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PATENTE DE INVEN CION

R CIRCEs ST E SRS

I.C.I, Case N¢ P.15768/

"Procedimiento de fabricacién de leminados, por
‘adherencia de una pelicula de material orgénico.

termopléeti @ & la superficie de un materisl en
forma de hoja".

IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED, entidad inglesa,
residente en Imperial Chemical House, Millbhnk,

Isondfes, Inglaterra. - ) i

Eate invento se refiere a la fabrica-' '
cién de laminados, por adherencia de una pelicula
de material orgﬁnico termopléstico a materiales en
forna de planchas, espe cialhente a materiales fibro

| gos en la forma citada, tal como tejidos ¥y papel.
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- Se han propuesto distin'bos nétodos para
adherir pelioulae termoplésticas a materiales en for-
ma de ho;jaa. tales como papel y tejidos, para la for-
macidn de capas, o revestimientos. Entre d1ichos méto~
dos, los que ban obtenido mayores éxitos, figuran los
procedimientos de revestimiento por expulsién en los

que una pelfcula recién expulsads a través de une ma- |

triz de ranura, se comprime mientras es todavia mol-
deable, sobre la superficie del material a revestir,
generalments con refrigeracién simulténea aplicada a
ia'supertficie opuesta de la pelicula. Por este método
ha sido posible obtener capas o revestimientos més
delgadoa que los susceptibles de ’logrars'e, por ejemplo,
por las téonic = de distribucidén en fusidn, utilizando
léminas distribuidoras o herremientas similares.

Se ha comﬁrobado, sin embargo, gue las
tdontcas de revestimiento por expulsiln, no son siem-

pre satisfa;c'korias, éspéoialmente cuando ‘se inténta

_aplicar capas de espesor inferior a umes 0,051 mm,

a superficies de tejidoé bastos tal como arpillera.

En estos casos, la pelicula se coloca aobre las fibras
gsuperficiales del ®jido’y con mucha facilidad se se-
para de la tela deapuds de fevest1r1a§ adenés, la con-
tinuidad de la pelfcula se rompe a me‘nudo' por irregula-
'ri.dadas de la éup‘erﬁcie del ;beji;d.o, y las fibras al

' | penetraf a través de la pelicula producen efectos de
. toreida’ o 'capiléridad,' dando por res‘ul‘bado la ele-~

,.';te;dfa' pe:z;edbilidad ‘para la himedad y para los gaaeé
¥y una tresistenoia me‘oéni_cé inferior de la peliculé‘.'

" Estos inconvenientes pueden vencerse corrientemente
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- aumentando el espesor del revestimisnto, pero esto,

s menudo, transforma el procedimiento en antiecond-
mico, y hace que el’coste del material revestido
sea prohiﬁitivo para sus emplecs normales. Ademés,
la maguinaria para la aplicacién de estos procedi-
mientos es costosa, y por tanto inadecuada para la
aplicacidn en pequefia eacala. '

| Existe una gran demanda potencisl para te
jidos econfmicos provistos de un revestimiento resis-
tente a la humedad, por ejemplo en la falricacibn de
sacos para el envase de materiales alimenticios, ta-
les como azﬁcai‘o harina, para el embalaje de caucho
y para otras muchas aplicaciones de los embalajeé. Es~
ta demanda podria satisfacerse si fuera posible adhe-
rif gl tejido un revestimiento deigado, ininterrumpi-
do, y firmemente acoplado, de un material termoplés-
tico orginico tal oomovpoliteno, & g8 han ensayado

distintos méfodos pare conseguir este propbsito. Por

ejemplo, se ha ﬁropﬁesto adherir delgadas hojas de
material pléstico a tejidos de iute o céfiamo, propor-
cionando fibras termoplisticas en el cuerpodel tejido
y adbiriendo una hoja pléstica a estas fibras, median
te la aplicacién de calor y presi&n. Ias hojas o re-
vestimientos plésticos, se han sujetado también a te=-
jidos de-yute o oéfiamo, aplicando una capa bituminosa
intermedia, pero este método tiene evidentes inconve-
nientes, especialmente bara el envasado de articuios
comaqtibles, y no se ha adoptado generalmentes |
Oonatithye por tanto un objeto de este

invento, el’proporcionar un procedimiento para la
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sujecién de peliculas termoplésticas or cas g ma-
teriales en hojas, que asea especialmente adecuado para
la aplicacién de peliculas delgadas a materiales fibro-
808 y bastos en forma de hojas. Otro objeto de este in-
vento es proporcionar un procedimiento para la adhe-
rencia de pelfculas termoplésticas a materiales en for—
mg de hojas, que no precise equipo costoso y pueda apli
carse a operacionss en pequefia escala.

- De acuerdo con este invento, un procedi-
miento para la obtencidn de laminados i)oi' adherencia
a la superficie de un material en forma de hoja, Qe
una pelicula de material pléstico orginmico, comprende
las etapas de aplicar particulss sueltas de material
termopiéstico orgénico a la superficie del material
en hoja, de fundir las particulas de la parte superior
del mismo, y do comprimir la pelicula de material ter-
mopléstico orgénico contra la superficie asi&ratada..
El procedimiento puede llevarse a cabo por compresidn
de una pelicula previamente formada, -que se ha bobina-
do o conservado de otro modo después de la febricacién-
sotre la superficie del material en hoja dotado de lag
particulas fundidas, o por compresién sobre dicho ma-

terial de una pelicula recién expulsada, con preferen-

- cia mientras se encuentrs todavia en estado blando a

causa del calor. El dltimo procedimiento, puede apli-

carse a meyor valocidad; pero el primero tiene la

- ventaja de precisar solamenie un equipo‘senoillo,

El temafio de lax particulas termoplésticas,

es con preferencia, tal que el polvo atravieass el ta~-

_ miz normel de 20 malles de la mmeracién briténice, ¥y
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quede retenido por el tamiz de 300 mallas; el tamafio

Sptimo de las particulas, depende de la naturaleza y
aspereza del material de apoyo ha que haya de laminar-
se la pelicula. '

Se ha observado que este procedimiento
puede utilizarse satisfactoriamente, para adherir pe-
1f{culas de un espesor tan reducido como hasta 0,013 mm
a materiales en hojas de fibras bastas.

Ias particulas aplicadas al materisl en
hoja, son oon‘breferencia del mismo material termoplés
tico orglnico que la pelfcula, pero pueden ser de un
material dfist:lntd, & condicién de que este material for

me una trabaﬁn patisfactoria con la pelicuia. Las par-

ticulas de material termopléstico distinto de la pelfou

la, ban de usarse si ésta es de un material tal que sus

- partioulas no pueden pomerse en conlicionecs de fusidn
" sobre el material en hoja, sin chamuscar de modo in-

_deseable o causar dafios de otra clase a este Wltimo.

Cuardo las particules y la pelicula son del mismo ma-

terial pléstico, se obtienen buenos resultados cuando

~ aquellas son de un polimero de peso molecular inferior

al del polimero de que la pelicula esté formada. Por

'.e;jemplo, '1a pelicula’ de politeno, c;ue a mermdo esté

constituida por politeno con un indice de flmencia en

fusién no superior & 7, puede laminarse a un material

fibroso en hoja mediamte particulas de politeno de un

{ndice de fluencia en fusién superior, por ejemplo de

20 e 200, Sin embarge pueden obtemerse resultados sa-

'tisfac‘&orios, utilizando partfu-las & boliteno del

‘mismo {ndice de fluencia en fusidn que 1a: peifcula.
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Cuando el procedimiento de este invento
se utiliza aplicando}um pqlicula recidn expulsada al
material en hoja tratado, puede emplearse una técmica
de eXpuisién en fusidn bien conocida, expulsando la
pelfcula directemente sobre el material en hoja después
de haber fundido en le superficie de 4ste las particu-
las del material termopléstico. Este procedimiento tie-
ne un serie de ventajas sobre los gue se empleaban en

la técnica anterior. Como antes se indicé, permite gue

" las peliculas delgedas se adhieran enmdrgicamente a me-

teriales fibrosos bastos sin deteriorode la peliocula, ni
ponetracidn de los tejidos en ella. Ademés, proporciona
un método para formar capas o revestimientos de pelfcu~-
las coloreadas y peliculas inodoras con mayor facili-
dad de la que es posible en el revestimiemto por ex-
puleibn directa, dado que la pelfcula puede formarse

a8 temperaturs inferior a las necesarias cuando dicha
pélicula ha de sujetarse directamente a la base de
gostén, y con el nuevo método no pe precisa caldeo
posterior de la capa ¢ revestimiento. A c,aﬁsa de la

presencia de los nddulos fundidos que se forman al

- fundir las particulas, se obtiene una sujecién o tra-

bazén més e:iérgica que la proporcionada por los méto-

dos de extrusidn en fusién de la téemica anterior, in-

cluso para materiales bastos, tales como los constitui-
dos por océflamo o yute. _

El procedimiento de este inventoy en el
que se comprime una pelfculs de material temoplésfiéo
orgénico previamente formada, solre la superficie trata-

da de la hoja, permite ademis la sujecidn enérgica de

[
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peliculas delgadas a materiales fibrosos bastos, sin
dafio para la pelicﬁla ni penetraciones en la misma.
Puede ademés aplicarse sin eguipo costoso, utilizan-
do solamente una sencilla calandra 6 aparato similar,
con ‘calorfferos asociados, medios de suministro del

polvo y rodillos para el suministro y la compresidén

¥, 81 se desea el enfilado de la pelicula, y del'ma-

terial fibroso. Ademf#s, proporciona un método para
preparar capas o revestimientos de material c&loreap
do, pelfculas impresas y de olor reducido; con mayor
facilidad que al prepararlas por medio del revestimien
to convencional por extrusién, dado que las.peliculas
previamente formadas, pueden también preparerse a tem~
peraturas inferiores a las precisas para el revesti-
miento eficlente por extrusién. _

Un aparato adecuado pars la a@licaci6n
del procedimiento de este invento, se representa es-
queméticamente en los dibujos adjunxdé, en los que

Ia fig. 1 representa uu aparato parsa ﬁti-

lizarse en la fijacifn de una pelicula previamente

'formada, a2 la superficie del material en hojas; ¥y

La fig. 2, representa un aparato apro-

piado para utilizarse en la fijacibn de una pelicula

- recién expulsada al meterial en hoaas-

En la fig. 1, se rapresenxa en_i, un ro-

dillo de suministro pera el material em hoja 3, ¥

"4 es un rodillo hueco y pe#foradoc para la distribu-

oién del'ﬁaterial termopldstico. en polvo'sohwe la su-

; ;perficie del mazerial en hojas 5 son caloriferos de
" .calor radiante- 6 os el rodillo de suministro de la
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pelicula previamente formada de material termoplés~
tico 7; en 8 se indice el rodillo de presidn y 9 es
un rodillo de tensién; 10 es un rodillo refrigerado
con agua y 11 es el rodillo de.bobinado del material
5e laminado. En ia'aplicaci6n del procedimiento,el ma-
| terial en hoja con las particulas distribuidas del ma-
terial termopléstico, pasa alrededor del rodillo 1 cal-
deado con vapor, en el que las particulas se convier-
ten en glébulos o nbdulos fundidos a causa del caldr
10. _ proparcioﬁado pdf dicho rodillo y por los caloriferos
radiantes; dichos nddulos se adhieren al material en
hoja cuando éste pasa slrededor de le parte imferior
.del rodillo. La pelfcula éreviamente formada, después
de pasar alrededor del rodillo de tensién, y el mate-
15, rial en hoja tratado, ge comprimen entre si por el ro-
daillo de‘presién 8 desde el cuél el material laminado
pasa gl rodillo de refrigeracibn y al dispositivo de
bobinsdo. Si ls pelicule os de‘un material tal como
politeno; expuesto a “pegarae“ a las-superficies ca=
20, ° lientes, el rodillo de tensibn se prepars ventajosa=
mente con un revestimiento de material anti-pegajoso,
tal como caucho de .silicona o politetrafluorocetilenoc.
En la fig. 2, se representa en 21 el ro~
41110 de suministro del meterial en hoja; 22 es un rodillo.
25. - huéoo y perforado pars diétribuir el material térmoplés-
| "tles en polvo sobre la auﬁerficie del material en ho-
ja; 23 representa una serie de caloriferos radiantes;
24, una matriz para ls extrueidm de una pelicula 25, de
o material tepmopléstico; 26 es un rodi;lo de presibén y
30, 25 un rodillio refrigersdo con sgua; 28, 29 son rodi-
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llos tensores, y 30 es el rodgo&gﬁiédﬁ

. En fun-

cionamiento, el material en hoja, fibroso o de otro
tipo, con las particulas G material termopléstico en
su superficie, pasa por debajo de los caloriferos 23
que funden les particulas que adoptan la forma de glé-
bulos, y luego se dirige a la separacién entre los ro-
dillos 26 y 23; La pelfcula expulsada 25 pasa tembién,
en estado fundido o0 parcialmente fundido; a través de
la separacién, en conwaotobon el rodillo 2? refrige-
rado con agua, y se comprime sobre la superficie tra-
tada del materisl en hoja. El producto laminado, se
dirige desde el rodillo refrigerado, por medio de los
rodillos tensores, y se bobina en el rodillo final.
Ias peiiculas que pueden sujetarse a la su
perficie de los materiales en hoja, por el prdcédiﬁieg
$0 a que este invento se refiere, comprenden, por ejem
plo, peliculas formadas por politeno, polipropileno,
cloruro de polivipilo o tereftalato de polietileno.
La pelicula de politeno constituye um material espe~
cialmente a@éeuado para uso en este procedimiento, no
solo a causa de su adecuacién especial como material
de embalaje, sino también porque ain siendo de una
naturalezs tal que tenga un punto de fusién demasiado
elevado pera fundir particulas de este polimero solre
el material en hoja, puede disponerse de tipos dé pun—
to de fusién inferior para usarse como particaulas de
trabazén. Las peliculas orientadas y térmicamente esta-
bilizadas, por ejemplo de tereftalato de polietileno,
pueden aplicerse como peliculas previemente formadas,

comurmente sujetas por medio de particulas de un ma-
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terial de punto de fusidn ini’egor, y pueden tener su
superficie previamente tratada por métodos conocidoe,'
para :f.’oxneni;ar‘ la adherencia de las superficies a otros
materiales. - )

Como antes se :lndic&f el procedimiento re-
sulta eépecialmente atil para el révestimiento de ma-.
teriales en hoja de fibras #speras o basias. Puede sin

embargo, aplicarse gl revestimliento de tejidos finos

'y papel, hojas delgadas o panss de metal, pelfculas

plésticas de punto de re Hadecimiento elevade y carto-

nes rigldos. Como ejemplos de aplicaciones de este in-

vento figuxfén 1a produccién de natez_'ié.les de envase,
tales como laminados de arpillera/pelicula de politeno,

-es’pecialzhente 8441 en la fabricaciln de sacos y otras

eplicaciones del embalaje y enm ol refuerzo de alfom-

: bras 0 fleltros.

. Eafe;invento se aclara, sin limitarse en
wodo alguno, pox: los ejemplos siguientes.
EJEMPIO 1 - |
Se laminaron peliculas plésticas & una se-

rie de aeocionevs"i- de arpillera, por medio del aparato

‘represenfl':ado en la fig. 1 d los dibujos adjuntos,

accionado como antes e he descrito. En ceda uno de

los casos, jf!.as particulag termoplésticas esparcidas
solre el tejidd, eran de 'pol‘itenq, de un indice’ de

circulaciéu en fusién de 70, siendo ol tamafio de par- -

 tdoulas ‘tal que atravesaba sl tamiz de 40 mallas y que-
aaba réfggiao‘por el de 80 mallas. Los orificios en el
, xiddillo'de distribucibdn, eran oirculares y de 1,6 mm .
: ;thie;‘ difmetra, El rgifi;tl;o‘_3 calentado con vapor,. se cons
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servaba & une temperatura de 15020, y los calor{feros
de calor rédianxe, se graduaron édecuadamente para
comuniesr a las particulas distribuidas la forma de
glébulos o mbdulos fandiaos; antes de que la pelicu-
la se comprimiera sobre la superficie de 1a'hoja. Se
prepararon los lamiﬁédos siguientes.

Pelicula de politeno impreso, de 0,031 mm
de espesor, laminada a arpillera de 300 g/m2,

‘Pelicula de politeno de 0,013 mm de espe-
sor, laminada & erpillera de 300 g/m2.

Pelicula de prOpileno de O 013 m de es-
pesor, laminads a srpillera de 300 g/m2.
” Pelicula de politerm pigmentada en azul
de 0,038 mm de espesor, 1ém1néda a arpillera de 300
g/m2, | ,

Pelfcula de politeno de 0,038 mm de espe-
sor, con un 2% de negro de humo, laminada a arpillera

de 300 g/m2. ’

: Pelicula de politenb de 0,025 um de espe~

 sor laminada a arpillera de 300 &/m2:

En todos los camos la pelficula se sujeté
enérgioa y uniformemente a la base de arpillera, y se
encontrabe libre de penetracibn u otros deterioros. Ia
impresi6n o pigmentacidn de la pelfcula, no se afect6

por la operacién de sujeci6n._

EJEMPIO 2 -

Se adhiri6 a una seocidn de fieltro de 0 4

'pulgadas de. espesor, pelicula do politeno pigmentada

en azul, de 0,038 mm de espesor, por el procedimiento

. desgerito en'el Ejemplo 1. le pélicula se sujetd endr-
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glcamente al fieltro, sin pemetracidn ni deterioro,

.y su color quedd inalterado por el procedimiento de

sujecibn.
EJENPIO 3 -

Se sujetd a la parte posterior de uns
seccidn de alfomihra, por el procedimiento descrito
en el ﬁjemplo 1, pelicula pigmentada en azul de 0,038
me de espesor. la peliculé formdé una endrgica base de
sosténuberféctamgnte adherida a la alfombras y sm color
no quedd afectado por el procedimiento de sujecidn.
EJEMPLO 4 - _ |

Una pelicula biaxialmente orientada de
tereftalato de ﬁolietileno, se sujetd a una seccidn
de arpillera, por el método descrito en el Ejemplo 1,
utilizando el mismo polvo de polietileno para for-
mar la trabazén. Ia supsrficie de la pelicula de te-
reftalato de polietileno, se habfa dotado previamente
de un revestimiento promotor de la adherencia, bor
tratamiento con solucibén de titanato de butilo, se-
guido por la hidrolisis del revestimieﬁto, por el mé-
todo desgrito enls memoris de la Solicitud briténica
n® 777.584 . '

La pelfcula de tereftalato de polietileno
ée sujetd endrgicamente a la arpillera.

| ' N_0 T a

Descrita suficilentemente la naturaleza
del invento, asi como la maners de realizarlo en la
précfica{ debe hacerse constar gue las disposicio-

nes anteriormente indicadas son susceptibles de modi-

" ficaciones de detalle en cuanto no alteren su princi-
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pio fandamental. También se hace constar que el inven-
to se refiere a doas Solicitudes de Patente presentadas
en Inglaterra con fechas 13 de diciembre de 1.961, nf-
meros 44.6%1/51 ¥y 44672/61 acogiéndose, por lo tanto,
a los beneficios que conceden los Comvenios Interne-
cionales en vigor, y siendo lo que constituye la esen~
cia del referido invento y por lo que se solicita Pa-
tente de Invencién por 20 afios en Espafia: "PROCEDIMIEN
TO DE FABRICACION DE LAMINADOS, POR ADHERE’NCIA DE UNA
PELICULA DE MATERIAL ORGANICO TERMOPLAST;CO A LA -SU?ER—
FICIE DE UN MATERIAL EN FORMA DE HOJA"; caracterizin—
dose por lo siguiente: '

18 - Procedimienzo de fabricaci6n de la~-
minados, por adherencia de una pelfcula de material
orgénico termopléstico a la superficie dé un mate-
rial en forma de hoja, caracterizado por comprender
las etapas de agplicar particulas sueltas de material
termopléstico orgénico a la superficie del material
en forma de hojaj de fumdir las partfculas de la par-
te superior de’este, y de comprimir la pelicula de -
material orghnico tgnmopléstico contra la superficie
as{ tratada. A

_ 28 - Procedimiento, segin reiviniice-
cibén 1%, caracterizado porque la pelicula de material
orghnico termopléstico es una peliculs previamente
formada que se ha bobinado o conservado de otro modo
después de la fabricacidn. ' |

38 - Procedimiento, segin reivindica~
cifn 18, caracterizado porque la pelicula de material

orghnico termopléstico es una pelicula recién expul-
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4% < Procedimiento, segin reivindica-
cibn 3?, caracterizado porque la pelicula se aplica
a la superficie tratada del material enhoja, mien-
tras aquella se encuentra todavia en estado de reblan
decimie nto por el calor, después de la expulsidn.

58 = Procedimiento, segin cualquiera de
les reivindicaciones anteriores, caracterizado por-
que las particulas de material?orgénico termoplésti-
co, son de un temafio tal que el polvo atraviesa el
tamiz britdnico normel de 20 mallas pero gueda rete-
nido por el de 300 mallas.

68 - Procediniento, segfn cualguiera

‘3¢ las reivindic miones anteriores, caracterizado

porque las particulas separadas son del mismo mate~
rial orgénico termopléstico de la pelicula.
78 - Procedimie nto, segin reivindica-

cibn 68, caracterizaedo porque las paertfculas separa~

das son de un polimero de punto de fusibdn inferior al
del polimero de la pelicula. _

82 - Procedimiento, segin cualgquiera
ée“las reivindicaciones antsriores, caracterizado
porque el material en hoja = que la pelicula se su~-
jeta, es una hoja de material fitroso.

98 - Procedimiento, segin reivindica-
eién 82, caracterizado porque el material fibroso
en hoja es de filras de yute o de céfamo.

108 ~ Procedimiento, segln cualquiera

~ Qe las reivindicacionss anteriores, daracterizado
Porgue la pelieula de material orgénico termoplés~-
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tioo, es una pelicula de politeno.
119 .- Procedimiento de fabricacién de

1am11ﬁdos', por adherencia de una pelicula de materiel

~ orgénico termopléstico a la superficle de un material

en forma de hoja, tal y como queda substancialmente

desorito en la presente Memoria e ilustrado en 10s

dibujos adjuntos. |
Esta Memorla consta de quince hojas es-

na gola cara.”

Qam& AR

IE!STRIES LMTED,
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