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MEMORIA DESCRIPIIVA
que se presenta pare unir e la golicitud
de |
PATENTE DE INVENCIO N'
formulada el 15 de Noviembre de 1960, con el nf 262.482
en .
ESPAHE A
por VEINTE afios
8 nombre de HANS J. ZIMMER VERFAHRENSTECHNIK, entidad ale—
mena, establecida en Borsigallee 1-7, Frankfurt-lMain, Répu—

blice Federal Alemansa, pors:

"IN PROCEDIMIENTCO PARA PRODUCIR REVHSTIMIENTOS DE MATE-
RIA TERMOPLASTICA"

Bs frecuente en la industria de plésticos de reves-
+ir de termoplésticos tiras de papel, de textiles, de fiel-
tro, de velldn de fibras o de materias semejantes. Segin la
clase de la materia portadora y aquella del revestimiento

5 pléstico, estos productos compuestos se usan como cublertas,
revestimientos y embalajes, recubrimlentos, y pare revestir
colchoneria, paredes, etc.

Al revestir tiras de una cape muy fina de materia

-1 -




>

10

15

20

25

30

262482

sintética se puede emplear el procedimiento de extrusidn,

es decir materiss termopldsticas fundidas se extrudan bajo
presién por una tobera ancha. Despuds laes cintas de mate—
ria sintética celientes y completamente plésticaes se reu—

nen bajo pregidn con la tira portadora.

In un otro procedimiento conocido un dispositivo
extendidor distribuye la pasta de materis sintéiica sobre
la tira postadora y en continuacidén el prodiicto revestido
gserd acabado por un tratamiento térmico.

In un demdés proceso se calandra una hoja de plésti-
co. Bajo presidn el ¥ltimo rodillo, junto con un rodillo
compresor, que simulténeamente también entrega la tire
portadora, junta los dos componentes, es decir, la hoja
de materia pléstica y le tira postadora.

Al revestir capas de materis pléstica muy finas,
sobre todo en la produccién de embalajes y revestimien—
tog, es posible de extender y secar dispersiones acuosas
sobre las tiras portadoras. Tembién se produce las pelfcu—
las de revestimiento en méquinas de extrusidn o en calan—
drias antes de reunirlas con la tira portadora segin una de
las dos maneras siguientes: calentamiento de dicha pelicula
o aplicacién de un adhegivo en la misma entes de reunir la
pelfcula, o sea la pelicula provista de adhesivo, con le
tire portadora.

Asi todos los métodos citados se emplean en un cam—
po de uso limitado. Al comienzo de algunos de ellos exigen
investiciones considerables y hacen necesarios un trayecto
demasiado grande por ser econdmico.

Bl procedimiento del invento presente.sirve para

producir pelfculas de revestir que pueden ser haste muy

finas y que se reviesten sobre las tiras portadoras en un
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trayecto corto.

Bl procedimiento del invento presente pars producir
revestimientos de materia termoplédstica sobre tiras porta~
doras por reunidén de una pelfcula caliente de materia ter-
mopldstica con una tira postadora se caracteri za por lo
siguiente: la materia pléstica & revestir sobre la tira
portadora se introduce entre dos rollos calentables que
funcionan en conjunto y se calienta por medio de dichos
rollos al paso por ellos. Estos rollos se accionan con ve—
1ocidades periféricas diferentes. Intonces la pelfcula for—
meda entre los rodillos y pegfndose el rollo accionado con
le mayor velocidad periférica, se trasladeré del mismo so—
bre le tire postedora, que es acercads hacia la pelicula
con unea velocided correspondiente a la velocidad del rollo
que porta la pelicula. EL producto puede pasar de esta ma—
nera por un rollo frigorifico o por una zona de refrigera—
cidn antes de ser transportado al rollo destinado para el
producto acabado.

Es una de las aplicaciones del invento presente de
introducir la materia plédstica a revestir sobre las tiras
portadoras entre los rollos funcionando en conjunte como
granulado 0 polvo.

Parg revestir se emplean toda clase de materia sin-—
tética plastificable bajo tratamiento térmico. Enumeramos
gobre todo: cloruro de polivinilo blando oduro, polietileno,
de alte o baja presién, polistireno, poliamido de los dos
tipos, policarbonatos, acetato de celulosa.

Lios dos rollos funcionando en conjunto pueden ca-—
lentarse a la misma temperatura; mientras es posible tam-

bidn de mantener el rodillo rodande con velocidad més alta,
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es decir, el rollo que porta la pelicula, por‘egemplo, a
una temperatura de 1-202C encima de la temperatura del ro-
dillo rodando con velocidad periférica menos alta.

Le proporcidn entre las velocidades periféricas
diferentes de los dos rollos funcionendo en conjunio per—
mite una variacidn entre limites bastente anchas, pero el
rodillo que porta la pelfcula tiene que rodar con més ve-
locidad periférica que el segundo rollo con que funciona
en conjunto.

Seglin ensayos es més adecuado de accionar el ro-
1lo que porta la pelfcula con una velocidad periférica
por lo menos 10 veces superior & la velocidad del gegundo
rollo. Diferencias de velocidad muy grandes entre los dos
rollos también den muy buenos resultados. La proporcién
puede ser 1:50 y més.

La materia termoplédstica introducida entre los
rollos funcidnando en conjunto se contrae bajo la tempe—
ratura de los mismos hasta que forme una masa viscosa que
ya no es polvo pero que no fluye tampoco. Bsta masa se
pega en forma de cufia al rodillo accionado con la veloci-
dad periférica inferior y'é causa de la presidn se mueve
gin interrupcién por los dos rollos dando una pelicula de
estiraje 8l rodillo rodando més répidemente. En contrario
al proceso de calendrar aqui no se forma un depdsito ro-
tatorio en o encima del espacio entre los dos rollos y por
ego no hay turbulencie de contracorriente, a  causa de que
podrien salir particulas de la mesa sintétice caliente, una
cosa que pasa en los procesos conccidos donde se trabajan
con la misma o casi la miesma velocidad periferica de los
rollos.

In un principio ya es conocido el procedimiento de
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egregar la materia termopléstica a trebajar en celandrias,
laminadores e lnstalaciones semejantes por dos rollos fun—
cionsndo en conjunto y de producir una pelicula del espe—~
sor deseado por sjustar la distancia respectiva entre los
dos rodillos a la selida de la materia plésticas. Pero estos
procesos cuestan mucho trebajo ya que son muy fuerte le
presién y el reflujo de la materia que tiene que pasar por
los dos rodillos y que se encuentra entre o delante de los
mismo. Lo mds fina que sea le pelicula, lo més fuerte son
la presién y el reflujo forméndose en su produccién. La

presién puede aumentsrse a tal grado que los rollos empie—

cen a vibrar. Aungue es posible de licuar la materia ter-
mopléstica por aumento de temperatura hasta qué lg resisten~
cis entre los rodillos se reduzca & lImites soportebles,
siempre queda enorme la carga mecénica en los dispositi-
vos que forman la pelfcula. Segﬁn el procedimiento del in=-
vento presente no hay una carga tan considerable si el ro~
dillo portador de la pelicula traebaje con mds velocidad
que ha sido el caso hasta shora en calendriags y laminadores.
También es posible, segun el procedimiento presente, de ba-
jar la temperatura de la materis sintética bajo tratamien—
0,

No es necesario de trabsjar con masa fluida, ya
basta una masa pléstica. L1 cloruro de polivinilo, por
ejemplo, queda pldstico & una temperatura de 60/70 haste
1402 ¢ segin su grado de polimerizscidn y contenido de
plestificador. Lstos limites son més estrechos en el caso
de polietileno: este por ejemplo se encuentra pléstico a

una temperatura & partir de 80 hasta 1202 C.

Insayos segun el invento presente han demostrado
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que la pelfcula se pega mejor &l rollo respectivo bajo
temperaturas de servicio bastente altas y tambiédn es
mejor el poder adherente en peliculas méy finss. Es
sorprendente que la pelfcula de materia sintética se
trangfiera a y se reuna con la tire portadors sin difi-
cultad bajo temperaturas bastante altas, y eso tambidn si
se trata de peliculas muy finas.

Segin el procedimiento del invento presente se
puede producir capzs de materia sintética fuertes y fi-
nas. lis de gran importancia Que eg pogible de slcanzar
capas de hasta 104 ¥ nés finas. Segin la temperatura de
sexrvicio es posible de conseguir con polistireno, acetato
de celulosa, polietileno y cloruro de polivinilo plésti-
ficado capes de un espesor entre 5/6 hasta 23/30 M, ung
finure que no se slcanzae por otros métodos.

Otra ventaja del procedimiento, segin el invento
presente, es la fornacidn de una cufia sumamente pléstica
que se mantiene constarte automdticamente. Se forma por
la influencia térmica de los dos rollos accionados con
velocldades muy variadas y girve para alimentar la masa
de temperatura regular sin interrupcidn hacia el rollo
fodando con glta velocidad. Asi =me produce sin interrup—
cidn una pelicula homogénes de temperatura y espesor muy
resulares, requisitos indigpensables para un revestimientov.
de primera calidad.

Referente a la materia termopldstica hay que des-
tacar que la materia se calienta sumamente entre los dos
rollos y précticamente sin influencia de oxigeno yue po—
dria producir oxidaciones en caso de materias plédsticas

muy sensivles. Hsto es pogsible por felta de circulacidn
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de la materia temmoplésticg entre los rodillos fundidores caustia por

el rodillo mds lento.

1) dibujo afiadido sirve para explicar el proceso segin el
invento presente: 1a y 1b constituyen rollos de acero calentados
vy alimentados con materiz termopldstica procedente del recipiente
3¢ i1 rollo 1b ge acciona con més velocidad periférica gue el ro-—
1llo t1a. Los dos rollos se calientan & una temperatura tan alta
que la materia sintética se plastifica al pasar por ellos, Ll ro-
1lo accionado con mayor velocidad porta la pelicula formads. La
tira portadora provenida del rollo 4 y pasando el rodillo de guia
9 y el rodillo 5, querpuede ejecutbarse como rodillo precalentador,
se reviste entre el rollo 2 (cubierto de goma) y el rollo 1b que
porta ls pelfcula. Le tira portadora tome la pelfcula del rollo lb.
Segin deseo es posible de pasar la tira revestida por el rollo de
estampacidn 3 y ademds por el rollo frigerifico 6 que no es siem-
pre necesario. Por fin la tira revestida se afrolla en rollo 7.

La presente solicitud, que corresponde a la presentada en
la Republica IMederal Alemana el dia 16 de Noviembre de 1959, bajo
el ndmero # 18509 IVa/55f, se acoge a los beneficios del articulo

51 del vigente istatubo-Ley sobre Propiedad Industrial.

FCeTA

Los puntos de invencidn, propia y nueva, que ge presentan
para que sean objeto de la presente solicitud de Patente de Inven-
cidén en liispafia, por VBINTE afios, son los siguientes:

12, - Procedimiento para producir revestimientos de ma—

teria termopldstica sobre tiras portadoras por unidén de una pe-
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l{cula termopldstica caliente con una tira portadore, carac—
terizado por el hecho de que la materia pléstice a revestir
sobre la tire portadora se introduce entre 2 rolles calentea~
bles, funcionando en conjunto, que la calientan. La masa ca—
liente pasa por estos rodillos que se accionan & velocidades
periféricas difercntes. La pelicula se forme entre los dos
rollos y se pega al rollo rodando con més velocidad periféri-
ca y entonces se transfiere a la tira portadora que se mueve
hacia ella a una velocidad correspondiente a la velocidad pe-
riférica del rollo portador de la pelicula. &l producto asi
rasa al rollo destinedo & la meterie acabada, en caso nhecesa-
rio despuds de haber pasedo por un rollo friger{fico o une
zona de refrigeracidn.

22, — Procedimiento de acuerdo con la reivindicacidn
1, caracterizado por el hecho de que la materia sintética a
revestir sobre la tira portadora se introduce como granulado
0 polvo.

32, — Procedimiento de acuerdo con las reivindicacio—
neg 1 § 2, caracterizado por el hecho de gue la proporcidn
de las velocidades periféricas de los rollos estd ajustada
de maners que el rollo destinado & portar la pelicula corra
con una velocided periférica que sea por lo menos 10 veces
mayor a la del segundo rollo funcionando en conjunto con él.

42, - Procedimiento de acuerdo con reivindicaciones
1, 2 § 3, caracterizado por el hecho de que la tira portado-—
ra estéd calentada por lo menos en su lado & revestir.

5¢, - Un procedimiento pare producir revestimientos

de materia termopldstica.




Tel y como se ha descrito en la Memoria que antecede,
representado en el dibujo que se aconmpafia y para los fines
que se han especificado.

Esta lemoria congta de dcho hojas y la presente escri-

tas & mdquina por una sola de sus caras.

Maarid, -4 FFR ‘f@ﬁ?




HANG T, ZIMIIBR VERPAHRHISTECHIIK., Kserle veriebls I/1
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