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MEMORIA DESCRIPTIVA

Este invento se refiare a prodnotos laminados 

muy lustrosos y espeonlarea, dotados de resistencia mejora­

da a la  daalaminacida y de retenoidn del la stra .

Las estructuras metalizadas laminadas, que 
5. inclnyen te las, hilos, filamentos y cintas, son ya oonooi-

das en la  pr^otioa. En los prodnotos de este tipo, se ha 
empleado principalmente al aluminio como el metal qtie 

proporciona el aspecto lustroso y espeoular a los produ.otos 

laminados. Otros metales que se han señalado y propuesto 
10. para dioho fin  son e l oro, l a  plata, e l  magnesio, el t ita -
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aio  y e l  níquel. En toaos le s  casos, para tenar un produc­

to de gran u tilid ad , se ha v isto  que era por lo senos ana 

necesidad práotioa tomar medidas y precauciones particu la­

res para resguardar de diversas exposiciones e l metal 

depositada, a fin  de ev itar aa tendencia, durante e l uso 

y el manejo del hilo metalizado, a desteñirse o empañarse, 

aohre todo en la s  operaoiones de elaboración en oaliante 

y a l ccntaoto con lo s produotos químioos de lo s  baños 

tin tóreos.
En general, se han u tilizado  multitud de proyec­

tos para preparar h ilo s y filamentos metalizados dn lo s 

que e l componente metálico, como se ha indicado antas, 

e stá  protegido de lo s  efectos deletéreos de lo s elementos 

naturales y del uso. En uno de lo s  métodos, se lamina una 

hoja metálica, oon adhesivos apropiados o con calor y pre­

sión, entre dos p elícu las transparentes de material termo­

p ila  tico . En otro, se metaliza por ambos lados una pelícu­

l a  termoplástioa y se l a  lamina entre dos pelíou las trans­

parentes de material termopléstioo. En otro métodos, todavía, 

ae metaliza una cara de una pelícu la termoplástioa transpa­

rente y se lamina l a  cara metalizada sobre una pelícu la  

termoplástioa transparente, o bien, como altern ativa, pueden

laminarse juntas, a modo de metal a metal, dos de l a s  p e lí-  
oalas m etalizadas. En otro método todavía, se metaliza

ana pelícu la  termoplástioa transparente y se ap lica  sobre 

l a  superfioie metalizada una capa de p lástioo  transparente. 

Pueden realizarse  también diversas modiüoaoionea y combi­

naciones de estos procedimientos.

E l medio prinoipal para preparar h ilo s de 

cualquiera de la s  e st m otaras precedentes, o de todas, 

e l la s ,  consiste en formscuna napa u hoja relativamente
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ancha, qae laago se oorta en t ira s  estrechas semejantes 

a hilos o filamentos y que se dasigian como ta le s .

Gomo se ha dioho, el efecto primordial qae 

generalmente se pretende lograr oon ana eatraotara de 

hilo o filamento metalizado, o sea el atractivo aspeoto 

lnatroao o especular, es muy pasible de degradación por 

empafí amiento, abrasión (incluyen do pórdida de b rillo  por 

a i deapalimiento y por la  desoamaoión y la  exposición de 

la  pelioala que s e ^ a l la  debajo), e tc . Igualmente impor­

tante (aobre todo cuando estos h ilos han da osarse en 

prendas da vestir) es obviar la  sensaoión relativamente 

áspera y rasposa qne produce sobre la  piel l a  snperfioie 

metálica.

Aunque lo s mótodos y la s  tácnioas para proteger 

o cnbrir lo s metales depositaos qne ae emplean en la s  

estractaras laminadas han bastado, en con jan to, para 

este fin , qaedan ciertos problemas eoncomiAantee qae toda­

vía afectan a dichos prodactoe. B1 piinoipal de estos 

problemas es la  deslaminación del prodacto dársete oiertoa 

tratamientos.

La deslaminsmi& saele ooasionar un prodacto 
marcadamente inferior, sino completamente in ú til. A cansa 
de esta debilidad inherente de lo s hilos y filamentos 
metalizados y laminados, se redaca considerablemente e l 

aloanee de su atilldad y hplioabilidad.

¿ s i paos, loa hilos y filamentos metálicos 
qae se oonooen y de qae se dispone hasta ahora tienen 

limitada aceptación (y duración), sobre todo en lo 8 oampos 

en qae el tratamiento hómado en caliente, especialmente 

anido a l a  exposioión a diversos prodactos qaimiooa, 

oonstitaye neossariaments ana parte del tratamiento de loa
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h ilo s, o de ana te la  que contiene hilos metalizados. Uno 

de estos oampos, por ejemplo, e s  e l del lavado y teñido.

Un intento utilizado para remediar e l problema 

de l a  deslaminaoión degradante ha sido e l  empleo de diver­

sos tipos de adhesivos ^tsadps pára adherir entre s i  la s  

láminas d sl h ilo . Pero esto sólo ha resaltado parc ia l­

mente sa tisfac to rio  y no ha dado ana respuesta safioiente- 

mente baena para todas la s  sitaaciones y fin es. En primer 

lagar, an adhesivo dado únicamente es apto de ordinario 

para an aolo tipo de pelícu la. Además, loa adhesivos 

mejores generalmente cuestan más de Ion que puede soportar 

l a  economía favorable del producto.

Con este invento se han hecho asequibles 

artíoaloe manufacturados lustrosos y especulares que tienen 

características de deslaminación y de retención del la stre  

notablemente mejoradas. Los nuevos artícu los comprenden, 

an lamináoión conjunta íntima, una primara oapa de una 

película p lástica , una segunda oapa p lástica , por lo  menos, 

sobre l a  primera oapa y entre l a  primera y l a  segunda capa, 

una delgada capa metálioa constituida fundamentalmente por 

estaño depositado por vaporización. Es deseable que 

tanto la  primera oapa p láatioa como l a  segunda capa p lá s* 

tioa  sean de materiales termoplásticos transparentes. La 

segunda oapa p lástica  puede ser un revestimiento o una 

película aplicados. En una realización preferida del 

invento, una por lo menos de la s  capas plástioaa contiene 

an recubrimiento de estaño depositado por vaporización.
El invento se refiere además en particular a 

napas, mioroointas e h ilos lustrosos y especulares; a  te la s  

te jid as qne contienen la s  mioroointas y lo s h ilos, y a un
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método pata haoer napas, míotocintas a h ilos lu strosos y

eapacalareg depositando por vaporizad la  ana oapa metálica 

coastita id a  fundamentalmente por estaño sobre an l%do, por 

lo  menos, de ana pelícu la  p lá st ic a , uniendo en laminación 

íntima ana oapa p lá st ic a  a l a  superficie metalizada y 

oortandc a voluntad la  pelíonla laminada en ointas o 

t i r a s ,  arrollando o¡. plegando l a s  ointas en h ilo s s i  se desean.

Las estm otaras oombinadaa de h ilo  y filamento 

laminados y loe  productos laminados afines da este invento 

tienen propiedades axoelentaa y sxo lasivas respecto a  l a  

retenoián del la stre  y e l  deseado aspaoto brillan te  y l a  

resisten cia  a l a  deslaminación, aón en condiciones severas 

de exposición y manejo. Bn realidad , e l as pe oto verdadera­

mente brillan te  y l a  profundidad y e l  oaraoter del la stre  

y esplendor de loa productos de este invento están mny mejo­

rados y sensiblemente anmentados en comparación con lo s 

prodaotos metalizados correspondientes de l a  práctica ante­

r io r , hechos de depósitos de otros metales, incluyendo, en 

particu lar, h ilo s y filamentos metálicos que oontienen depó­

s ito s  de aluminio. Bsto por s i  s d o  ya es an resaltado 

sorprendente y m eritorio. Pero además de todo seo, por lo  

menos tan sorprendente y digno de mórito es que lo s prodao­

to s estañados de este invento pueden someterse a períodos 

prolongados de tratamiento htümedo en caliente y/o de expo­

sición a lo s  prodaotos químicos (en p artica lar  a lo s  prodao­

tos qaímioos corrientes en lo s baños tintóreos) sin experi­

mentar efeotos adversos marcados o perceptibles. Se lo s  

pueda u t i liz a r  para ápplias y variadas aplicaciones y tienen 

n tilidad  particularmente provechosa en lo s  casos en lo s qae 

e l  rigor del tratamiento prohíbe e l  aso de otros prodaotos30.
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análogos metalizados o con o on tenido ^

sccrnaP
ico . Fresentan, 

oomo as ha dicho, aspecto muy especular y tiene un lustre 

rioo y profundo, que generalmente retienen despnás de 

diversos naos y manejos fysicos y químicos.

Los productos de este invento pueden teñirse 

con faoilidad , segán se desee, tanto dorante su fabricación 

como después de e lla , para proporcionar productos lastresna 

ooloreadoa y de aspecto metálico que tienen efectos estático s 

partió alarme ate atractivos para l a  v ista .

Todo esto ea realmente notable cuando se compa­

ran lo s prodaotos estañados de este invento en cualquier 

sentido (incluyendo e l b rillo  y e l  aspeoto en l a  forma 

sen cilla  o coloreada y l a  resistencia f í s ic a  y química en 

todas la s  oondicionee de aso y de manejo) con loe tipos

oonooidos hasta ahora de productos metalizados y de conte­

nido metálico, ta les como lo s de aluminio y aán de metales 

más nobles, como e l níquel.

En la s  estructuras laminadas de este invento 
puede usarse en general oualquier tipo de película o lámina 

pláatioa transparente (o semitransparente). De ordinario 

se emplean materiales termopláaticos, aunqns tambiáh oabe 

usar otros productos apropiados de película pláatioa. Estos 

incluyen lo s  eopoláneros de cloruro de vlnilideno y de 

cloruro de vinilo o acrilon itrilo  que oontienen generalmente 

en la  molácula polimárioa 70% en peso por lo menos, y de 

preferencia 80% en peso por lo  manos, de d orare  de v in ili-  

deno interpolima rizado. Otras pelíoalas de buena actitud 

para usar en l a  práotiea de este invento son la s  de otros 

polímeros de haloetileno, ta le s  como cloruro de polivinilo, 

cloruro de vinilo/aoetato de vinilo y otros copolímeros



de cloruro de v ia ilo , y asimismo otros productos polimárioos 

con conütpido de halógeno como e l  polietileno clorado, e l 

polipropileno dorado y e l  caucho dorado . Cabe emplear 

en l a  práotica del invento la s  pelícu las constitu idas de 

m ateriales termopila tico s formad ores de p elícu la  como son 

lo s diversos polímeros de estireno, oon inolusión del po li- 

estireno, lo s  oopoláneros formadores de pelícu la  de estireno 

con a o r ilo n itr ilo , alfa-me til-e stire n o , ac r ila to  de e t i lo  

y sus mazólas, a s i  como varios p o l le r o s  de vinil-tolueno. 
poláteros de ao rilo n itr ilo , acetato de oelulosa, butirato 

del acetato de oelulosa y otros derivados termoplástioos 

de l a  oelulosa formadores de pelícu la , po lio lefin as de 

hidrocarburos no aromáticos, con inclusión del po listilen o  

(tanto del tipo tradicional de polímero de estructura 

ramificada como de la s  variedades lin ea le s y de gran densi­

dad, llamadas maoromolecalares, de que se dispone más 

recientemente) y del polipropileno, poliamidas, oon inclu­

sión de productos lin ea le s de condensación de ácido adípioo 

y hexametilendiamiaa, y asimismo produotos de oondensaoión 

de epsilon-oaprolao tamo. Par t ic  alarmante ventajosas en 

este aspecto son la s  pelíoulas de lo s diversos po liásteres 

formadores de pelícu la , bien oonooidos, oon inclusión de 

lo s  productos lin ea le s de condensación de ácido tere ftá lioo  

y etilen g iioo l o gi i  coles equivalentes, o bien composiciones 

resinosas y termopláa t ic a s  análogas formadoras de p e lícu la .

Aunque, como se ha indicado, son deseables la s  

pelícu las transparentes, cabe u t i liz a r  pelícu las semitrans­

parentes. El factor importante es que e l lu stre  y e l  efecto 

da b r il lo  centelleante que proporciona la  oapa intermedia 

de astaRo se trasluzca por una a lo  menos de la s  láminas
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externas de l a  estructura.

Para produoir, por ejemplo, un hilo o filamento 

estañado, se obtiene primeramente ana hoja de p e lícu la  

termoplástlca revestida de estaño, por loeconooidos métodos 

de l a  evaporación tórmioa o l a  deposición oatódica. En an 

mátodo ventajoso de evaporación tórmioa, se colooa en ana 

oánara de a lto  v ad o , o se haoe pasar por e l la ,  ^ana hoja 

de l a  pe líen la  en oposición a ana r e j i l l a ,  ro llo , polvo, 

laminado a otra forma del e a t^ o  que se emplea para .el 

revestimiento. Como es natural, cabe emplear también para 

este fin  tronicas particu larizadas. Se calienta e l  estaño 

por medio de r e j i l l a s  oalefactoras, bandejas, serpentines 

a otros aparatos calefactores apropiados, a  fin  de v o la t i l i ­

zar e l metal, y este ae condensa entonces sobra l a  pe lícu la  

en forma de an depósito de estaño. De preferenoia, lo s  

átomos del estaño volatilizado  deben pasar directamente 

de la  fuente a l a  superfioia de l a  pelíoula que ha se 

revestirse , sin tropezar con mol óc a l as de l a  atmósfera 

residual en l a  oámara evaoaada. En consecuencia, e l  

estado de evacuación de l a  cámara debe ser lo  suficientemen­

te intenso para que l a  trayectoria lib re  media de lo s  

átomos de vapor de estaño supere a l a  d istan cia  desde l a  

fuente hasta l a  superficie de l a  p e lícu la . Debe evitarse 

que l a  temperatura de l a  fuente de estaño exceda mucho de 

l a  temperatura de vo latilizac ión , pues esto puede ocasionar 

una densidad de vapor demasiado grande del estaño gaseoso, 

lo que origina un depósito pulverulento. Se ha comprobado, 

sin  embargo, que cabe obtener revestimientos adherentes 

especulares, aín coa densidades elevadas del vapor de 

estaño, ionizando e l  estaño gaseoso; por medio de electrodos

-  8 =.



auxiliaras de a lte  potencial.

De hecho, solo neoesita depositarse ana palíen­

la  muy táaue sobre la  superficie de l a  película plástica# 

Casi siempre, e l espesor del deposito da estaño no excede 

de una capa de 0,001 milímetro más o menos.

Después de estañada, la  hoja p película puede 

laminarse oon una segunda hoja del mismo m aterial, de l a  

manera ordinaria bajo oalor y presido, estando l a  segunda 

hoja en relación de oontigKidaá con *;el deposito de estaño, 

para producir una napa relativamente ancha de aspecto 

metálico. Bn alternativa, como se ha indicado, pueden 

laminarse juntas dos de la s  pelícu las termoplágtioas reves­

tidas de estaño, con la s  respectivas capas de estaño en 

relaoión de contigüidad. Luego se oorta o se hienda la  

te la  formando hilos o filamentos angostos de l a  anchura 

deseada.

Para establecer una adhesiva más firme entre e l 

deposito de estaño y l a  pelícu la termoplástioa, asi como 

para asegurar ana laminación más vigorosa, e l  lado receptor 

de estaño de l a  película que ha de soportar el depósito de 

estaño y/o e l lado ooctíguo de l a  otra pieza de pelícu la 
pueden revestirse de un adhesivo flex ib le  apropiado antes 

de oaalquier otra operación. Para este fin pueden emplear 

se resinas naturales o s in tít ie a s  de suficiente grado de 

visoosidad f o oon adición de un p lastifio an te ).

Puede en$tlearae cualquier adhesivo apropiado.

La aleocióh se baaa principalmente en la  compatibilidad 

o afinidad del adhesivo oon la  pelícu la p lá stica  copleada. 

Se u tilizan  provechosamente adhesivos que sean transparen­

tes e incoloros, sobre todo cuando as requiere un hilo
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que tenga aspe oto plateado. Pueden usarse derivados de 

celulosa íta lo s como nitraoelulosa, acetato de oelulosa o 

¿tares de oelulosa) junto con una resina y con adición o 

ain aíioión de ingredientes modificadores. Para f a c i l i t a r  

l a  aplicación del adhesivo al m aterial, puede inoluirae 

un disolvente v o lá til que reduzca l a  viscosidad del adhe­

sivo. El disolvente se elimina después de aplicado e l 

adhesivo y antes de la s  operaciones de revestimiento y 

laminado.

Ejemplos de algunos de loa adhesivos que resu l­

tan aatisfatorio s para l a  laminación de napas de pelícu­

la s  de terefta lato  de polietilengLiool son le s  que compren­

den iao fta lato  de polietiieno o hexahidro tereftalato  de 

polietileno. Las mezclas de ta le s  adhesivos de polióster 

con c ie rtas reaInas epóxidas y poliuretano son tambián ¿ t i ­

la s  para dicho f in .

En lo s oasoa en que se deseen productos colo­

reados, cabe emplear diversas tdonicas para obtenerlos 

a s i .  Por ejemplo, pueden añadirse pigmentos o odorantes 

a lo s adhesivos o imprimirse l a  película p lá stica . Entre 

otras tronicas a t iliz ab le s  para l a  coloración sa tisfac to ­

r ia  del produoto estañado figuran l a  tinción de l a  p e lí­

cula termoplásüoa antes de convertiría en ana parte da 

l a  eetraotara laminada compuesta: o bien l a  tinción da la  

propia estructura compuesta, ya sea como hilo o .filamento, 

(que puede ser tratado y teñido en forma arrollada o de 

"bobina"), ya sea, o orno en la s  operaciones de tañido en 

pieza, cuando e stá  hecho ya ta la  o tejido con h ilos o f i ­

lamentos iguales o d istin to s. El excelente comportamien­

to durante e l  tinte de la s  te las y lo s te jid o s que con-
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prenden o contienen e l  hilo estañado de este invento es 

verdaderamente notable y proporoioaa gran ventaja y adap­

tabilidad para qna esos géneros sean convenientemente 

coloreados en operaciones de teñido en pieza sin daño n i 

oonseonenoias graves para e l  componente de hilo estañado.

La primera etapa en l a  preparaoián de lo s  

prodaotos revestidos de p lástico  e s  semejante a lo  qne se 

ha descrito precedente cante respecto a l a  deposición del 

estaño sobré l a  hoja base de p lá stico . Una vez estañada 

l a  pelícu la , se ap lica  ana snperposioián de p lástico  a  l a  

oapa de pelíon la de estaño. El revestimiento p lástico  

debe tener propiedades oompatibles con l a s  de l a  palíen la 

termoplástioa y afinidad para e l l a .  Debe ser  por lo  menos 

tan fláx ib le  como l a  peínenla y comportarse de l a  misma 

manera en lo s  oambioa de humedad y de temperatura.

Es posible rea lizar otras modifioaoionea de lo s 

prodaotos de este invento sin sa lir se  del aloanoe ^oe este 

se propone. Por ejemplo, cuando h ilo s relativamente delga­

dos de l a s  estructuras oompasstas se someten a operaciones 

de elaboraoián qne tienden a  a tiran tarlo s f como en l a  

textura), lo s  h ilos propenden a diatenderse y se deforman. 

Esto paede obviarse sosteniendo loa h ilos o filamentos 

laminados oen ana envdtara de otros filam entos.



Descrito el invento se deolaran nuevas y de propia 

invención la s  siguientes reivindicaciones, con prioridad de 

la  demanda de patente estadounidense NB 162.342 del 26 de 

marzo de 1. 962.

Ti Ch procedimiento para la  fabricación de napas, 

microcintas e h ilo s lustrosos y laminados, caracterizado 

porque comprende la s  operaciones de depositar por vapori­

zación una capa metálica sobre un lado, por lo  menos, de 

una pelícu la p lá st ic a , unir en laminación conjunta intima 

una capa p lá stica  a la  s ^ e r f ic ie  metalizada y cortar a 

voluntad e l laminado de pelícu la  en cintas o t ir a s ,  enrollar 

o plegar la s  cintas o t ir a s  para formar h ilo s , según se 

desee, en cuyo procedimiento la  capa depositada por vapo­

rización está  constituida esencialmente por estaño.

2. Ch procedimiento según se ha definido en la  

reivindicación 1, caracterizado por ser la  oapa p lá stic a  
un revestimiento aplicado.

3 . Uh procedimiento según se ha definido en la  

reivindicación 1, caracterizado por ser la  capa p lá stic a  

una pelícu la p lá stic a  unida por calor y presión a la  super­
f ic ie  metalizada de la  pelícu la  p lá st ic a .

4 . Uh procedimiento según se ha definido en la  

reivindicación 1, caracterizado por ser la  capa p lá stica  

una pelícu la p lástica  unida a la  superficie metalizada por 

une o más adhesivos;,



5. Un procedimiento conforme a lo  definido en la s  

reivindicaciones 1 a 4 , caracterizado por ser la  capa m etálica 

una capa depositada por vaporización que está  constituida 

esencialmente por estado.

6. Uh procedimiento conforme a lo definido en la  

reivindicación 5, caracterizado por ser term oplásticas tanto 

la  primera capa de pe lícu la  p lá s t ic a  como la  segunda capa 

p lá s t ic a .

7'v un procedimiento según se ha definido en la s  

reivindicaciones 5 o 6, caracterizado por ser transparentes 

tanto la  primera capa de p e lícu la  p lá s t ic a  como l a  segunda 

capa p lá s t ic a .

&. Un procedimiento según se ha definido en cual­

quiera de la s  reivindicaciones 5 a 7 , caracterizado por ser 

una p e lícu la  la  segunda capa p lá s t ic a .

9 . Un procedimiento según se ha definido en cual­

quiera de la s  reivindicaciones 5 a 7* caracterizado por ser 

un revestimiento aplicado la  segunda capa p lá s t ic a .

lUi Un procedimiento según se ha definido en cual­

quiera de la s  reivindicaciones $ a 8 , caracterizado porque 

una por lo menos de la s  oapas p lá s t ic a s  contiene un reves­

timiento de estaño depositado por vaporización.

11^ Un procedimiento para la  fabricación de napas, 

microcintas e h ilo s lu strosos y laminados.

Según se describe y reivindica en la  presente memoria 

que consta de 13 páginas fo liad as y e sc r ita s  a máquina por 

una so la  de sus caras.

Barcelona para Madrid, a 25 de marzo da 13963

B* *&jME'seR**.
p.P*
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