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MEMORIA PESORIPTIVa

| aobre: |
*PROCEDIMIENTO PARA RECUBRIR CON UNA FELICULA DE
"MATERIAL PLASTICO UNA SUPERFICIE METALIOA".

-

golicitanto PHENIX WORKB SOCIRATEA JMON!ME, entidad belsl,
resldente ens !IEMLLLE-HLHTE Bélgica.

 La presents invencidn se relaciona con un pro-
cedimiento para recubrir hojas de metal eon un material
Pldstico y se refiere mids particularments con un procedi-
miento para recubrir grandes superficies metdlicas com
una eape protestora muy adherente y éne realize une unidn
completa de los dos materiales. ‘ ‘

En una rorma de eJecnoion preferente del prenente
1nv=nto, se aplica una pelfcula de vinilo, de un modo igual
y uniforme aabre le superficie de matal. 7

la invenecidn sbarca iguaimente: un procedimiente
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para la aplicaci6on da una pelicula protectora de r&137
sobre una longitud contihua6éé una hoja metalica; diaponer
un procedimiento apropiado para garantizar la fiema adhe-
rencia de una pelicula de material plastico, de preferen-
cia, una pelicula de vinilo sobre una euperfieie de hoja
metalica; realizar, como producciéon industrial# unas hojas
metalicas con, por lo menos, una capa de una pelioula de
material plastico, por ejemplo, una pelicula de vinilo
mas espesa y mas densa que las que se han venido aplicando
hasta ahora, sobre grandes superficies de hojas metalicas,
sin experimentar dificultades a causa de la formacion de
pliegues u otras discontinuidades en la superficie de la
pelioula; realizar grandes superficies metalicas con una
pelicula protectora de material plastico, particularmente
de vinilo con un espesor suficiente para garantizar un
aislamiento eléctrico efectivo del metal; realizar un
procedimiento para solidarizar firmemente una superficie
metalica y una pelicula de material plastico, especialmente
una pelicula de vinilo marcadamente desprovista de vacio
0 de picado que, debido a este hecho, presenta una resis-
tencia electrice y quimica elevada, asi como una proteccion
excelente del metal contra la oxidacidén y otros efectos de
corrosion.

Por ultimo, y sobre todo, la invencidén abarca
Igualmente la disposicién apropiada para garantizar una
solidarizacion intima entre el compuesto plastico, por
ejemplo, del tipo vinilo, y una base metalica con una
adherencia suficiente para resistir ulteriormente los
trabajos y esfuerzos mecanicos, tales como estampado,

doblado, grabado, flexién y otros similares, La invencion
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ae extiende a las hojas, bandas, y otros elementos metéa-
licos tratados por el procedimiento de la iInvencién* asi
como a los objetos ejecutados con ayuda de estos elementos
asi tratados.

45- ElI modo mediante el eual la invencidon consigue
loa objetos antedichos, asi como las ventajas y particula-
ridades adicionales* apareceran con mayor olaridad en la
descripcién detallada que viene a continuacién, la cual
se refiere a los dibujos que se aocmpaHan, en los cuales:

50. La figura 1* es una vista muy esquematice que
ilustra el procedimiento* segun la invencién* y

La figura 2* es una vista similar de una varian-
te del procedimiento.

La Invencién se aplica particularmente a las

55. hojas metalices de grandes superficies o a las hojas meta-
lices continuas, tales como hojas o chapas de acero.

En el momento aotual* el uUnico procedimiento
satisfactorio conooido para obtener sobre tales hojas una
capa de resina de vinilo protectora o decorativa* consiste

60. en aplicar, sobre la superficie metalioa* una capa de re-
vestimiento compuesta de vinilo liquido, extendiéndola,
por ejemplo* mediare un cepillo* o por temple o vaporiza-
cion* Tales procedimientos requieren un periodo de secado
al aire o en el homo, con objeto de evacuar el disolvente

65* para solidificar la pelicula. Con ayuda de estos medios*
solo se pueden aplicar pelicula de espesores muy limitados,
por ejemplo, corrientemente de 1 a 1*5 mila.

Para realizar mayores espesores* es necesario
reforzar la pelicula mediante aplicaciones sucesivas del

70. material de recubrimiento, lo cual lleva consigo una perdida
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de tiempo y ciertos inoconvenientes, y ademﬁa, es relati-
vamente costoso. , N
Segin le presento 1nvene16n, la eapa proteetara
de recubrimiento se aplica en forma de una pelfcula de
material plisticc, por lo gemeral, una pelfcula de vinilo
preparada de antemanp;,lguinvoncién permite aplicar sobre
la superficle metdlioca, una pelfoula précticemente de un
espesor ocualquiera, y esta aplicacién puede efectuarse
sobre las dos superficies de la ho:a de metal, en un
tratamiento unico. pudiendo el espesor de la pelfoula ser
senaiblemente mayor que el que resulta de la apliocacidn
de wvinilo liquido.
~ En la aplioaoion del prooedimieuto. -egﬁn la
1nvenoion, la hoja metalica ae limpia primeramente Y de
pPrefereneic se trate su superficie ;qn.qn‘aciqo o oon
arena para producir una superficie rugose, & £in de favo-
recer la adherencia. la superficie metdlica se recubre
despuds oon ayuda de un ocepillo, o por vaporizacidn o
temple, oon un producto adhesivo éue comprenda una resins
termoplastioca, diguelta em un diaolvente. -
Antes del recubrimiento por el adhesivo, la
guperrioio‘qstqlioa puede eventualmente neutralizarse
con deido ordmico o con deido fosférico para impedir le
oxidao;én;_nn lugarldg_qplioar_ql g@hes;vo tormnpiiat;go_
partiendo de una aolueién, dioho u&hesivo Duede aplioarse
en forme de una pelfcula delgada previemente preperada
sin goporte, del modo que se aescribira mas dotalladamente
a cont;nuaqien. 1a hoja de metal recubierta, con ayuda del
adhesivo termopldstico, se calienta a una temperatura eom-

prendida entre 200 a 4508F. Se aplica entonces una pelfcula
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de material plastico sin soporte, tal como una hoja de
cloruro de polivinilo plantificado, obtenida aegln uno
de loa métodos conocidos; esta hoja se calienta a una
temperatura comprendida entre 250 a 300*F., con objeto
de hacerla plastica. Es esencial que, cuando la pelicula
se ha calentado hasta este estado plastico, se la preserve
contra el desarrollo de arrugas o campanas, o0 contra la
formacidon de cualesquiera otras distorsiones iIndeseables.
Tales arrugas o distorsiones se evitan con facilidad,
soportando enteramente la pelicula de vinilo, en toda su
superficie, mientras que se esta calentando y sometién-
dola, simultaneamente a una tensiodn uniforme y moderada.
La pelicula, mantenida en estado caliente y plastico, a
la vez que esta preservada contra el plegado, se prensa
firmemente y de un modo continuo contra la superficie de
la hoja de metal precalentada recubierta de la capa de
adhesivo.

Cuando la pelicula de vinilo se prensa contra
la superficie de la hoja metalica, la tensidon moderada
en la pelicula se afloja para depositarla de un modo uni-
forme e igual sobre la superficie de adhesivo termoplastieo
calentada.

La pelicula de vinilo se pone, de preferencia,
iniclalmente en contacto con la superficie adhesiva# median-
te un movimiento rotativo de los rodillos, de tal modo que
el aire se expulse uniformemente o se excluya del espacio
entre la pelicula de vinilo y el adhesivo. Se ha ocmprobado
que cuando la pelicula de vinilo calentada y el metal igual-
mente calentado que lleva el adhesivo termoplastieo inicial-

mente liquido, pero reblandecido por el calor se unen de
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este modo, la unién entre el metal y la pelfoula de vinilo
es tan resistente éué_este ensambledo pueds trabajarse
posteriormente de miltiples meneras sin la menor separa-
c1én o resquebrajadura de la pelfcula.

4 7 1a tigura 1, del dibujo ad junto, rcpreaenta )
de un modo muy eaquematieo una hoda de metal 10 recubierta
por la qglioaqien del presente pr@oeqimiento. Ia hoja lp
avanze en gontinuo en la direccidén indiceda por la flecha,
& une velocided moderada, por ejemplo, de 60 pies por min.
Las superfiocies de acero se han impregnado previamente con
una oamposioién.adherqnte‘tqrm0plistipa adecuade, éue se
ha aeondicionado de moedo que quo¢§ completamente seca o
dura, y la ho;a cuyq_puperrioie se hg.impregngdp de tal‘
adhesivo 11 pasa delante de una hilera de lamperas infrarrg
Jas 12, las cuales caliemten el metal de un modo suficiente
pera poner la capa de adhesivo en estado reblandeqidq y
reoeptor; El ocalentamiento extrae 1gug1mente dql‘ggluti-
nante adhesivo los ﬁltimog vestigios del diso;vepte; 8e
ha demostrado gue se pueden obtener resultados satisfac-
torioce ealentandolel acero a unatemperatura comprendida
entre 200 y 450%F. y oon los compuestos adhesivos termo-
plisticos usuales, se ha obtenido generalmente un resultado
mds favorable calentando el acero a unos 325¢F.

El acerc as{ calentado pasa despues al upr&ete
de dos rodilloa pPrensadores calentados 13, superior e
inferior, donde la pelfcula de vinilo 14, previamente pro-
parada y precalentada, se aplica sobre el adhesivo blando
11; La pelfcula de vinilo, de preferencia en forma de un
rodillo cgntinnorl5 dq»ana hoja de vinilo calandrada, se

conduce de modo continuo, a una tensidn moderada uniforme
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s los rodillos prensadores calentedos 13. Cuando la pelf.
ocula de vinilo 14 se pone en contacto con la superficle
superior 16 del rodille prensador, se ponre, por calenta-
miento, en estado pléstico. El rodillo de alimentaciéﬁ
165, 15 de la pelfeula de vinilo y los rodillos prensadores
]3, se mueven mediante unos n_edio_a a@eeua:d_.os (que no van
representados en el dibujo) de tal modo que la pelfoula
14 se mantenga a tensidn moderala; ocuamioc la pelfocula 14
| pase alrededor de la supgrriqie‘17 del rodillo prensador
170. calentado, va ademas, efeetivamente protegida contra todo
dobledo, plegado o distorsidnm, de donde resulta que se
aplica de un. modo perfectamente unido sobre la éupertioie
adhesiva 1ll. Cuando la pelfcula calentada avance en el
o apriete lﬁ, sobre la superficie inferior del rodillo, se
175. prense firmemente contra la superficle adherente 11, lo
sual da lugar a un efecto relativo de pglgndrado q.uq
expulsa completamente el aire oclufdo entre la pelicula
de vinilo 14 y el adhesive 11; Como la pqlfpula 14y e
adhesivo 1l se hallan en estado ocaliente, blando‘ywxeogp-
180. tor, se adhieren firmemente uno a otra bajo la influencia
de la presidn aplicade pPor el rodillo calentado 13; Los
rodillos de presién se calientan, de preferencia, a una
temperatura proxima de 250..,3oecr; y los rodillos se
regulan, de preferencisa, de tal modo éue.ejeroen una
185, presién del orden de 50 psi. sobre la pelfoula de vinilo
oontra el acero recubierto de adhgsiva; o _ o
» Despuds que el conjunto de hoja de acero, adhe;
sivo y pelfcula de vinilo ha pasade sutre los rodllos-
prengadqwea calentadqg!‘sq 10 puede ;anar rerriggrar sin

190. tratemiento ulterior; .se comprueba que la pelfcula se aplica
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sobre el acero de un modo perfectamente uniforme, y que
presenta, entre acero y pel{cula, una edherencia qxtra-l
ordinaria, lo cual permite que el ensamblado pueda some-
terse a esfuerzos meeaniooa gonsidersbles, tales como
embutido, plegadc, estempeoién y flexién, sin dieminueidn
de la adherencia entre metal y reczbrimiento plastico,
emplegndo el eéuipo industriel normal para trabajar el
metal.

~ En la figura 2 va representada una variante
de la invencién en la que la hoJa de metal 20, avanzando
en continuo, se calien#a por nqu h;lora al de lémparas
infrarrojes, como se ha desorito anper&ormente‘y pass, en
estado caliente, entre los rodillos-prensadores calentados,
superior e inferior 22. B esta variante, la pelfcula ad-
hesiva se splica sobre las dos caras de la hoja de acero
en forms de pelfoulg gﬁ, éue se va'suministrando nediante
un rodillo alimentador adecuado 24. ILa pelfcula adhesiva
2% se compone de un oopolfmero-aeetato-cloruro de polivi-
nilo modifiesdo por una reducidas sportacion de emhfdrido
maleico y'mezglaao eon un peso igual de caucho butadieno
aorilonitrilo. la pel{cule adhesiva 25 Pasa al espacio 25,
entre el :od;lquprenuador ey lgihoda de acemw 20, la
ousl avanza qimultineunente eon una pelfoula”de vinilo 26
y las dos pelfculas se unen oon el acerc bajo la influencia
del calor y de la pres;ég del mismo modo éueléueda descrito
anteriormente y se Tepresenta en forma eaéuemitioa ox la
figurabl. : ‘ N . L

Los ejemplos siguientes ilustran la invenoidn

con mayor detalle, pero no prgséntap cardoter elguno limi-

tativo. En estos ejemplos, las fdrmulss van expresadas en
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partes en peso.
EJEMPLO 1 -

Se tratan unaa bandaa de acero, completamente
limpio, con acido nitrico a 10% durante 5 a 10 segundos
y# después da enjuagado y secado se recubren con un adhe-
sivo constituido del modo siguiente:

Copolimero-acetato<*cloruro de pellvinilo
conteniendo 12% de acetato de polivinilo,

87% de cloruro de polivinilo y 1% de an-
hidrido maleico de un peso molecular de

10,000-15,000 ... i 10a12
Polimetacrllato de butilo. . . . . . . . 13 a14
Polimetacrilato de isobutllo. . . . . . . 5* 6
Acetato de butilo... ... . ... ...... 20 a22
Metilo-1aobutilo-oetona ....... ... ....... 21a23
Toluol L. e 13 al5
Oxido de proplleno....... .. .. .. ..... .. 3a b5
Acetato de etilo .........._......... 12 a 14

ElI acero impregnado pasa después a una zona
caliente para evacuar el disolvente de la composicion
adherente y para poner el metal a una temperatura de 32%*F.
El metal calentado pasa inmediatamente de la zona caliente
a través del espado limitado por los rodillos calentados
a 250*F. Simultadneamente a la hoja de metal, unas hojas
de cloruro de polivinilo pasan a través del espacio citado,
mediante lo cual se realiza la operacidon de solidarlzacioén.

La hoja de material plastico puede tener Ila
siguiente composicion:

Cloruro de polivinilo {peso molecular
medio 35.000) - ..ot 100

Fosfato de tricresilo. ... ... . ... ... 15 & 20
Ftalato de dioctilo . . . . . . . . . . . . 15 ¢ 20



Estearato de plomo ; . ;_; ;_, sese e
Cera de aloohol de peaso molecglgr_e;oyago‘. le?2
255; Silicato de plomo ; ; ; ; ; e e e e 5
Fosfito de plomo . . ; ; ; ; ; R 1,58 2
Lcido»estoiriao. . ; ; ; ; ; ; ; IR ; 0,2 a 0,5
Pignento . . . . ;7; ; ; ;‘; ; c v o0 3 ab
Ia capa de recubrimiento sobre el metal es

260. aprqxinadamonte de 9 mm. de espesor (repreaentando 1 mm,
el espesor del adhesive y 8 mm; el espesor de la Qelfoﬁlg
de vinilo. La pelfcula apliocada de este modo presenta una
resistividad eléctrica adecuada éne se demusstra por una
comprobacidn de centelleo standard en el éue se aplica un

265. potencial eldctrice de 20,000 Volts. a través de la pelf-
cula, sin efeoto pqr:udicigl;/nel mismo modo, unas mues-
tras del referido asero revestido se han estampado, plegado,
embutido y torcido sin la menor rotura de la pelfcula, Se
han obtenido resultados_aimiiargs con agero enarenado,

270. cor acero tratado con deido fosférico, con acero tratado
con fosfate de hierro, con aluminio tratado con deido
fostdrico, con cobre tratado con deido clomfdrico {10%)
© con asero galvanizedo tratado con deido fostdrico.

275 . 7 8e trataron unas bandas de acero, completamente
limpio, como se ha descrito en el Ejemplo 1, utilizando
como adhesivo: ' - o

gopol{mero-eloruro-acetato de polivinilo
: (87/12) modificado con 1% de anhfarido a
280. ME1OLBO o ¢ ¢ o ¢« « o o ¢ & s o 4 o o 0o o o 10815

Caucho copolfmero de butedienc y acrilo- :
nitrilp (35/65) L A R I I IR I 10 a 15

Mbtiloeetilo~cetgna‘. L A R R 50 a 60
Metilo~-igobutilo-cetona « « + ¢« » ¢ ¢« ¢« . &+ ¢+ 15 a 20
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285; ~ Ia pelfcula de cloruro de polivinilo tiene la oome
posicidn sigulente: .
Cloruro de polivinilo ; ; ; ; ; ; o . 100
Alcohol de polivin;lo ; ; ; ; ; ; o o 2a4
. mmCQMmmm ..;;;;;;;; 4ea5
290. Fosfito de plomo bibdsico ; ; ; ; . 0,5 a 2

Sulfato de plomo tribasioo. s e e o 15 a 20
Pigmento . . ; ; ; ; ; ; ; ; ; ;_; 8 e 10
~ la pelfcula obtenida, de un espesor de unds 9 mm.
tenfa una fuerze adhesiva de por lo menos 20 libras por
295. pulgade lineal de anchura. _ _
_ Las pelfcuqu de resina v1n£1;¢a termepliatica
éue}pugdeh emplearse en la invencién, comprenden no tan
sole el cloruro de vinilo mismo, simo también el cloruro
de vinilo modificado con otros ingredientes, por ejemplo,
500; por copolimerizacidn son el clerurc de vinilideno o el
acetato de vinilo, o los polfmeros de elorurw d&e vinilo
modificados por adieidn de copolfmeros de butadienq T
acrilqnit:ilo;:La pelfcula de vinilo se plastifica, eo-
‘ rrientemente, pero una pelfoula éue contenga poco o nada
305. de plastificante puede también utiligarse.

Un efecto adicional ventajoso de los artioulos
mixtos ejecutados segin la 1nvqnoioa,ves que el laminado
de pelfcula vinflica y de metal presenta, actuslmente, un
punto de rotura inferior al de una pelfcula pldstioca no

310. solidarizada, a causa del efeoto de fefuerzo del metal
firmemente adherente. También se ha observado éue se pueden
prever temperaturas de deformacidn mds elevadas en el lami-
nado metal-pelfcule de vinilo éue en la pelfoula de vinilo

no soportads,
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El procedimiento de le invencidn, es capaz de
suministrar un producto Unico en su aptitud para ser
ulteriormente perfilado en razon de la adherencia supe-*
rior obtenida. Con objeto de obtener un producto capaz
de ser perfilado ulteriormente, se emplea, como adhesivo,
una composicién que comprende un copolimero de cloruro-
acetato de polivinilo, el cual se modifica en presencia
de grupos carboxilicos, adecuadamente introducidos por la
combinacion de anhidrido maleico, con los reactivos, du-
rante la copolimerizacién. Ademas, el adhesivo contiene
de preferencia, un aorilato o un metacrilato de alquilo
polimerizado. Otros agentes modificantes, que pueden in-
cluirse en la composicion adhesiva para comunicar propie-

dades especificas comprenden:

1. - Resinas de bifenilo, cloradas, liquidas o sélidas

2. - Caucho a base de nitrilo.

3. - Resinas de eopolimeros cloruro-acetato de polivi-
nilo parcialmente hidrolizadas.

4. - Resinas alquiladas modificadas por aceites secati
VOS Yy no secativoa.

5. - Pigmentos cubridores, tales como bidéxido de tita-
nio, Oxido de cromo y otros.

6. - Pigmentos inertes, tales como mica, silice, talco

etc.

Compuestos adhesivos, tales como los que quedan
indicados anteriormente, son capaces de hacer que ae ad-
hieran peliculas de cloruro de polivinilo modificadas con
un gran numero de peliculas, pigmentos, colorea, lubrifi-
cantes, y estabilizadores. La adherencia superior obtenida
por ol presente procedimiento utilizando un adhesivo de
naturaleza precitada, puede demostrarse, por ejemplo, pre-

parando una muestra de una pieza testigo de acero cubierta
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por medio del presente procedimiento, pero teniendo una
pieza de celofan o una proteccién arrollada alrededor de
un extremo, sobre una distancia de aproximadamente dos
pulgadas antes de la aplicacion de la pelicula de vinilo,
de modo que un extremo de la pelicula puede levantarse
libremente para comprobar la adherencia. EI laminado se
Ileva después a un banco de corte y se le hacen unas in-
cisiones, longitudinalmente, con una lamina cortante, a
travas de la pelicula, hasta llegar al acero, en una an-
chura de una pulgada por la longitud completa de seis
pulgadas de laminado. ZlI extremo libre de la pelicula y
el extremo libre del acero, se sujetan en las mandibulas
opuestas de una maquina de comprobacidén de traccidon Scott,
con la pelicula doblada sobre si misma a un angulo de 180*.
La maquina se pone en marcha, y se ensaya a arrancar la
pelicula del acero a un angulo de 180*, la maquina se
acciona a una velocidad de dos pulgadas por minuto, hasta
que la pelicula se rompe, 0 sea que se arranca del acero,
en una longitud de tres pulgadas. La fuerza necesaria para
separar la pelicula del aeero, en un experimento efectuado
de acuerdo con la presente invencién, es de 23 libras,
mientras que uno de los mejores laminados ejecutados por
los procedimientos ecmooidoa, permite un arranque a una
traccion de menos de 4 lba.

ge apreciara la adherencia excepcional obtenida,
considerando el grado de extrema deformacién ulterior que
hace posible. Asi, con si laminado de la invencién, no
existe dificultad alguna para producir un plegado a 180~*.
Esto se puede efectuar, colocando el borde del laminado

entre las mandibulas de una prensa de plegar, acufiando
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firmemente la mandfbula superior el laminado ;o;;ra la
mandfbula inferior.

La mendfbula luporior de la prensa vuelr. hacia
etrds y el laminado se extiende sobre la mandfbula infe-
rior para que pueda Qfeﬂtgg:ggrlg‘rerm;.ién de ﬁn; 3ﬁn¥a
de cualquier profundidad que ge Qeggg; La Junté ;, for;n;
entonces parcialmente, haciendo osoilar ia uaﬁﬁfbula 1ﬁre;
rior en contrapeso de un arco de 13582, tﬁrgagaﬁ a;f la
arista (el borde) del laminsdo por eﬁoim; de la mendfbula,
hasta que el borde forme un sngulo de 45t con la ;h,p; de
laminado, o un 5nsu1° de 135% a partir de su posicidn
horizontal precedente. ‘ o »

_ _ La junte se termina oolocende de nuevo este
borde, parcielmente doblado, entre las mendfbulas y for-
zando el plegado m‘ikhaoig‘&elgntg?“hqaﬁa éueﬂg; borde
sea forzado hecie abajo sobre sf mismo a un dngulo de 1800;

Esto es evidontomonte una oontracoion de ple-'
gado de leg mds severas. Sin embarge, no deteriora e1
laminado envoueation en modo alguno visible, puestp que
no se observe ninguna egrietadura, rejadura o gepgraciﬁn‘
de la pelfcula. En oposicidn a este hecho el leminado co-
rrespondiente ejeoutado por los métodos antigios suoumbe
en ensayos de adherencia sensiblemente menos exigentes.

' ~ I1a operacién conosida por *reduceién por ple-
gado", cominmente utilizada para reducir la ciroumferencia
del extremo macho de una pieza de tuberfe, puede realizarse
sobre el presente laminado, sin perjuicio alguno. Se le
ejecuta pasando el extremo del conducto verias veces entre
un juego de rodillos dentados, ocuyos dientes estdn escalo-

nados de tal modo que engranan, a la manera de engranejes.
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La presién del rodillo superior fuerza al metal para que
penetre entre_los dientes del roQi;lo 1nre:;og, de modo
que se forme una serie de ranuras en el metal. Cuando
el presente laminado se somete a este tratamiento, no se
comprueba rotura alguna de la pelfcula ni ninmgin atlojg;
miento de la adherencia. Que la 8001eda§ golioitantg ten;
ga conocimiento, no se ha conocido ngip/hauta ehora un
leminado acerovinilo capaz de soportar este tratamiento
sin perjuicio. Un t;po.partioularmente exigente de defor-
maeidn ulterior es el que comprende la realizacién po;tq;
rior de un plegado del t;po fPittaburgh look"; 8e obtiene
este Plegado haoiendo pasar él_ext:omo del lﬁm;nadqi a
traygs de une serie de rodillos dispuestos en tandas
hasta due.se forme una superficie en "8". Esta operaeién
es tan severa due,.en numerosos casos, cuando se pasa
metal galvanizade a través del dispositivo, se desprenden
part{oules de cinc del acero. o “

No qxiatg perjuicio algunc en el presente la;
minado; Los laminados ejecutados mediante el presente
procedimiento, puedem pueé,"sqgvir tel cual son, para la
ejecucidn ulterior de toda clase de plezas y artfculos
éue presenten la ventaja oonsiderable de ir correctamente
recubiertos de una matq:ia'éue podrfa elegirse prudencidl -
mente, en calidad y aparieneia, segin las aplicaciones
ulteriores consideradas. Ia invencién se extiende qviden;-
temente a todas estas ejecuciones, tanto a t{tulo de pm-
dueto industrial nuevo, como de artioculos acabados éuq

Presenten las ventajas mismas de los leminados obtenidos

‘por aplicacidn del procedimiento de 1;_1nven016n.

S8e ha esomprobado en experimentos afectivos en
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fabrica, que los laminados fabricados, segun la presente
invenoion, resisten con éxito las operaciones ejecutadas
sobre una linea de produccidon de "containera'" de acero.
La fabricacién de los containera o recipientes de acero
implica deformaciones severas procedentes del embutido
del estampado y de la formacién de los dibujos y de loa
fondos, asi como de la construccién de las partes princi-
pales del cuerpo y en las operaciones de laminado de cie-
rre que comprende la Fijacidon del fondo al cuerpo.

Con loe laminados en cuestiétn, no existen
dificultades para embutir en frio cortes de un diametro
de 2 - 3/4* y de 1 - 3/8" de profundidad, sin rotura de
la pelicula o disminucion de la adherencia. Los laminados
fabricados del modo corriente, no soportarian esta operacion.

- NOTA -

Descrita suficientemente la naturaleza del in-
vento, asi como la manera de realizarlo en la practica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente
indicadas, son susceptibles de modificaciones de detalle,
en cuanto no alteren su principio fundamental. También
se haoe constar que dicho invento, se refiere a una Patente
presentada en Bélgica con fecha 16 de Junio de 1955, nume-
ro PvV.35*916, acogiéndose por lo tanto, a los beneficios
que conceden los Convenios Internacionalesen vigor, siendo
lo que constituye la esencia del invento y por lo que se
solicita Patente de Invencidén por 20 afios en Espafa;

"PROCEDIMIENTO PARA RECUBRIR CON UNA PELICULA DE MATERIAL
PLASTICO UNA SUPERFICIE METALICA'™; caracterizandose por lo

siguiente:

1* - Procedimiento para recubrir con una peli-
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oula da material pléastico una superficie Retalien* carac-
terizado porque se aplica, sobre la superficie metalica,
una capa de adhesivo, sometiéndose la citada superficie
metalica asi impregnada a una elevacidon de temperatura
tal que el referido adhesivo se mantenga en un estado de
plasticidad, poniendo en contacto con la referida capa de
adhesivo, en las expresadas condiciones de temperatura,
una pelicula de material plastico, condicionando la refe-
rida pelicula, por una elevacidén adecuada de su tempera-
tura, de modo que se ponga el material plastico que la
compone en un estado de plasticidad suficiente para man-
tener la expresada pelicula a cierta tensidén y someterla,
en el momento de su puesta en contacto con la superficie
metalica recubierta de la referida capa de adhesivo, a

un efecto de presidn, con objeto de expulsar toda oclusiodn
de aire.

2* - Procedimiento, segun lo especificado en
la reivindicacion 1, caracterizado porque el adhesivo se
aplica en estado plastico o liquido, mediante un cepillo,
por temple, vaporizacién o por cualquier otro medio, in-
troduciéndose la superficie metalica, previamente impreg-
nada, en una zona calentada a la temperatura de reblande-
cimiento del adhesivo™aplicandése la pelicula de material
plastico, no sostenida, sobre la referida superficie meta-
lloa impregnada del adhesivo después que por lo menos la
superficie de contacto da la expresada pelicula oan el
adhesivo se ha reblandecido mediante una elevacién ade-
cuada de la temperatura.

3% - Procedimiento, segun lo especificado en

la reivindicacién 1, caracterizado por el hecho de que la
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superficie metilica a recubrir ae calienta previamente a
la temperatura de reblandecimiento del adhesivo y de la
pelicula de material plastico respectivamente, en la que
la citada superficie metilica debe ser recubierta, ponién-
dose en contacto con la referida superficie metilica pre-
calentada, simultdneamente, una primera pelioula que forma
el adhesivo y una segunda pelicula que forma el material
plastico de recubrimiento, poniéndose, estas dos peliculas,
ya sea juntas o individualmente, a un estado de plasticidad
suficiente y aplicandose sobre la referida superficie me-
tilica, precalentada en un doble efecto de ligera tension
y de presién tal que las respectivas peliculas se colocan
bien planas expulsandose toda oclusién de aire.

4* - Procedimiento, segin lo especificado en
la reivindicaciéon 1, al objeto de aplicar, sobre la“uper-
ficie de una hoja o banda de metal, una pelicula uniforme
de vinilo, caracterizandose porque la expresada hoja de
metal se desplaza en continuo a través de una zona de
calentamiento, en la que el metal es precalentado a una
temperatura elevada; aplicandose sobre la expresada hoja
metalica una capa de adhesivo, el cual, por la citada
temperatura elevada, se mantiene en un estado de plasti-
cidad, y una pelicula de vinilo no soportada se pone en
contacto con la expresada hoja o banda de metal y se des-
plaza en continuo con esta ultima, calentidndose la citada
pelicula derinilo por toda su superficie, con objeto de
ponerla en cierto estado de reblandecimiento, aplicandose
una tension modarada a fin de evitar todo plegado o distor-
sién, aplicandose sobre la referida pelicula asi reblande-

cida y moderadamente tendida, una presiéon afirmando la
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expresada pelfcula en eatadq de‘reblandec;miento gobre
la mencionade superficie metélice recubierta de un
adhesivo ﬁue se mantiene igualmente en estado de reblan
decimiento, dejéndoae libre a la hoja de metal agf re-~
cubierta de la expresada presidn y se refrijera hasta la
temperatura ambiente.

58 - Proeedimiento, aegun lo especificado en
la reivindicacion 1, a £in de gplicar, sobre lg/superficie
de una hoja o banda mstalicg, una pelfoula uniforme de
vinilo, caraetorizéndoaq porque la expresa@g_hoja de metal
se desplaza en continuo, aplicéndose a la citada hoJa‘me;
tdlica una oapa de una solucidn adhesiva de resina de
vinilo modificada con el anhfdrido maleico, pasando la
hoja mgtélica as{ impregnada a una zona de calentamiento
en la éue el exceso de digolvente de la capa adhesiva se
evacua y la mencionada cape adhesiva se calienta a una
temperatura relativamente elevada, tal qﬁo se la deja
libre de disolvente y en estado blando y pegadizo, ponién-
dose unarpelfoula de vinilo no soportada en eontacto con
la mencionada bande metdlica impregnada y esta peifoula
de vinilo se calienta igualmente de manera que se haga
blanda y pldstica, y en este estado, se somete a una ligera
tensidn y a una presidn suficiente para aplicarla correota-
mente y sin defecto sobre la hoja mgtéliea_impregpaaa,_ _
avanzando la expresade hoja metdlica y la pelfculafie vinilo,
ambas en continuo, a la misma velocidad y pasan por entre
unos rodillos de presién que ulteriormente se refrigeran
a la temperatura ambiente.

62 - Procedimiento, segin 1o especificado en

la reivindicaeién 1, carscterizado porque la hojade metal
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recubierta de un adhesivo termoplaatico se calienta a
una temperatura comprendida entre 200 y 450*F. aplican-
dose la pelicula de material- plastico sobre la hoja me-
talica asi impregnada y precalentada.

7* - Procedimiento, segun lo especificado en
la reivindicacion 1, caracterizado porque la pelicula de
material plastico, generalmente la pelicula de resina
vinilica, se calienta a una temperatura comprendida en-
tre 250 y 300*F. con objeto, de hacer la pelicula de
vinilo blanda y plastica, aplicandose luego la pelicula
en estas condiciones sobre la superficie metalica recu-
bierta del adhesivo precalentado.

8* - Procedimiento,segiin lo especificado en
la reivindicaciéon 1, caracterizado porque la presion
ejercida durante la aplicacion de la pelioula sobre la
superficie metalica impregnada y precalentada es del
orden de $0 pei.

9* - Procedimiento, segun lo especificado en
la reivindicaciéon 1, caracterizado porque la capa de
adhesivo que recubre la hoja metalica previamente a la
aplicacion de la pelicula de resina vinilica, tiene una
composicién del orden que se cita a continuacién, dada
por partes en peso:

Copolimero-acetato-cloruro de poliidiilo con-
teniendo 12% de acetato de ?olivinilo, 87%

de cloruro de polivinilo y 1% de anhidrido
maldico, de un peso molecular de 10,000-

000 e 10 a 12
Polimetacrilato de butilo.. ... ... ... ..... 13 a 14
Polimetacrilato de isobutilo . . . . . . . . 5& 8

Acetato de buti 1o ... i e e e 20 a 22
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Metilo;igabuﬁi;ofcgtgng . ; NI 2l e 23
_ TOluol. « ¢« o ¢ ¢ o o o o . .‘f N ; ; 13 a 15
590. Oxidos de prepilgnq .. ; . ; . ; . ; ; 5a 5
Acetato de etilo. . . . . ; ; . ; ; ; ;7 12 & 14
calentdndose la hoja metdlica recubierta con esta impreg-
nacién, a una temperatura préxima a 325°F, apl;céndosé
| la pelicula de resina de vinilo sobre la hoja metélica
595. as{ preparada.
1o0¢ - Proceaimiento, segin lo especirioado en
la reivlndicacion 1, caracterizado porque la pelfcula de
material plagtico destinedo a recubrir la hoja metal;qa
tiene una composicidn del orden que a continuacidn se
600. expresa, dade por partes en peso:

Olorurc de polivinilo (peso molecular:
llied 10 35 Oooo’ [ ) [ ] [ e [ ] . - . ] . 'y - 100

Posfato de tricresilo. R R 15 a 20
Ftalato de diootilo. RN ; ; ; . . ; ; 15 a 29
605. Estearato de plomo . . ; . . ; o e e e e la 53
Cera de aleohol de peso molecular thado la 2
Silicato de plomo . BRI NI 5
Fosfito de plomo RN ; ; + e o 1,5e 2
‘ 40140 @BEOATIE0: + o « 4 o e 4 b s . . 0,2 a 0,5
610. Pigmento . . . ; e o e e ; .. ; ; ; . 3 a 5 .
pasando esta pelfonla al mismo tiempo que la hoja metalioa,
entre unos rodillos de presidén calentados a una temperatura
préxima a asonr; | | | 7
118 - Procedimiento, segln lo especificado en
615; la re;vindicgéién.l, caracterizado porque l#hapa_de edhe-
sivo que recubre la'hoja metdlice previamente a la aplica-

cidn de la pelfcula de resina vinflica tiene una composicidn
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del orden que a continuadla se expresa, dada por partes

en peso:
Oopolimero-cloruro-acetato de polivl-
nilo {87/12) modifloado oon 1% de an®
hidrido maleico...... ... ... .... ..

Oauoho oopolimero de butadieno y acri-

lonitrilo (35/65) ... ... ...,

Metilo-etilo-cetona ... ... .

Metilo-ieobutilo-catona . .

10 a 15

12~ - Procedimiento, segun lo especificado en

la reivindicacién 1, caracterizado porque la pelicula

de material plastico destinada a recubrir la hoja meta-

lica, tiene una composicién del orden que a continuaciodn

ae expresa, dada por partes en peso:

Cloruro de poliviuilo............_.. 100
Alcohol de polivinilo.............. 2a4d
Oera de Carnauba.............. .. 4 a5
Fosflto de plomo bibasico . . . . . . 0,5 & 2
Sulfato de plomo tribasico.......... 15 a 20
Pigmento . . . . . . . o 8 a 10

13* - Procedimiento, segun lo especificado en

una o varias de las reivindicaciones anteriores, caracte-

rizado porque la pelicula de material plastico, se aplica

de un modo oantinuo sobre una superficie de una banda

metalioa que avanza en continuo al mismo tiempo que la

pelicula.

143 - Procedimiento, segin lo especificado en

una o varias de las reivindicaciones 1 a 12,

caracterizado

porque una pelicula de material plastico se aplica sobre

las dos superficies de una banda metalica que

avanza en
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continuo al mismo tiempo que las referidas peliculas.

15* - Procedimiento para recubrir con una
pelicula de material plastico una superficie metalica;
tal y como queda substancialmente descrito en la presente

Memoria y representado en los dibujos que se aoompaHan.
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