte inicial 9 de
entrada del secador 21 puede mantenerse a una temperatura
~$3* de unos 13570. y en la secciéon siguiente la temperatura pve-
de descender a unos 937~C. aumentando gradualmente las sec-
ciones siguientes hasta la temperatura final de secado de
1353C. La seccion inicial o de entrada, ha de ser'relativa-
mente corta, ésto es, alrededor de 7,60 m. para que la peli-

%g0. eula con la arpillera pueda coagularse en esta seccidén, oon-
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servando sin emhargo una cantidad apreciable del diaolvon-

te primitivo a fin de poder evitar la formacién de ninﬁqou-‘

" los orificios y hurhujas intérnAS‘por el seéade subsignién-i‘

' te, de acuerdo con los principioslde las solicitudes pen-

dientes anteriores, més arriba citadas.

Cuando se emplean dispersionesd el materisl re-

 sinoso, en lugar de soluciones, se féquiére una cantidéd

de soporte mucho menor que en‘el cago de disolventes. Por

éjemplo, en el eipieo de metil-eﬁichetona como disolvente,

la concentracion del material resinoso de revestimiento,

antes de la aplicacion de la pelicula a la lémina metélica,

no puede exceder del 154 de sdlidos, aproximadamente.‘cuando ,

se emplea ciclohexanona, el contenido de sélidos de la solu-
eidn pugde aumentar hasta alrededor de 25 a_ﬁbﬁ,como méximo,
perc cuando les resinas eétén contenidas comoc digpersion em

un:soportevo disolvepte, tal como la nafta, este soporte ne-

cesita sér_solamenté de alrededor déel 20% del pego de los

materiales reainosos secos. -Asi, pues, se- observara qQue ol

-nprOblena de elininar el soporte eg de poca importancia OQIP‘
parado con el de eliminar el disolvente de una solucidén. BI -

'diluyente .o goporte empleada para rormar una pelicula par- .

tiendo de ung,dispersién, puede eliminarse ragilmente en un

'tunélrtipo secadords solo 30,5 netrés de largo, con la peli-

*. oula avanzando a la velocidad de 30,5 metros por.minuto.Des-

515

pués de la eliminacidén del soporte, es necesario sometér la
pelfcula a una temperatura suficlente para fundir la resina

ésto'es, en el caso de la Vinylite,'a una tenperaturi de

unos 19690. para dar ‘luger a la fusion del material finamen—

te pulverizado que forma la capa. la calefaccion de la peli-

- cula aigsta tempergtura de-fusion, pusde realigarse bien en.
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la seccion final del secador, o por la disposicion de una
bateria de.ldmparas de calefaccién en un secador separado,
mas alld del secador 21,*0 de cualquier otro modo adecuado.*

El diluyente o soporte empleado en la aplicacion
practica de La variacién anterior del método perfeccionado,
es con preferencia de haturaleza tal que sirve como disol-
vente para la substancia adhesiva que forma parte de la mez-
cla resinosa. La nafta y eJ™&ylol, son ejemplos tipicos.

En la formacion del producto representado en la
figura VII, seria dificil, si no imposible, eliminar un
disolvente o un diluyente de la capa 34.depositada entre
las dos laminas metéalicas, dado que es necesario combinar
estdis laAminas con la capa mientras és%a se encuentra toda-
via en condicion fluida o semifluida, y pegajosa aun. Con-
siguientemente, en la formacion de este producto se prefie
rq emplear una mezcla resinosa de naturaleza tal que el
plastificante constituya un disolvente para la resina y la
substancia adhesiva empleadas. Para este objeto puede usar-
se como plastificante, bien el ftalato trioctilico, o el
ftalato dibutilico, o bien el ftalato dioctilico, substan-
cias que sirven como disolventes para el co-polimero de
cloruro vinilico y acetato vinilico, y también para la re-
sina butilica empleada como adhesivo. Una mezcla resinosa
adecuada, puede incluir una parte de resina polivinilica,
una parte de resina adhesiva, tal como Cordo 2-54**A, y dos
partes del plastificante, tal como el vendido con la deno-
minacién 4 G 0, por la Carbide and Carb6on Chemicals Company.

Una mezcla del tipo anterior, puede combinarse
con dos capas de lamina metélica por medio de un aparato

del tipo esquematicamente representado en la figura VIII,



que puede incluir wn horno o camara calentada 37, prepara-
da para calentarss a una temperatura comprendida entre 163

y 20490‘ ¥ que tiene medios para sostener un par de bobi-

‘ ‘has 38 y 39 de l4mina metdlica. Esta puede pasar desde las

585.

390.

- 395.

600.

605.

610.

bobinas a la parte superior deé um par de rodillOS 40 ¥ 41

susceptibles de empujarse uno contra otro por medios elas-

- ticos adecuados o pueden separarse uno de otro una distan-

oia predeterminada, de acusrds con el espesor del producto

. laminado a formar. Por encima de la separacidn de 18s rodi-

-1llos 40 y 41 puede disponerse una especie de artesa 42,‘§rg

parada para introducir en la separacidn citada, entre las
dos capas de ldmina metalica, la composicidn resinosa antes

descrita. A la temperatura dsl horno, esta composicidn pue-

de estar suficiemtemente fllida para esparcirse facil y uni-

formemente entre lés superficies de la lédmina, pero, como

éé indicd, no habrd disolvents que haya de eliminarse luego.
Ia Gnica accidn disolvente se desarrolla entre el plastifi-
cador y el material'resinOSo, ¥y es interesamfe retenser esté
plastificador en el producto final. Al salir de los rodillos
40 v 41, el producto laminado lémlna—pelicula puede dirigir-

se al exterior del horno y pasar alrededor de un rodillo o

.tanbor adecuado de'enrriamiento 44 y arrollarse luego en

un devanador 45.

En una operacidn tfpica del aparato _representa-

do en la Figura I, empleando una solucidn de una mezcla Te-

sinosa, la composicidn de ésta puede ser la . siguiente:

861idos - 2 partes de resina polivinflica (VYNU) con un
, 4 - Peso molscular

de 150,000 aproc

' ' ximadamente
1 parte de ftalato dioct{lico

1 parte de adhesivo {Cordo 2-54—&)-

Disolventes. 50% de ciclohsexanona ) -
: 50% de metil-etil-cetona ) en volumen

-
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Hade emplearse disolvente bastante para formar Una solu-
cién-ai 25%. ésto es, una parte de so6lidos por 3 partes de
disolvente. A la mezcla anterior deben afiadirse escamas me-
talicas, en la proporcion de $ a 10% del peso de los soOli-
dos. Estas escamas, pueden mezclarse primero adecuadamente
con el plastificador, y luego afadirse a los demés ingre-
dientes, o pueden introducirse separadamente en la vasija
de mezclado™ con cualquier ritmo.

En lugar de las varias formas de vinylite antes
mencionadas, la resina termopléastica que entra en la peli-
cula resinosa, de acuerdo con este invento, puede ser de
cualquiera de una gran variedad de tipos, tal como polieti-
leno, poli-isobutileno, poli-estireno, o polibutiral, o
puede estar constituida por combinaciones de estas. Cuando
se emplea polietileno; no es necesario utilizar los ingre-
dientes adhesivo y plastificador antes mencionados. Esta
resina tiene, por si misma, la plasticidad y la elasticidad
deseadas y, con respecto a la lamina metalica, posee una
adherencia adecuada para los fines de este invento. Por lo
tanto, al emplear esta resina, puede usarse sola, inoluida
en el disolvente o dispersante deseado,0 puede utilizarse
con las escamas metalicas como anteriormente se indicd.

Cuando en la formacion de la pelicula resinosa
se emplea cualquiera de las resinas antes citadas, con ex-
cepcién del polietileno, es necesario afiadir una cantidad
adecuada de un adhesivo apropiado, con objeto de provocar
la adherencia necesaria con respecto a la lamina metalica.
Asi, cuando se usan resinas vinilicas, es conveniente em-
plear un adhesivo derivado de las resinas acrilicas o cau-

cho sintético o mezclas de ambos, que se han transformado



4

645

650.

655 .

660.

665.

670,

5t81175 B

en miscibles con las resinas vinf{licas. Proporciona buenos

3resultados el metacrilato but{lico mezclado con el tripd—

l{mero vinilico, vendido con la denominacién VMCH. E1l co-
mercio faciliﬁa adhesivos de la indole mencionada, que se
venden con los hombres N4 designaciones comercialés Cordo
2-54-A y Fuzon 0-T5-N59-3. s

' Aunque la {ndole de la adherencia entre 1la peli-
cula resinosa y la lémina metdlica pueds vaiiar sengible=~
mente dentrd de cierfos limites, j espacialmente con las
variacﬁonés de espeéor'y naturaleza de la 1§gina metilica,‘
la resistencia, la elasticidad y otras caracteristicas de
la pelicula, y otras consideraciones andlogas, en general
se ha comprobado la conveniencia de proporcionar una adhe- -
rencia que precise una fuerza de 1 a 5 libras por pulgada
de anchura del muterial para arrancar la pelicula de lae
1dmina metdlica. Para determinar esta caracter{stica de
adherencia de la pelicula, puede desprenderse parcialmente
de la lémina metdlica la pelicula de una tire de 1" de an-
cho; & continuacidn, la léamina metdlica puede sujetarse
entre un par de garras montadas em un soporte fijo, mien- .

tras que un peso de 1 & 5 libras, como se desce, puede su-

jetarse a otro juego &e garras que amordsce la pelicula

resinosa. Si este paso es precisaments bastante para des-
prender lentamente la pélicula de la ldmina, la adherencia
es de la {ndole deseada. ' »

v Coto antes se indicd, la adherencia preferida
entrs la pelicula-resinoga,y la 14mina ha de ser de natu-
raleza tal que cuando la lémina se rasge o agrieta, a causa
de los esfuerzos y de las fuerzas a qQue el producto se some-

té, la pelicula permanece intaeta y proporciona una cubierta

0 S 9T R S
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para, la abertura que se ha formado a través de la lamina*
Se observara que el grado de adherencia permisible varia
no solo con la reéastencia, sino también con la elasticidad
de la pelicula. Si ésta es muy elastica, su resistencia no
necesita ser tan elevada, dado que en este caso se tensara
facilmente al aplicar a la lamina una fuerza suficiente pa-
ra desgarrarla o agrietarla. Esto, desda luego, admitiendo
que la fuerza no sea de naturaleza y magnitud tales que ex-
ceda de la resistencia a la tensién o al desgarre del pro-
ducto completo laminado.

En la figura H se representa una disposicion
por medio de la cual es posible obtener el producto final
pelicula-lamina-arpillera deseado, de la figura Il en un
solo paso de la lamina a través de dispositivos de reves-
timiento adecuados y, luego, de un secador. La lamina me-
talica 46 puede conducirse desde una bobina 47, a través
de cualquier medio adecuado de revestimiento 48 preparado
para aplicar una capa del adhesivo deseado, resina plasti-
ca, a la superficie superior de la lamina. Esta puede pa-
sar luego alrededor de un tambor 49, por la parte superior
del cual coopera una bobina de arpillera $0 dispuesta para
suministrar una tira de arpillera a la velocidad de avance
de L lamina y para empotrar o hundir la arpillera en la
capa resinosa, por el solo peso de la bobina 50. Una tira
transportadora 51) de papel revestido o tratado de otro
modo, que tenga una superficie superior suave, se desarro-
Ila de una bobina 52 y estd preparada para recibir y tras-
ladar la combinacion de lamina y arpillera, con ésta en
contacto con la cara dei transportador. La tira de arpille-

ra y la ldamina metélica pasan luego a través de otro apara-
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to de revestimiento, representado por los rodillos 53 vy
54, preparado para aplicar una pelicula de material resi-
noso andalogo a la superficie libre superior de la lamina
metalica, que a continuaciéon atraviesa un secador 55 ade-
cuado. Después de eliminar el disolvente o dispersante, y
de fundir la resina, si se aplica como dispersién, queda
terminada la produccién del producto laminado perfecciona-
do, La tira transportadora puede arrollarse en un carrete
56, a la vez que el producto 57 constituido por resina-
lamina metdalica-arpillera se arrolla en forma de bobina en
58.

La arpillera empleada de acuerdo con este in-
vento, con preferencia estid constituida sencillamente por
algodén o ra”~6n o por una mezcla de ambos, pero puede ser
de cualquier otro material adecuado. Un tejido delgado de
malla abierta constituido por fibra de cristal, aumenta
en alto grado la resistencia del producto final. Puede usajr
se también, si se desea, Un tejido de malla relativamente
estrecha, en sustitucién del material de malla ancha, que
es el preferido.

En lugar de la arpillera u otra capa de teji-
do empleada en algunos tipos de este invento, pueden utili-
zarse otras clases de material para aumentar la resistencia
del producto laminado e impedir la transmision de fuerzas
de tensidén excesivas a la lamina metdlica que podrian pro-
ducir la rotura de ésta. Por ejemplo, pueden emplearse una
tiraje papel de espesor y resistencia deseados, o pelicu-
las de acetato de celulosa o de otros derivados de celulo-
sa. En el empleo de papel, o de peliculas previamente pre-

paradas de la naturaleza indicada, la tira de éstas puede
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sustituir al transportador en la actuacién del equipo re-
presentado en la figura 1. Primero puede aplicarse a la
superficie de este papel una capa de silicato so6dico, ten
diendo luego sobre esta capa la lamina metalica y apretar
luego las dos capas entre si sometidas a presién adecuada
para llevar a cabo la laminacion deseada. Después de pasar
esta tira compuesta a través del secador, puede aplicarse

a la lamina metalica una revestimiento resinoso y, si se
desea, también a la superficie expuesta del papel. Estas
operaciones de revestimiento pueden realizarse separada o
simultaneamente, de cualquier modo adecuado, tal como antes
se describe. A cualquiera de las formas de producto lamina-
do antes mencionadas, puede aplicarse un adhesivo sensible
a la presion, para obtener una tira o material de revesti-
miento protector resistente al vapor en alto grado, capaz
de pegarse a una superficie deseada, por la sencilla apli-
cacién de presion.

Aunque se han descrito con algun detalle di-
ferentes formas especificas del nuevo producto y varios
métodos y disposiciones de aparatos que pueden utilizarse
en su produccién, se comprendera que sin salirse de los
prinoipios ni del alcance de este invento, tanto en el pro
ducto como en al sistema de fabricacién del mismo pueden
introducirse numerosas variaciones ademas de las expresa-
mente citadas.

- NOTA -

Habiendo ya descrito ampliamente la naturale-
za de este invento, asi como la manera de llevarlo a cabo
en la practica, se hace constar que los procedimientos an-

teriormente descritos son susceptibles de ligeras modifi-
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cacione3 de detalle, sin que por ello se ~";ei-en los prin-
cipios fundamentales del invento. También se hace constar
que dicho invento se refiere a una Patente presentada en
los Estados Unidos de Ameérica con fecha 30 de Marzo de
1945 bajo el Ns 585.696, acogiéndose por lo tanto a los
beneficios que conceden los Convenios Internacionales en
vigor, siendo lo que constituye la esencia de dicho inven-
to y por lo que se solicita Patente de Invencién por vein-
te afios en Espafia: "Procedimiento para 2a obtencién de un
m aterial de revestimiento protector"”; caracterizandose por
lo siguiente:

19 - Procedimiento para la obtenci6on de un ma-
terial de revestimiento protector, que incluye una hoja
laminada que comprende una laptina metalica y una pelicula
resinosa termoplastica adhesivamente unida con por lo me-
nos una cara de dicha lamina, siendo tal la adherencia en-
tre la lamina y la pelicula citadas que mantenga la traba-
z6n entre ambas al doblar o plegar la hoja, pero no siendo
suficientemente grande para que la pelicula se rompa al
agrietarse la lamina a causa de dobleces bruscos.

29 - Procedimiento para la obtencién de un ma-
terial de revestimiento protector,-que incluye una hoja
laminada que comprende una lamina metalica y una pelicula
resinosa termoplastica adhesivamente unida a cada una de
las caras de dicha lamina, siendo tal la adherencia entre
la lamina y las peliculas mencionadas que se mantenga la
trabazén entre ellas al doblar o plegar la hoja, pero no
siendo tan grande que las peliculas se rompan al agrietar-
se la ld&mina debido a doblesces bruscos.

3& - Procedimiento para la obtencién de un
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m aterial de revestimiento protector, que incluye una hoja
laminada que comprende una ldmina metélica y una pelicula
resinosa termopléastica adhesivamente unida con por lo me-
nos una cara de dicha ldmina, siendo tal la adherencia en-
tre la lamina y la pelicula citadas, que requiera una fue]?
za comprendida entre 1 Y 5 libras por pulgada de ancho pa-
ra arrancar la pelicula de la lamina.

4S - Procedimiento para la obtencién de un
m aterial de revestimiento protector, que incluye una hoja
laminada que comprende una lamina metalica y una pelicula
resinosa termoplastica adhesivamente unida con por lo me-
nos una cara de dicha lamina, y la pelicula citada tiene
escamas metdalicas distribuidas en toda su masa en la pro-
porcion de 5 a 10% del peso de la pelicula; la adherencia
entre la pelicula y la ldmina citadas es tal que se manten-
ga la trabazéon entre ella3 al doblar o plegar la hoja, pero
sin ser tan grande que la pelicula se rompa al agrietarse
la ld&mina debido a dobleces bruscos.

53 - Procedimiento para la obtenciéon de un
m aterial de revestimiento protector, que incluye una hoja
laminada que comprende una ldmina metalica y una pelicula
resinosa termoplastica adhesivamente unida con por lo me-
nos una cara de dicha lamina; la pelicula citada comprende
una mezcla de un co-polimero de acetato vinilico y cloruro
vinilico, un adhesivo y un plantificante; la adherencia
entre la ldmina y la pelicula mencionadas es tal que se
mantiene la trabazén entre ellas al doblar o plegar la ho-
ja, pero sin ser tan grande que la pelicula se rompa al
agrietarse la lamina debido a dobleces bruscos.

63 - Procedimiento para la obtencién de un
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material de revestimiento protectog, qnd incluye una hoja
laminada que comprende una limine metélica y una pelieulas
resinosa termoplastica adhesivamente unida can por lo me-
nos une cara de le lémina citeda; la pelicula mencionada
conprende una nozcia de un co-polimero de acetato vin{li-
¢o y eloruro iinilico, un adhesivo, escamas metdlicas y
un plastificador; la adherencia oaxfe la lémina y ls peli-
cula indicedas es tal que se conserva la trabazon entro,
ellas al dodblar o plegar la hoja ain'ser tan grandg'que
la pelicula se rompa al agrietarse la lamina a ciuaa de
dobleces bruscos.

' 7% - Procedimiento para la obtencidn de un
material de r;ve:tiniento protector, que inecluye una hoja
laminade que eomprende una lamina metélica y una pelicula
reaiﬁosa temmopléstica adhesivamente unide eon por lo neQ
nos une cera de dicha lémina; la pelicula mencionada com-
prende un co-polimero &e acetato vin{lico Yy o;oruro vin{-
1109, con un plastificador y un adhesivo; el plastificador
citado ge encuentra en la proporecién de entre 0,5y 1,25
partes en peso, por 1 parte del co-polimero citado, y el
adhesivo mencionado se encuentra presente‘en la propor-
cién de entre 20 ¥y 50% del peso combinado del co-polimero
y el plastificador. .

8¢ - Procedimiento pera la obtencidn de un

material &e revestimiento protector, que incluye una hoja

laminada que comprende una lamina metélice y una pelfcula
resinosa termopléstica adhes vemente unide con por lo me- -
nos una cara de diche ldmina; le pelfcula citade comprende
un co—polimsro de acetato vinflico y oloruro vinflieo eon

un plastificador y un edhegivo; dicho plastificador se en-

- -
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ouentra en la proporcién de entre 0,5 y 1,25 partes en
peso por 1 parte de dicho co-polimero, y el adhesivo in-
dicado se enouentra presente en la proporcidon de entre 20
y 50% del peso combinado del co-polimero y del plastifica-

855- dor; la pelicula indicada incluye también escamas metali-
cas uniformemente distribuidas en toda su masa, en la pM
porcién de 5 a 10% del peso de los demas s6lidos en dicha
pelioula.

9* - Procedimiento para la obtenoi6on de un

860* material* de revestimiento proteotor, que incluye una hoja
laminada que comprende una lamina metalica y una pelicula
resinosa termoplastica adhesivamente unida con por lo nme
nos una cara de dicha lamina; la pelicula citada compren-
de una resina termoplastica intimamente mezclada con un

86%. plastificador y un adhesivo; el plastificador citado se
enouentra en la proporcién de entre 0,5 y 1*25 partes en
peso por una parte de dicha resina, y el adhesivo mencio-
nado esta presente en la proporoién de entre 20 y 50% del
peso combinado de la resina y del plastifioante.

870. 10* - Procedimiento para la obtencién de un
material de revestimiento protector, que incluye una hoja
laminada que comprende una lamina metalica y una pelioula
resinosa termoplastica adhesivamente unida con por lo nme
nos una cara de dicha lamina; la pelioula citada eompren-

875* d* mia resina termoplastica intimamente mezclada con un
plastificador y un adhesivo; el plastificador mencionado
se encuentra en la proporcion de entre 0,5 y 1*25 partes
en peso por 1 parte de dicha resina, y el adhesivo indica-
do esta presente en la proporcion de entre 20 y 50% del

880* peso eombinado de la resina y del plastificador, y el ad-
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heaivo indicado incluye caucho sintético.

lis - Procedimiento para la obtenciéon de un me-
terial de revestimiento protector, que incluye una hoja la-
minada que comprende una lamina metalica y una pelicula re-
ainosa termoplasticMadhesivamenta unida con por lo menos
una cara de dicha lamina; la pelicula citada comprende una
resina termoplastica intimamente mezclada con un plastifi-
cador y un adhesivo; el plastificador mencionado se encuen-
tra en la proporciéon de entre 0,5 y 1,25 partes en peso por
1 parte de dicha resina, y el adhesivo indicado estad presen
te en la proporcién de entra 20 y 50% del peso combinado de
la resina y del plastificador, y el adhesivo indicado inclu-
ye un metacrilato.

12s - Procedimiento para la obtencién de un ma-
terial de revestimiento protector, que incluye una hoja
laminada que comprende una lamina metalica y una pelicula
resinosa termoplastica adhesivamente unida con por lo-me-
nos una cara de dicha lamina; la pelicula citada comprende
una resina termoplastica intimamente mezclada con un plaa-
tificador y un adhesivo; el plastificador mencionado se
encuentra en la proporcion de entre 0,5 y 1,25 partes del
peso por 1 parte de dicha resina, y el adhesivo indicado
esta.presente en la proporcion de entre 20 y 50% del peso
combinado de la resina y del plastificador, y el adhesivo
indicado comprende una mezcla de caucho sintético y un nme
tacrilato.

13* - Procedimiento para la obtencién de un
material de revestimiento protector, que incluye una hoja
laminada que comprende una lamina metélica y una pelicula

resinosa termoplastica adhesivamente unida con cada una
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de las caras da dicha lamina; la adherencia entre la lami-
na citada y las peliculas es tal que se mantiene la traba-
z6n entre ellas al doblarse o plegarse la hoja, pero sin
ser tan grande que la pelicula se rompa al agrietarse la
lamina a causa de dobleces bruscos, y un tejido de/peso,
aunque basto, adhesivamente trabado a la superficie exte-
rior de una de dichas peliculas.

14* - Procedimiento para la obtencidén de un
m aterial de revestimiento protector, que incluye una hoja
laminada que comprende una ldmina metélica y una pelicula
resinosa termoplastica adhesivamente unida con por lo me-
nos una cara de dicha lamina; la pelicula citada comprende
una resina termoplastica intimamente mezclada con un plas-
tificador y un adhesivo; la resina y el adhesivo son de
naturaleza tal que sean solubles en el mismo disolvente;
el plastificador citado se encuentra en la proporcién de
nntre 0,5 y 1*25 partes en peso por 1 parte de dicha resi-
na, y el adhesivo indicado estd presente en la proporcion
de entre 20 y 50% del peso combinado de la resina y del
plastificador.

153 - Procedimiento para la obtenciéon de un
m aterial de revestimiento protector, que incluye una hoja
laminada que comprende una ldmina metdalica y una pelicula
resinosa termoplastica adhesivamente unida con cada una
de las caras de dioha ldmina; la adherencia entra la l4-
mina y las peliculas citadas es tal que se mantiene la
trabazon entfe ellas al doblar o plegar la hoja, sin ser
tan grande que las peliculas se rompan al agrietarse la
lamina a causa de dobleces bruscos, y un tejido de poco

peso, aunque basto, constituido por fibras de cristal ad-

—
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hesivamente trabadas a la superficie exterior de una de
dichas peliculas.

I6s - Procedimiento para la obtencién de un
m aterial de revestimiento protector, que incluye una hoja
laminada que comprende una ldmina metalica, una pelicula
resinosa termoplastica adhesivamente unida con cada una de
las caras de dicha lamina, y un tejido de poco peso adhesi-
vamente trabado a la superficie exterior de una de dichas
peliculas; cada una de dichas peliculas comprende una re-
sina termopléastica intimamente mezclada con un plastifica-
dor y un adhesivo; el plastificador citado se encuentra en
cada pelicula en la proporcién de entre 0,5 y 1,25 partes
en peso por 1 parte de resina; la pelicula que tiene el
tejido indicado a ella unido, contiene una mayor propor-
cién de plastificador que la otra pelicula; cada una de
las peliculas contiene adhesivo en la proporcién de entra
20y 50% del peso combinado de la resina y del plastifi-
cador.

17* - Procedimiento para la obtencién de un
m aterial de revestimiento protector, que incluye una tira
laminada que comprende una lamina metalica y una pelicula
resinosa termoplastica adhesivamente unida con por lo menos
una cara de dicha lamina; la tira citada, en una de sus su®
perficies tiene un revestimiento de una substancia sensible
a la presion, que se transforma en adhesiva con respecto a
un gran numero de materiales, por la sencilla aplicacidn
de presion.

I8s - Procedimiento para la obtencién de un
m aterial de revestimiento protector, que incluye una tira

laminada que comprende una lamina metdalica y una pelicula
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resinosa termopléistica adhesivamente unida con cada una
de las caras de dicha ldmina; la adherencia entre la 14&-
mina y las peliculas citadas es tal que se mantiene la
trabazon entre ellas al doblar o plegar la tira, sin ser
tan grande que las peliculas se rompan el agrietarse la
lamina a causa de dobleces bruscos; un tejido de poco pe-
so, aunque basto, adhesivamente trabado a la superficie
exterior de una de dichas peliculas, y un revestimiento
de una substancia sensible a la presion sobre una de las
caras expuestas de dicha tira.

19" - Procedimiento para la obtencién de un
m aterial de revestimiento protector, que incluye una tira
laminada que comprende una lamina y una pelicula resinosa
termoplastica adhesivamente unida con por lo menos una ca-
ra de dicha ldmina; la tira citada, en una de sus superfi-
cies tiene un revestimiento de una substancia sensible a
la presién que incluye una mezcla de resina hidrogenada e
isohutileno.

203 - Procedimiento para la obtencién de un
m aterial de revestimiento protector, que incluye un método
para la produccién de una pelioula laminada a prueba de va
por, que comprende el tender una tira-continua de lamina
metalloa sobre una tira flexible de soporte, el aplicar un
revestimiento de resina adhesiva a la superficie expuesta
de dicha lamina mientras estd sobre el soporte, el deposi-
tar luego una tira continua de tejido sobre el revestimien
to de resina mientras esta es todavia adhesiva, el secar
dicho revestimiento de resina y el aplicar y secar luego

una capa de resina adhesiva sobre la superficie opuesta de

dicha lamina.
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2ic - Procedimiento para la obtencién de un
m aterial de revestimiento protector, que incluye un méto-
do para la produccion de una pelicula laminada a prueba
de vapor, que comprende el tender una tira, continua de la-
mina metalica'sobre una tira flexible de soporte, el apli-
car un revestimiento de resina adhesiva a la superficie
expuesta de dicha ldmina mientras esta sobre el soporte,el
secar dicho revestimiento de resina, el depositar dicha
lamina revestida sobre un soporte con la superficie reves-
tida apoyada en éste, el aplicar y secar una capa de resi-
na adhesiva sobre la superficie expuesta de dicha lamina,
y el tender una tira continua de material tejido sobre una
por lo menos de dichas oapas, antes de secarse ésta.

22* - Procedimiento para la obtenciéon de un
m aterial de revestimiento protector, que incluye un método
para la produccion de una pelicula laminada a prueba de va-
por, que comprende el tender una tira continua de lamina
metalica sobre una tira flexible de soporte, el aplicar una
capa de resina adhesiva a la superficie expuesta de dicha
lamina mientras esta sobre el soporte, el secar dicha capa
de resina, el depositar dicha ldamina revestida sobre un so-
porte con su superficie revestida apoyada en éste, el apli-
car y secar una capa,de resina adhesiva sobre la superficie
expuesta de dicha lamina, y el tender una tira continua de
m aterial tejido sobre una por lo menos de dichas capas an-
tes de secarse ésta; cada una de dichas operaciones de se-
cado se lleva a cabo en una sucesién de temperaturas eleva-
das distintas; el secado de la capa mencionada con el teji-
do a ella aplicado, se inicia practicamente a la temperatu-

ra maxima empleada para secar la capa oltada.



1935.

1040.

1045.

1050.

1055*

1060.

311?75

23~ - Procedimiento para la obtencién de un
m aterial de revestimiento protector, que incluye un méto-
do para la produccién de una pelicula laminada a prueba
de vapor, que comprende el tender una tira continua de la-
mina metalica aobre una tira flexible de soporte, el apli-
car una capa de resina adhesiva a la superficie expuesta
de dicha lamina mientras estd sobré el soporte, el seoar
dicha capa da resina, el tender dicha ldmina revestida so-
bre un soporte con la superficie revestida apoyada en éste,
el aplicar y secar una capa de resina adhesiva en la super-
ficie expuesta de dicha ldmina, el tender una tira continua
de material tejido sobre una por lo menos de dichas capas
antea de secarse ésta, y el aplicar un adhesivo sensible a
la presién en una de las superficies expuestas del produc-
to laminado resultante.

24a - procedimiento para la obtencién de un
m aterial de revestimiento protector, que incluye un méto-
do para la producciéon de una pelicula laminada a prueba de
vapor que comprende el tender una tira continua de lamina
m etédlica sobre una tira flexible de soporte, el aplicar a
la superficie expuesta de dicha lamina una capa constitui-
da por una mezcla de una resina termoplaatioa, un plastifi-
cador y una substancia adhesiva compatible con la resina
citada; el plastificador se encuentra en la proporciéon de
50 a 125% del peso de la resina, y el adhesivo esta presen-
te en la proporcién de entre 20 y 50% del peso combinado de
la resina y del plastificador; el secar la capa citada, y
luego el aplicar y secar de modo analogo una capa que com-
prende una mezcla similar en la otra cara de dicha ldmina.

25* - Procedimiento para la obtencién de un
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m aterial de revestimiento protector, que incluye un méto-
do para la producciéon de una pelioula laminada a prueba de
vapor, que comprende el tender una tira continua de lamina
m etalica aobre una tira flexible de soporte, el aplicar
aobre la amperfioie expuesta de dicha lamina una capa cons
tituida por una mezcla de una resina termoplastica, un plat*
tifioadory una substanoia adhesiva compatible con dioha
resina; el plastificador se encuentra en la proporcién de
50 a 12% del peso de la resina, y el adhesivo estd pre-
sente en la proporcién de entre 20 y 50 del peso combinado
de la resina y del plastifiaador, el secar la capa oitada,
el aplicar y secar de modo andlogo una capa que comprende
una mezcla similar en la otra cara de dioha ldmina, y el
aplicar una tira continua de tejido pe malla abierta a una
de dichas capas mientras ésta se conserva todavia blanda y
adhesiva.

26t - Procedimiento para la obtencion de un
m aterial de revestimiento protector, que incluye un meto-
do para la produccion de una pelioula laminada a prueba de
vapor, que comprende el tender una tira continua de ldmina
m etalica sobre una tira flexible de soporte, el aplicar
a la superfioie expuesta de dicha lamina una capa consti-
tuida por una mezcla de una resina termoplastica, un plas-
tifioador y una substancia adhesiva, en un disolvente capaz
de disolver la resina, el plastificador y el adhesivo cita-
dos; el plastificador se enouentra en la proporcién de 50
a 12% del peso de la resina y al adhesivo esta presente
en la proporcion de entre 20 y 50% del peso combinado de
la resina y del plastificador, el secar dicha capa, y lue-

go el aplicar y secar de modo anadlégo una capa constituida



por una mezcla similar, en la otra cara de dicha lamina.
27a - Procedimiento para la obtencién de un
m aterial de revestimiento protector, que incluye un método
para la produccion de una pelicula laminada a prueba de va-
1095. Por, que comprende el tender una tira continua de ldmina
m etalica sobre una tira flexible de sopbrte, el aplicar a
la superficie expuesta de dicha lamina una capa constitui-
da por una mezcla de una resina termopléaatica, un plastifi-
cador y una substancia adhesiva compatible con dicha resi-
1100. na; los componentes citados de lamezola se suspenden vy
dispersan en un agente que tenga una baja aociéon de disol-
vente con respecto a dichos componentes; el plastificador
se encuentra en la proporcion dé 50 a 12% del peso de la
resina, y el adhesivo est4d presente en la proporcién de
1105. entre 20 y 50% del peso combinado de la resina y del plas-
tificador; el secar dicha capa y luego el aplicar y secar
de modo analogo una capa que comprenda una mazodla similar
en la otra oara de dioha lamina.
28s - Procedimiento para la obtencién de un
1110. material de revestimiento protector,que incluye un método
para la produccién de una pelioula laminada a prueba de
vapor, que comprende el tender una tira continua de lamina
metalica sobre una tira flexible de soporte, el aplicar a
la auperficie expuesta de dicha lamina una capa conatitui-
1115* da por una mezcla de una resiné termoplastica, un plasti-
ficador, escamas metalicas y una substancia adhesiva com
patible con didha resina; el plastificador se encuentra en
la proporcion de 50 a 12% del peso de la resina, y el ad-
hesivo estd presente en la proporcién de entre 20 y $0% del

1120. pesm cembinado de la resina y del plaatifioador; las esoa-
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mas metélicas aatan uniformemente distribuidas en toda la
masa de dicha mezcla en la proporcién de entre 5y 10% del
peso de los demas sé6lidos de la.misma, el aeoar dioha capa,
y luego aplicar y secar de modo analogo en la otra cara de
la lAmina una capa constituida por una mezcla similar.

29* - Procedimiento para la obtencién de un
m aterial de revestimiento protector, que incluye un método
para incorporar una pelicula resinosa termoplastica entre
dos capas de lamina metéalica, que comprende el colooar jun
tas dos tiras de dicha lamina en la separaciéon de un par
de cilindros rotativos, y al introducir en el espacio com-
prendido entra dichas ldminas, por delante de la separacion
citada, una pelicula que constituya mazéla y comprenda una
resina termopléastica, un plastificador y un agente adhesi-
vo, siendo el plastifioador citado de naturaleza tal que
sirva de disolvente para la resina mencionada.

303 - procedimiento para la obtenci6on de un
m aterial de revestimiento protector, que incluye un meto-
do para incorporar una pelicula resinosa termoplastica en-
tra dos capas de lamina metalica, que comprende el oolooar
juntas dos tiras de dicha ldmina, em la separacién de un
par de rodillos rotativos, y el introducir en el eapaoio
comprendido entre dichas laminas, por delante de la sepa-
racién citada”™ una pelicula que constituya mezcla y com-
prenda una resina termoplastica, un plastific~or y un agen
te adhesivo, siendo el plastifioador citado de naturaleza
tal que sirva como vehiculo para la resina y el adhesivo
citados, y sometiendo la pelicula mencionada que constitu-
ye mezcla, mientras se encuentra colocada entre dichas l4&-

minas, a una temperatura suficiente para fundir la resina.
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31* - Procedimiento para la obtenciéon de un
m aterial de revestimiento protector, que incluye un método
para la obtencién de un material laminado de embalaje o de
envoltura, a prueba de vapor, que comprende el aplicar una
oapa adhesiva de una composicién de resina termoplaatica a
una cara de una tira de avance continuo de ld&mina metélica,
el aplicar una capa de material fibroso de refuerzo a la
cara revestida de dicha lamina, a medida que avanza, el ten-
der dicha lamina sobre una tira de soporte de avance coqti-
nuo, con la superficie revestida y reforzada aplicada en la
tira, el aplicar una oapa adhesiva de una oomposioién resi-
nosa termoplaatica a la cara superior expuesta de dicha la-
mina, el hacer paaar la lamina, aobre dicha tira a travaa
de un secador, para aecar simultdneamente las capas de las
dos caras de la misma y depositar el producto laminado y la
tira de aoporte, separadamente, al terminar el secado.

3”* - Procedimiento para la obtenciéon de un
m aterial de revestimiento protector, que incluye una hoja
laminada que comprende un par de laminas metalicas oon una
capa resinosa entre las mismas, a las que une adhesivamente
y una oapa resinosa termoplastica sobre la oara exterior de
una por lo menos de dichas ldminas.

33* * Procedimiento para la obtenciéon de un
m aterial de revestimiento protector, que incluye una hoja
laminada que comprende una lamina metalica, una capa resi-
nosa termopléistica adhesivamente unida oon oada una de las
caras de dioha ladmina, y una hoja foimada por material fi-
broso, adhesivamente trabada a la mencionada ldmina metali-
ca por una de dichas capas.

34* * Procedimiento para la obtencién de un
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material de revestimiento protector, que incluye una hoja
laminada que comprende una lémina metélica, una capa resi-

nosa termoplistioca adhesivamente unida con cada una de las

~caras de dicha léninq, y une hoja formada por naferigl ce-

lul6sioo; adhesivamente'trahada & la mencioneda lamina ne-
talica por una de dichas eapas. N v
' 35¢ - Progedimiento para la obtonoion de un

material de revestimiento protecto:, que incluye una hoja

laminada que comprende una lémina metdlioca y una eapa de

polietileno adhesivamente trabada, diréctamsnte; cen uﬁa
por lo menos de las ceras de dicha lamina.

368 - Procedimiento pare la ohtenoion de un
material de revestimiento protector, quq‘inpluye uninetOe
do para la produceién de une pelfcula laminada a prueba de
vapor, que donprgnﬁo el apliocar una capa de una resina fei-
mopldstice adnesiva a una ocara por 1o menos de una tira de
lénina met@lica; la resina empleada para dicha capa, com-

prende un co-polimero de acetato vinilico y claruro vini-

" 1lieo con un pPlastificador y un adhesivo; el'plastifioadcr

se encuentra en la proporcidn de entre 0,5 ¥ 1,25 partes

en peso por 1 parte de dicho co-polimero Y el adhesivo es-~

 t4 presehte em la proporcidn de entre 20 y 50% del peso

combinado del co-polimero y del plastificador, el mezelar

{ntinemente escames metdlicas con dicha resina, antes de

la aplicecidn de ésta a la 1dmina metilica citada; las es-
cemas mencionadas se distribuyen uniformemente en toda la .
masa d¢ resina y estdn presentes en la proporoidn de entre
S y 10% del peso de los denés aélidos'de la mezcla;

37% - Procedimiento pare 1a obtoncion de un

material de revestiniqnto protector, que incluye una peli-
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cula laminada a prueba da vapor que comprende una tira con-
tinua de lamina metalica que tiene una capa de resina adhe-
siva, unida por adhesién con cada una de las oaras de dicha
lamina metalica y una de las oaras por lo menos tiene una
tira continua de material tejido empotrada en la resina y
adhesivamente unida por ésta a la lamina metalioa.

38S - Procedimiento paradla obtencién de un
m aterial de revestimiento protector, que incluye el matodo
para la produooidon de una hoja laminada, practicamente tal
como en lo anterior se describe.

39S - Procedimiento para la obtencién Ae un
m aterial de revestimiento proteotor, que incluye una hoja
laminada siempre que se obtenga por un matodo de aouerdo
oon lo especificado en cualquiera de las reivindicaciones
anteriores.

40* - Procedimiento para la obtencién de un
m aterial de revestimiento proteotor, tal y como queda subs-
tancialmente descrito en la presente Memoria y representado
en los dibujos que se acompafian.

Bata Memoria consta de cuarenta y dos hojas
escritas a maquina por una soda cara.

Madrid, (6 de Diciemb
MARC. ALFRED OHAV
Por Poder ae J. 3
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