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MEMORIA DESCKíPHHa

Este invento se refiere a la  preparaoián de 

películas a Lase de polímeros aristalinos de a lfa -d e fin as , 

fá c ile s  de soldar por calor y u t iliz a d o s  para la  fabrica- 

cián de envases, sobres, bolsitas y recipientes y para a rti 

5. o ilos manufacturados para la  industria del embalaje.

Loa mátodos para la  preparaciáh de películas a 

base de polímeros cristalinos de a lfa -o le fin as , y particu- 

larmente de propileno, preparados en*¿presencia de cata liza­

dores estereosapeoífioos, se han descrito ya.

Tambián se ha deso r ito  previamente la  preparacidn10



5.

10.

15.

20.

25.

30 .

27556) 1 6 !

ge pelíoulas estiradas en una o dos direooiones por divertí,, 

métodos.

A oausa de sus propiedades meoánioas, proteotoras 

y ópticas, las pelíoulas obtenidas de las poliolefinas cris­

talinas, y particularmente del polipropEeno, aon materiales 

para los que el embalaje es e l oampo d  ̂ aplicación de mayores 

perspectivas.

Una diflou.ltad para el desarrollo de ^lioaoiones 

en este oampo es el hecho de que, para transformar la  pe lí­

cula en envases acabados, no pueden emplearse la  mayoría de 

las máquinas automáticas o semiantomátioas, por oausa de que 

no son aptas para elaborar o transformar las pelíoulas termo-  

plástioas, tales oomo las pelíoulas de poliolefina y particu­

larmente las  pelíoulas de polipropileno. Esto es oonsecaen- 

oia del heoho de que tanto las máquinas automáticas oomo las 

semiautomátioas se han proyectado y oonatruído teniendo en 

ouenta las oaraoteriatioas del material más extensamente 

empleado hoy día oomo embalaje, es deoir, la  pelíoula de 

celofana.

La diferenoia esenoial entre las pelíoulas de 

poliolefina, particularmente las de polipropileno, y las  

pelíoulas de oelofana oonsiste en que la s  de polio lefina aon 

materiales tennoplástioos, mientras que la  Celofana es un 

material insensible al oalor hasta su punto de inflamación.

Este heoho ooasiona un oompartámiento diferente de 

los dos tipos de materiales por lo que ataña a^los disposi­

tivos automáticos para la  soldadura Wrmioa dispuestos en 

la s  máquinas de embalaje corrientemente usadas: en efeoto, 

mientras la  oelofana, que por lo general está revestida de 

una pintura termoplástioa que la  vuelve soldable tármioa-
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mente, es soldada justamente sin d ificu ltad, las pelioulas 

de po lio le íln a  se funden en los puntos en contacto oon los 

elementos soldadores y tienden a pegarse y desgarrarse, 

haciendo prácticamente imposible mantener una mar oha razona­

ble de la  máquina.

Ahora hemos descubierto de manera sorprendente, 

y este es el objeto del invento que aquí se expone, que es 

posible obtener películas, tanto estiradas en dos direc­

ciones oomo sin estira r, que son soldables térmicamen­

te , s i se las reviste de una capa oompuesta por copolímeros 

de cloruro de v in ilo , y particularmente de acetato da v in ilo .

El revestimiento se aplioa también, y más ventajo­

samente, a una pelícu la estirada en dos direcciones y que 

haya sido tratada previamente con una obispa eláotrica  con­

tinua pero no perforante; e l tratamiento superfic ia l puede 

ser también un tratamiento quémioo (tratamiento oon agentes 

oxidantes, sulfonatos y produotos análogos) o un tratamiento 

ténnioo (tratamiento oon llama).

E l revestimiento puede aplicarse sobre pelfoulas 

estiradas en dos direooiones, tratabas o no oon descargas 

eléotrioas, en presenoia o no de uno o más oompuestos de la  

olase que comprende los diisocianatos, los ouales aotuan 

oomo agentes a joran tes  para f i ja r  e l revestimiento al so­

porte .

E l revestimiento puede aplioarse indiferentemente 

a uno o ambos lados de la  pelícu la  de polipropileno, estirada 

o no en dos direcciones; ^

Segán este invento, e l revestimiento puede ap li­

oarse oon soluciones o dispersiones del revestimiento y/o 

del agante fijador en agua o en disolventes orgánicos, por



los métodos conocidos, particularmente por loa métodos de 

extensión o enrase, inmersión y análogos.

E l espesor del revestimiento puede variar de 

2 a 20 mieras. E l grado de adhesión del revestimiento 

o oapa a la  pelíoula de soporte se mide colooando un trozo 

de cinta de oelulosa, que se adhiere al apretarla sobre la  

superficie de la  pelíoula revestida, y arrancándola luego 

inmediatamente de dicha superficie; s i  el revestimiento 

tiene buena adhesión, permaneoe firmemente adherido a la  

película de soporte; de lo oontrario, o sea si el revesti­

miento tiene poca o mala adherenoia, se desprende en parte 

o completamente de la  película de soporte.

La adherenoia se mide tambión oon la  prueba de des- 

oortezamiento, midiendo por medio de un dinamómetro la  re­

sistencia de la  soldadura al esfuerzo de tracción. Los 

ejemplos que siguen ilustran e l mótodo de este invento, pero 

sin lim itarlo.

E J E M P L O  1

Una película óriatálina de polipropileno isotáo- 

Hoo, estirada en dos direcciones, oon un espesor de 15 mi- 

oras y tratada previamente en la  superficie por medio de un 

aparato de descaigas elóotricas, se reviste por un lado, 

mediante una máquina enras adora y acó piadora de las que se 

usan ordinariamente para í películas delgadas, oon ana solu­

ción que tiene la  siguiente oomposioión en pesd*:

-acetona 79%

-oopolímero de cloruro de vinilo/acetato 

de vinilo (85 -  15%) 20%

-  produoto de condensación de düsooianato 

de tolueno y he xan t r io l 1%.
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Después del amase, se seoa la  pelíoula en ana 

estafa a 80 so. Se obtiene asi an material oon un espesor 

total de 18 a 20 mieras y que oonserva la  transparencia y 

el b r illo  de la  película primitiva.

Se sueldan tiras de película (de 2,5 x 10 om) 

sobre e l lado re-vestido, por medio de,un soldador de los co­

rrientemente usadoa para l a  oelo f  ana, manteniendo la  barra 

a una temperatura variable durante 4 segundos y midiendo 

luego oon un dinamómetro la  resistencia de la  soldadura al 

esfuerzo de tracoián (prueba de desoortezamiento).

Los resultados asi obtenidos figuran en esta tabla:

Temperatura de la  soldadura Resistencia de la  soldadura

en se en g/2,5 om

50 0

60 50

70 120

80 200

90 300

100 350

110 400

120 400

En la  prueba oon cinta, el revestimiento permaneoe 

firmemente adherido.

La gama de temperatura para la  soldadura tármiwa 

de la  pelíoula aparece comprendida entre 90 y 120SC, o sea 

dentro de límites en que la  película no es afectada por el 

calor.

La pelíoula asi obtenida se ha ensayado en dos 

tipos de máquinas embaladoras automáticas para oelofana: una 

máquina para llenar bolsas y una máquina devanadora.
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En ninguna de las dos máquinas causé inconvenien­

te s la  pelfoula, pemitiendo la  produccién de envases acaba­

dos con soldadura y validez comparables a las que puedem 

obtenerse con la  oeloíana.

5. E J E M P L O  2

Una pe lío  ula de polipropileno isotáctioo cris ta ­

lino que se ha estirado en dos direcciones y tiene un espe­

sor de 20 mioras, tratada previamente en la  superficie oon 

un aparato descargador de ohispas eléctricas, se reviste por 

10. un lado, mediante una máquina enrasadora y acopladora de las 

que generalmente se usan para laspeljfculas delgadas, oon 

una soluoién que tiene la  oomposioién en peso siguiente:

- aoetona 74,5%

- oopolímero de oloruro de vinilo/aoetato

15* de vLnilo (85-15%) 22,0%

- producto de condensación del d iisocia -

nato de tolueno con el hexantriol 3%

- monoestearato de g lic e r ilo  0,5%

Después del enrase, se seca la  pelícu la en una 

20. estufa a 80se. Se obtiene asi un material oon espesor tota l 

de 25 mieras, que conserva la  transparencia y el b r illo  de 

la  pelfoula prim itiva.

.Además de las notables oaracteristioas ópticas 

determinadas en la  muestra del Ejemplo 1, La pelícu la obte- 

25* nida segán este ejemplo tiene un coeficiente d^ fr io c ién  

notablemente bajo.

Se sueldan tiras  de pelíou la (de 2,5 x lO om) 

sobre e l lado revestido, empleando un soldador de los usados
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ordinariamente para la  celofana y manteniendo la  barra a 

temperatura variable por ana duraoión de 4 segundos, luego 

se mide con dinamómetro la  resistencia de la  soldadura 

al esfuerzo de traoción (prueba de descortezamiento).

Los resultados asi obtenidos figuran en la  tabla que sigue: 

Temperatura de la  soldadura Resistencia de la  soldadura

en 9C en g/2,5 om

50 0

60 50

70 100

80 180

90 250

100 300

110 350

120 350

En la prueba oon ointa, e l  revestimiento permane-

oe firmemente adherido al soporte.

E J E M P L O  3

Una pelíoula de polipropileno isotáctico orista- 

20. lin o , estirada en dos direcciones, oon un espesor de 15

mieras y tratada previamente en la  superficie con un aparato 

e léctrico  para descargar chispas, se reviste por un lado, 

etipleando una máquina de las que generalmente se usan para 

enrasar y acoplar películas delgadas, con una soluoión que 

25. tiene la  siguiente composición en peso:

- m etiletiloetona 80%̂

- oopolímero de cloruro de vinilo/aoe-

tato de v in ilo  (80-20%) 18%

- producto de condensación del d iiso -

30. oianato de tolueno oon e l hexan t r io l  2%
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Después del enrase, se seca le. palíen la en nna 

estufa a 809C. Se obtiene asi un material oon un espesor 

to ta l de 18 mieras, que conserva la  transparencia y el 

b r i l lo  de la pelícu la prim itiva.

Se sueldan tiras de pelícu la (de 2,5 x 10 om ) 

al lado revestido, oon un soldador de ¿os que se usan gene­

ralmente para celofana y manteniendo la  barra a temperatura 

variable durante 4 segundos. Luego se mide oon un dinamó­

metro la  resistencia de la  soldadura al esfuerzo de trao- 

oión (prueba de descortezaoiento).

Los resultados asi obtenidos figuran en la  tabla 

que sigue:

Temperatura de la soldadura Resiátenoia de la  soldadura 

en s c en g/2,5 om

50 O

60 50

70 100

80 180

90 250

100 350

110 400

120 400

En la prueba oon cinta, el revestimiento se man­

tiene firmemente adherido al soporte.

25. E J E M P L O  4
<v

Una película de polipropileno isótáotico crista­

lino que se ha estirado án dos direo oiones, que tiene un 

espesor de 15 mieras y que se ha tratado previamente en la
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superfioie por necio de un aparato elóotrico para deaoargar 

chispas. ae reviste por un lado, mediante ana máquina de las  

empleadas ordinariamente para enrasar y acoplar pelíoulas 

delgadas, oon.una solución que preséntala composición s i -  

5 * guíente:

-  cloruro de metileno 50%t
-  cloroformo 37,5%

-  oopolímero de cloruro de vinilo/aoe-

tato de vinilo (85-15%) 15%

10. .  producto de condensación del d iiso -

oianato de tolueno oon el hexantriol 2%

- monoestearato de g licerilo  1,5%.

Despuós del enrase, se seca la  película en una 

estufa a 80SC. Se obtiene asi un material oon un espesor 

15* total de 15 mioras y que conserva la  transparencia y el 

b r illo  de la  película primitiva.

Se sueldan tiras de películas (de 2,5 x 10 om ) 

al lado revestido, por medio de un soldador de los usados 

ordinariamente para la  oelofana y manteniendo la  barra a 

20. temperatura variable durante 4 segundos. Luego se mide oon 

un dinamómetro la  resistencia de la  soldadura a l esfuerzo 

de traooión (prueba de descortezamiento).

Los resultados asi obtenidos figuran en la  tabla 

que sigue:

25. Temperatura de la  soldadura Resistencia de la  soldadura

en se en g/2,5 om

50 */ ' 50

60 100

70 180

30. ge gc¡0
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90 soo

100 350

110 350

120 350

En la  prueba coa ointa, el revestimiento perma­

nece firmemente adherido al soporte.

E J E M P L O  5

Una pelícu la de polipropileno isotáotioo crista­

lino de un espesor de 15 mieras, estirada en dos direcoio- 

10. nes y tratada previamente en la  superficie por medio de un 

aparato elíotrioo para descargar chispas, se reviste por un. 

lado, mediante una máquina de las usadas corrientemente 

para enrasar y aooplar películas delgadas, con una solución

de la  composición siguiente:

15* -  cloruro de metlleno 66%

-  tetracloruro de carbono 16,5%

-  copo limero de cloruro de vinilo/

acetato de v in ilo  (90-10%) 15%

-  produoto de condensación del d iiso-

20* cianato de tolueno oon el hexan trio l . 2%

-  monoestearato de g lioerilo  0,5%

Se sueldan tiras de película (de 2,5 x 10 om) 

al lado revestido, por medio de un soldador de los usados 

corrientemente para la  celofana y manteniendo la  barra a 

temperatura variable durante 4 segundos. Luego^se mide oon un 

dinamómetro la  resistencia de la  soldadura al esfuerzo 

de tracción (prueba de desoortezamiento).

Los resultados asi obtenidos figuran en la  tabla

que sigue:



/

275561
Temperatura de la  soldadura 

en $C 

50- 

60 

70 

80 

90 

100 

110 

120

Resistencia a la  soldadura 

en g/2,5 om

50

100

180
i

250

500

350

350

En la  prueba oon cinta, el revestimiento se man­

tiene firmemente adherido al soporte.

E J E M P L O  6

Una película de polipropileno isotáctioo crista­

lino, de 25 mioras de espesor:y tratada previamente en la  

superficie por medio de un aparato eléctrico para desoargar 

chispas, se reviste por un lado, mediante una máquina de 

las empleadas corrientemente para enrasar y acoplar pelícu­

las delgadas, con una soluoión de la  composición siguiente:

-  oetona 74,5%

-  copolímero de cloruro de vinilo/aoe-

tato de vinilo (85-15%) 22,0%

-  produoto de condensación del d iiso -

oianato de tolueno con el hexantriol 3,0%

-  monoestearato de g lioerilo  ... 0,5%.

Despuós del enrase, se secadla película en una 

estufa a 80SC. Se obtiene asi un material con un espesor 

total de 30 mioras y que conserva la  transparencia y el
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b rillo  de la  película primitiva.

Además de las notables caraoterístloas óptioas 

determinadas en la  muestra del Ejemplo 1, la  película obte­

nida segán este Ejemplo tiene un ooeiioiente de frioción  

de película a película muy bajo.

Se sueldan tiras de película ('de 2,5 x 10 om)
f

al lado revestido# por medio de un soldador de los empleados 

de ordinario para la  celofana y manteniendo la  barra a 

temperatura variable durante 4 segundos. Luego se mide con 

un dinamómetro la  resistencia al esfuerzo de traooión 

(prueba de desoortezamiento).

Los resultados asi obtenidos figuran en la  tabla  

que sigue:

Temperatura de la  soldadura Resistenwia de la  soldadura

en BC en g/2,5 om

50

60

70

80

90

100

110

120

O

50

100

180

25Ó

300

350

350

En la  prueba con cinta, el revestimiento permaneoe 

firmemente adherido al soporta. .4
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Desorito e l  presente invento, se declaran nuevas y de 

propia invención las siguientes reivindicaciones con prioridad 

de la  patente ita lian a  n̂  5047/61 del 17 de Marzo de 1961.

1. Un procedimiento para la  preparación de pelícu la 

5. para embalaje, abase de p o lle ro s  crista linos de a lfa -d e fin a s , 

obtenidos en presencia de catalizadores estereospeoífioos, 

y más particularmente a base de polipropileno de gran porcen­

taje de oristalin idad, caracterizado por el hecho de que la  

pelíoula sustentadora se somete a un tratamiento que modifica 

10. la  superfioie de la  pelícu la y luego se ^ )lica  a la  pelíoula 

asi tratada un revestimiento oapaz de hacer la  propia película 

soldable tónnioamente, revestimiento que oonsta de oopolímero 

de cloruro de v in ilo , y particularmente de oopolímeros de 

oloruro de vinilo/aoetato de v in ilo .

15. 2 . Un procedimiento en conformidad con lo definido en la

reivindicación 1, caracterizado por e l hecho de que la  p e lí­

cula po lio le fín ioa , y más particularmente la  pelícu la  de 

polipropileno, se ha obtenido por extrusión de polímero 

p o lio le fín ico , eventualmente mezolado con estabilizantes,

SO. agentes lubricantes, pigmentos, colorantes, cargas de relleno 

y substancias anóLogas, y luego se ha Sometido o no a es tira ­

je en las dos direociones, la  longitudinal y la  transversal.

3. Un procedimiento en oonfomnidad oon lo definido en 

las reivindicaciones precedentes, caracterizado por e l hecho de 

que la  pelícu la  po lio le fín ioa , y en particular la  pelíoula de25.
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polipropileno, se someta a un tratamiento en la  superficie 

para haoer la  película más receptiva al revestimiento, tra­

tamiento que oonsiste en aplioar a la  snperfioie agentes 

químioos o en someter la  película a tratamientos eléotricos 

(desoargas eléctricas) o tratamientos térmicos (llam a).

4. Un procedimiento en conformidad con lo definido en las  

reivindicaciones precedentes, caracterizado por e l hecho de

que los revestimientos se aplican a la  película poliolefín ioa  

que ha sido tratada previamente enrasando su superíioie con 

soluciones o dispersiones de oopolímsros de cloruro de vinilo  

y aoetato de vin ilo  en un disolvente apropiado.

5. Un procedimiento en oonformidad oon lo definido en las  

relvindioaoiones precedentes, oaraoterizado por e l hecho de

que a la  pelíoula poliolefínioa se aplioan soluciones o dis­

persiones, en disolventes apropiados, de oopolímsros de oloru- 

ro de vinilo y aoetato de vinilo y un diisooianato, las Dua­

les haoen más fa o il la  Ü jaoién  del revestimiento al soporte.

6. Un procedimiento en oonformidad oon lo definido en las  

reivindicaciones precedentes, caracterizado por e l hecho

de que como agente de fijao ién  se emplea el produoto de oon- 

densaoién del diisooianato de tolueno oon e l hexantriol.

7. Un procedimiento en conformidad con lo definido

en las reivindicaciones precedentes, caracterizado por el he- 

oho de que a la  soluoién que ha de enrasarse se añaden agentes 

deslizantes apropiados, tales como eatearatos orgánicos o inor­

gánicos, amidas, imidas de ácidos a lifáticos, oeras naturales 

y sintétioas y substanoias análogas./ ^
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8. Un procedimiento para la  preparación de palíenla  

para embalaje, a "base de polímeros cristalinos de a lfa -o le - 

finas.

gegtín se describe y reivindioa en la  presente memoria 

descriptiva que oonsta de qninoe hojas foliadas y esoritas 

a máquina por ana sola de sus oaras? ^

Madrid, a 16 de Marzo de 1962

MONTEO ATINI SOCIETA GENERALE PER L'INDUSTRIA
MINER^RIA E CHIMICA.
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