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"Perfeccionamientos en la obtencidn de
adhesivos en forma de tiras o varillal
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Memoria descripitivas

Le presente invencidn se refiere a los adhesivos o colas
fusibles por la accidn del calor.

El procedimiento de pegar por medio de una varilla o tira -
delgada de cola enrollade, constituyendo una forma directa y conti-
nua de suministro, proporciona muchas ventajas, entre ellas, la de

suprimir el empleo de depdsitos de cola y por consiguiente la sucie-
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ded y la degeneracidn debids al calor, del materigl adherente. Sin

embargo, le necesidad de que la varilla o tira sea lo suficiente
rizide para que pueda ser suministrada lomgitudinalmente y para que,
al mismo tiempo, tenge flexibilidad pare poder ser enrcllads paras
su almacensaje y desenrolleda para su empleo, sin que ze quiebre y
sin que se adhieran o unan entre si en el carrete las espires o
vueltas contiguas de la varilla, impone ciertas limitaciones a los
materiales adherentes que hasta hoy dfz se vienen usendo en la for=
ma indicada., En efecto, estos materieles dispuesitos en tiras homow
génens requieren tempevaturas de fusidn mde eltas que las convenien=
tos pere determinadas operaciones de pegado, y en algunos casos son
mds viscosos cuando estdn fundidos.

Un cbjeto de la presente invencidn es disponer una vari-
lla delgade y flexible de cola, arrollable y desarrollable, que pue-~
de emplearse en un sistems de pegado a base de alimentacidn, fusidn
y aplicacién contindos en el cuel pueden utilizarse componentes gque
no figuran, para la deseada combinacidn de propiedades de carencia
de pegajosidad, estabilidad dimensional, conservacidén de la forma
y resigtencia a la degeneracidén por exposicidn a la intemperie, en
una varilla de cola homogénea.

A este fin, y de acuerdo con una de las caracteristicas
de la presente invenoidn, se ha dispuesto une varilla o tira compues-
tay, en la que una pareidn central longitudinal de la misma puede ege-
tar formads normalmente por cualquier adhesivo sélido y sobre la
cual, rodedndola, ge ha colocado une capa externa flexible, no pe-
gajosa, que forma, en combinacién con la parcidn central, unas carac—
terfsticas £lulcas que permiten que la varilla pueds enrollarse, alw
macenarse y desenrollarse para su empleo en un sistema continue de
alimentacidn,

La varilla a que se refiere la premente invencidn es pues,

en realidad, una varilla binaria que comprends una porcidn central,
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con un porcentsje mayor del volumen totel de la varilla, y una pore
cidn externa que ocircunds dicha porcidn central. En el empleo de
la varilla, se funden y mesclan ambas porciones, formando una com
posicidn que posee positivas propiedades adherentes.

Seleccionando debidamente el grueso y el material de la
oapa externa, es posible emplear casi cualquier - material adlido
termopldstico para la porcién centrale. Por ejemplo, materiales su-
mamente blandos con poco poder de retencidn de la forma o con super—
ficies pegajosas, pueden emplearse en combinacidn con una capa ex—
terna que proporciona la necesaria rigidez y' poder de retencidén de
la configurecién de la varilla, Por otra parte, puede usarse asi-
mismo en la composicidén de dicha porcidn central materisl relativa-
mente duro, aunque quebradizo, sin temor a interrupciones en la ali-
mentacidn por rupturs de la varilla sl desenrollarse y manipularse,
mediante la disposicidn de una capa externa resistents, pero flexi-
ble, que mantiene la porcidn central unida eunque la misma se partiera.

Una gran diversidad de operaciones de pezedo puede llevar-
gse & cebo shora por la posibilidad de emplear tales tipos de materia-
les blandos y quebradizos, hasta hoy inadecuados pars tales operacio—
nes utilizados individualmente., Por ejemplo, es posible disponer una
varilla doble, en que la cola al fundirse y mezclarss resulta mucho
mds f1ids o fldids del todo a temperaturas inferiores, de lo que hasg~
ta ahors era factible. BEs posible también, emplear materiales que po-
geen una accidn adherente especifica o humectante, impropios antes PLw
sicamente para utilizarse en forma de varilla. Es posible, asimismo,
utilizar una parcidn central de vlagtificante para la capa externa,
en aquellos cagos en gue la combinacidn del material de dicha capa
con el elevado contenido en plastificante requerido, seria inadecus—
da fIsicamente para emplearla como una varilla o tiras. E incluso es
posible emplear una poreidn central y una capa exbterior que, aunque

roactivas entre sf al mezclarse a temperaturas elevadas, por ejemplo,
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durante el curso de su fusidn y aplicacidn, no reaccionan a tempe=

Y

raturas normsles al unirse ambas porciones de lg varilla. In otreo
sistema adicional, la capa exterior puede preservar la porcidn cen-
tral de corrupeidn o deterioro, por caussa por ojemplo, del oxigenc,
humedad o radiacidn, hasta el momento del uso. Otras combinacio=
nes de ambas porciones, central y exbteorna, pusden proporcionar nue-
vas ventajas.

La varilla doble puede estar formada por varios procedi-
mientos : exbtrusidn, estirado o andlogos. En la fabricacidn por exe
trusidn de una varilla de este tipo, la porcidn central pusde eiw
truirge a travds de un orificio central, y la externa a travds de
un orificioc anular de extrusidn, alrededor de la poreidn centrale

Pusde citarse como otro procedimiento adecuado la formom
cidn de una porcidn cenbral y de wna parcidn tubular externa, den-
tro de la cuel se inserta la porcidn central.

81 se desea, y las propiedades conocidas lo permiten, pue-
de comprimirse una varilla doble relativamente gruesa para obtener
uwna varilla de las dimengiones requeridas. También es dable ubili-
zax el procedimiento conocido de formar una caps adecuada exterior
mediante la aplicacidn de una solucidn, de ldtex, plastisol u orga-
nosol.

En cuanto a la naturaleza relativa de los materiales de
la porcidn central y de la capa externs, os generalments aconueja
ble que tales materiales sean miscibles en fusidn, pero ello no es
esencial, puesto que pars determinados casos puede resultar conve-
niente una dispersidén uniforme do uno de los materisles en una fase
dispersive del otro en la que no es miscible o no ez miscible del
todos Ia capa exterior debe tener, desde luego, un punto de fusidn
lo suficiente alto para evitar la adherencia de las espiras de la
varilla y para ser estable dimensionalmente en condiciones normales

de almacenaje, manipulacidn y suministro, pero puede tener un punto
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de fusidn significativamente por encima o por bajo del punto de
fusidn de la porcidn central. Otra ventaje mds, especialmente
cuando los materlales son miscibles, consiste en que el material
en fusidn de  una de las poroiones pusde ser eficaz para disolver
la segunde porcidn a una temperstura inferior al punto de fusidn
de egta segunda porcidn.

Los ejemplos que siguen & conbinuacidn, contribuirdn a
comprender la presente invencidn, pero debe enienderse que la
misma no queda circungerita a los materiales ni proporeionss que

se mencionan en los citados ejemplose

Ejemplo I

Se introdujeron 10 partes de un copolimero de 60 partes
de etileno y 40 de acetato de vinilo con un fndice de fusién de
40, en un mezolador "Reed! y ge fundisron elevando la temperatu-—
vz & 1502 Cs e afiadieron y mezclaron entonces 90 partes de una
regina saturada de hidrooarbono normalmente blanda y termopldsti-
camente vigcosa, con un punto de fusidn de 470 C. y una gravedad
egpecifice de 1,02, Despuds de ello, se redujo la temperatura a
1002 C aproximadamente, y s6 procedid a una nueva y breve aceidn
mezcladora. Este material, a le temperatura ambiente, regulid wna
maga pegajosa y relativamente blande con cierts tendencia a fluir
por su proplio peso. 7

Se calentd la mezcla y se pasé, a una temperatura de cer—
¢a de 1102 C., por el orificio interior de un mecanismo egpecial de
extrusidn, mientras un polietileno de un peso molecular de 20.000
y un punto de fusidn de unos 1102 C. ers extruldo, a una tempera-
tura aproximada de 1202 (., a través de un oxrificio de extrusidn
que rodeasba el orificio interior, en unidn del cual formaba un pago
o conducto anulaxrs El material extruido por &l orificio interior
constituyd la porcidn cembral y el del paso o conducto anular la ca~

pa externa de una varilla binaria. Las proporciones relativas de
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extrusidn fusron reguladas de modo que dieran un promedio por
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peso de la porcidn central con relacidn a la externa de 25 & T5.
El orificio interior tenfa un didmetro inbterno de unos 0,635 cm,
; el exbterior de 0,953 cme. aproximadamente., Desde los citados
orificios, la varilla asi{ fomada pasd a un bafic de agua fria y
fue egtirada 2 un didmetro exterior de 5'08 mm., teniendo la ca-
pa exterior un grueso de unoa 0,4318 mm. lLa varilla enfriads
fue arrollada a un carrete con reborde, cuyo ndcleo tenfa un did~
metro do 7'62 em. OSuando se almacend la verills a temperaturss
de hasta unos 512 C, no presentaba pegajosidad, ers flexible
eldsticamente, tenfa estabilidad dimensional y conservaba su fore
mz. Se colocd despuds la varilla en un aparato de alimentacidn,
fusidn y aplicacidén continuas, en el que sucesivas porciones de
la migma eran fundidas y suminisbradas por el aparato. 5o com=
probd que este matorial esteba bisn mezclado al pasar por el conw
ducto calentado y mientras era impulsado por la bomba de engrana;-'
je del aparato. La mezcla de la porcidn central y de la capa ex-
‘Yerna presenteba un punto de fusidn de 1032 C., y la viscosidad
de la meacla fundida, a 1909 C., ora de T600 cps., segin determi-
né el Redmetro de extrusidn "Castor-Severs', empleando una veloci-
dad de extrusidn de 50 segundos alternativos. Incluso a 1502 C.
la viscogidad fﬁe solamente de 17300 cps. e la misma velocidad
de extrusidn. Z1 material se probd para unir papel con papel a
une temperatura de aplicacidn de unos 176 a 1902 C. Los trozos de
papel se unieron firmemente.

Ejemplo IT

La misma mescla anterior de un copolimero de etileno y
de una resine saturada de hidrocarbono con polietilene, se introdu~
jo en el mecanismo extrusor, pero se modificaron las proporciones
relativas de extrusidn para obtener una verilla binaria en la que

1ga proporcidn en peso de la capa externa con relacidn a la porcidn
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central fue de 20 & 8C en vez de 25 a T5. El resultado de este
cambio en la relatividad de proporciones, fue el de reducir el
punto de fusidn de la mezcls al promedio de 68 a 862 C y rebajar
su viscogidad de modo que a 190¢ C era de 6300 cpE. y & 1500 ¢
de 14.900. EL material sirvid tambidn para pesar papel con pa~
pel y presentd un tiempo Whil de aplicacidn ligeramente mayor el
deol material del ejemplo I.

Ejemplo ITT

Se depositaron 35 partes en peso de un copolimero de
etileno y de un acetato de vinilo como en el ejemplo I, en un mez=
clador "Reed! y se fundieron elevando la tempersturs a 1502 C. Se
afladieron entonces y se mezclaron 50 partes en peso de un polime-
ro do estirenc con un peso molecular aproximado de 400, un punto
de fusidn de T5° C. y una gravedad egpscifica de 1,05 aproximada=
mente, y 15 partes en peso de un polfmero ds estireno con un peso
molecular de cerca de 300, una gravedad esgpscifica de 1,02 y wn
punto des fusidn de 59 O, Dgte material resulid blando y exbtremada—
mente pegajoso.

Se prepard y depositd una segunda mezcla en el mismo mez—
clador, por un procedimiento similar, con 20 partes en peso de un
copolimero de etileno y de acrilato de etilo en la proporcidn apro—
ximada de 75 a 253 un peso molecular de 30C.000; viscosidad en fu-
sidn de 400.000 cps., segin se comprobd a 1902 C. y una velocidad
de deslizemiento de 20 segundos slternativos en el Redmetro de ex-
trugidn "Castor—Severs", e indice de fusidn de 25. Esta mezcla se
findid a una temperatura de 1752 C. Se afiadieron despuds 30 par-
tes de un polimero de beta pineno con un punto de fugidn de 1152 C.,
y finalmente 50 partes mds en peso de polietileno con un peso mele-
culer de 20.C00. Todo 6llo se mezcld ininterrumpidamente hasta

formar una masa homoggnes.

Las mezclas resultantes fueron calentadas separadamente y
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trasladadas, & una temperatura aproximads de 1202 C, la primera de

ellas al orificlo interior y lo segunda al conducto anular para ser
extruidas en forma de varills binarias, reguléndose las respectivas

proporciones de exbrusidn de modo a obtener un promedic del T5% del
pego tobal en le poreidn central y del 25% restente en la capas ex=

terna. Lo varilla asf extruids se estird & un didmetro exterior de
cerca de 5,08 mm.; se enfrié en agua y se enrolld en un carrete be-
bordesdo como en el ejemplo I. La varilla carecid de pegajosidad,

y ofrecid una flexibilidad eldstica, estabilidad dimensionsl y re-

tencidn de forma cuando se la slmeceénd a temperaturas de hesta

512 C., aproximadamente.

Se colocd la varilla en un aparato de fusidn, alimento~
oidn y aplicacién para ir fundiendo porciones sucesivas de la misma.
£1 materisl adherente fundido sirvid eficazmente pars pegal papel
con papel, asi como para pegar hojas de pldstico como “Saran' o po-
lietileno, metal, letal laminedo y, en general, fue efectivo para
adherirse a la mayoria de las superficies. La mezcla dio como re-
sultado un material adherente sensible a la presién, a la tempera~
ture ambiente, y se empled para formar revestimientos adhesives por
simple presidén. E1 punto Ge fusién de 1la mezcla fue de 85 a 902 C.
(Bola y anillo).

Ejemplo IV

Fn un mezclador "Reed" fueron depogitadas 90 partes en pee
so de un acotato de polivinilo con un punio de reblandecimiento de
659 C y une viscosidad intrinseca de 1,35 & 1,65 cpse, contenidas
en una solucidén de benceno con 86 grems. de resina por 100c.c, de
solucidn, determinados & 209 ¢ en un viscosimetro "Cstwaeld!, y se
fundieron a 1002 C. Se afiadieron 10 partes en peso de fhalato de
dibutilo y e mezclaron a una temperatura infericr de T5¢ C. Esta
mezola resulid blands y muy pegajosa y presentd une fluidez mexrcada-

mente frise
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La mezcla se pasé sl orificio interior de un mecanismo
extrusor pars ser extruide e una temperatura de 90 a 1002 C. Se
depositd tambidn polietileno, con un peso molecular de 20.C00
aproximedamente, en el esgpacio anular del mecanismo para ser ex-
truido & 1209 C. La varilla resultante se estird, enfrid y enro-
114 como en el ejemplo I.

La varilla pasd a un aparato fundidor, suministrador y
aplicador mantenido a una temperatura de 148 & 1768 C, y sirvid
pare pegar papel con papel.

Bjemplo ¥
Se suministrd sl espacioc anular del mecanismo exirusor,

para su sxtrusién a 120¢ C, una poliamide obtenide de la reaccidn
de doido graso polimerizado derivado del aceite de soja con eti~
lendiamina, de un mimero de acidez del orden aproximado de Tj
una gravedad especifica de Cy 917; un peso medio molecular de
34000 & 6,500 y un punto de reblandecimiento por el sistema de bo-—
lga y anillc de 105 & 115% C. Ia mezcla de copolimero de etileno
vy de resina de hidrocarbono del ejemplo I me colocd en el orificio
interior pare su extrusidn a 1102 C. Las proporciones ds extrusidn
fueron reguladas para obtener una varilla binaria en la cual la
pareidn central constituyd el 65% del peso total de lg varilla y
la exterior el 35% restante. La varilla fue estirads, enfriads al
ague y arrollada a un carrete como en el ejemplo I.

El carrete fue colocado en un apareto de fusidn, suminis~
tro y eplicacidén continuos, mantenido & una temperatura de 135 a
162% C, y tuvo efectividad para pegar papel con viel o cueroc.

Bjemplo VI

Enwn meécla.dor "Reed! se vertieron 26 partes en peso de
un polimero de beta pinemo con un punto de fusgidn de unos 1158 C.
¥y s sometieron a una temperatura de 148¢ C. Cuando el poli-beta

pineno se fundid, se afiadieron 20 partes en peso de un copolimero



16

15

20

25

30

compuesto por un 984 aproximadamente de isobutileno y de alrededor
de un 2% de isopreno (Cauche butilico). Los materiales se mezela~
ron a fondo & unas temperaturas de 148 a 1762 C, y se les ahadie-
ron entonces 10 partes en peso Ge la misma poliamide del ejemplo Ve
Cuendo se completd la mezcla, se rebajd la temperatura & 1488 C y
ge adicionaron y mezclarcn también a fondo T rartes en peso de una
regina epdxido con un equivalente de epdxido de 875 a 1025; un pun—
to de fusidn de 95 2 1052 G, y una viscosidad (40% en solucidn en
un dter moncbutflico de glicol dietilenc) de 4,6 a 6,6 poises a 252 C,
asi como 2 partes en peso de un antioxidante (2,6 fenol di-terciario-
butflico)e La mezcla resultante produjo un material blando y de una
pegajosidad parecida a la del cauchos. Este materiel fue colocado en
al orificic interior del mecanismo extrusor para ser exbtruido & 1359
C, v en el orificioc anular se colocd para el misme objeto y con la
misms, ;bempera‘aura de 1352 C, un polietileno con un veso melecular de
18,000, Las proporciones relativas de extrusidn de la porcidn cen=
tral y de la capa exterior fueron reguladas de modo que dieran un
promedic en peso de 65 a 35« DLa verilla extruida fue esiirada, en~
friade y arrollada como en el ejemplo I. ILuego fue colocada en un
aparato de fusidn, suministro y aplicacidén continuos, mantenido a
une ‘temporaturas de 176 a 204¢ €, y se utilizd para peger papel, alu—
minio en hojas o material laminado a papel. Las uniones obienidas
fueron excelentes.

Ejemplo VII

Se fundid y se colocd en el orificio interior del mecanis-
mo extrusor para su extrusién a 50¢ C, une resina lfquida blanca y
ge depositd en el orificio anular para su extrusidn s 110f C, un po-
lietileno con un pesc molecular de 20.000, las proporciones relati-
vas de extrusidn de la porcidn centwal y de la capa externa fueron
reguladas de modo que facilitaron una relacidn en peso de 70 a 30.

Ia varills bineria asf extruids fue estirada, enfriads y arrollads
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como en el ejemplo I. La varille una vez enfriada resultd flexi-
ble, aungue su porcidn central se desmenuzd al torcerla un pPoco
mds de lo corriente, Esto, sin embergo, no afectd a la continui-
dad de la varilla, que colocads en un aparato de fusidn, suminis-
tro y aplicacidn, mantenido a une temperatura de 121 a 148e C,
girvid pars pegar papel.

~-FO0OTA~

Se reivindica como objeto de esta patente:

12 .~ Perfeccionamientos en la obtencidn de acdhesivos en
forma de tira o varilla flexible, delgada y enrollable, caracteriza~
dos por hacer la varilla compuesta por una percidn central, que se
prolonga longitudinalmente, hecha de un material fusible al calor,
¥ por une cépa exberna, no pegajosa, de un material termo-fusible
diferente.

20 .~ Perfeccionamientos en la obtencidn de adhesivos en
forme de tire o varilla, segin la reivindicacidn anterior, carac-
terizados por el hecho de hacer la porcidn central de la varilla
de un material miscible con el material de la capa externa cuando
se encuentran en estado de fusidn.

3% = Perfeccionamientos en la obtencidén de adhegivos en
forma de tire o varilla, segin las beivindicaciones precedentes,
caracterizados por hacer la capa externa de manera que su seccidn
transversal see alrededor de un 15 & un 50% del £rea total de la
seccidn trangversal de la varilla compuesta.

4% .- Perfoccionamientos en la obtencidn de adhesivos en
forma de tira o varilla, segin las reivindicaciones anteriores, ca~
racterizados por emplear como materisl de la parcidn central de la
varilla un plagtificante para el material de la capa externs de la
misma .

50 .~ Perfoccionamientos en la obtencidn de adhesives en

forme de tire o varilla, segin las reivindicaciones precedentes,
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caracterizados por emplear para las parcionss central y externa
de la varilla mabteriales que no sean reactivos a la temperatura
ambiente y si lo sean entre sf cuando se calienten y mesclen en
estado fundido.

62 .- Parfeccionamientos en la obtencidn de adhesivos
en forma de tira o varillae

Bsts memorig consta de 12 hojas mecenografiadas a una

g0la carae
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