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MEMORTIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir'a la solicitud de
PATENTE DE INVENCION
formulada el 21 de junilo de 1.966, con el nimero 328,200
en
ESPARA
por VEINTIE afios _
a nombre de WALTER GEORGE SCHARF, de nacionalidad norteame
ricana, residente en 243 Palmer Court, Ridgewood, Nueva -
York, Estados Unidos de América, por:

% UN METODO DE PRODUCIR UNA BANDA METALIZADA FLEXIELE
NO LAMINADA "

B presente invento se refiere de forma general
& bandas e hilos sintéticos metalizados flexibles no lamina
dos, y se refiere mds particularmente a bandas e hilos de
este tipo que utilizan una capa de base termoplédstica, y se
refiere también a un método y & un aparato para producir -
dichas bandas e hilos. Ta capa de base tiene una capa metd
lice depositade en vacio sobre una de sus superficies, pro
vista de una pelicula protectora unida a ella.

En una realizacidn preferida, se utiliza una capa

de base sxcepcionalmente fina que puede ser transparente.
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apv L, s
De acusrdo con una realizacion alternativa, la

capa metdlica consiste en plata, la cual unida con 1o pe=-
1{fcula protectora propaciona una banda o hilo que Lo piexr
de su brillo o se empafis.

La patente USA 2.974.055 de 7 de Marzo de 1.961
titulada "Tejidos brillantes y métodos de produoiriOS” deg
cribe un hilo metalizado en el que una cape metdlica es ex
tendida por deposicidn en vacio sobre una banda de %ase, ¥
despuds es recubierta protectoramente con una pelicnla de
pléstico. La presente solicitud constituye una mejora de
la patente antes mencionada por el hecho de que en la reg
lizaeidn primeramente mencionada, ensefia como preparar -
bandass o hilos similares con una base extremadamente del-
gada; y en su segunda realizacion describe como metalizar,
utilizando plata, sin tener el empailamiento duradero de la
plata. Esto se puede efectuar con una base gruesa o delga
da;

Mgs especificamente, la patente USA se refiers
a hilos metalizados, filamentarios, no laminados produci-
dos por chapeado en vacio de una banda relativamente ancha
de material flexible termopldstico transparents con un de-
pdsito metdlico, tal como plata o aluminio. La capa metdli
ca asi formada es recubierta protectoramente después de ég
to con una pelicula pldstica transparente y delgade que se
adhiere directamente a ella. La banda metalizada recubier—
ta con pldstico es hendida entonces pers formar hilos fila
mentarios. Estos son producidos enteramente sin adhesivos
y por ello no son susceptibles de exfoliacild ni de otras
desventajas. ’

En hilos preparados de acuerdo con la patente -
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USA antes mencionada no ha sido posible hasta ahora utili~
zay una capa de base de espesor inferior a 0,013 mm, a cau
gs de que cuando se wtilizan bases mds delgadas en chapeado
en vacio hay una tendencia de la base a la deformacidn o -
al arrugamiento, haciendo de esta maners dificil o imposi-
ble hender después de ésto la base al tamafio del hilo. Por
ésto, aunque dichos hilos tienen un tacto superior al tac-
to que se puede obtener con hojas de metal o con hilos lg
minados, el tacto resultante no es todavia equivalonts al
que se asegura con seda extramadamente fina u otro materisl
fino o hilos sintéticos.

Es as{ uno de los prineipales objetos del presen
te invento producir hilos sintéticos metalizados no lamina
dos que son extremadamente finos y que cuando son tejidos
en telar, tejidos en mequina de punto o configurados de -
otra manera en telas, tienen un tacto excepcionalmente bue
no. As{, con el invento, se pueden lograr caracteristices
de tacto comparables a las logradas con hilos muy finos y
no obstante proporcionan las posibilidades decorativas obp
tenibles solamente con hilos metalizados,

En la susencie de tintes en la pelicula protecto
ra, el color de un hilo metalizado del tipo antes descrite
depende de las propiedades reflectoras del recubrimiento =
metdlico. Tal como se conoce de la teorfa ondulatoria, lo
que el ojo percibe como color es realmente una longitud de
onda particular de rédiacién en el espectro visible., En -~
otras palabras, el color no es una cualidad inherente de -
un material metdlico, sino que representa mds bién las ca=-
racteristicas de absorcion o de reflexidn del material con
respecto a la luz. En la descripeidn que sigue, se conside
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rard el color de un metal expues%o'a la luz natural, pero
se deberd admitir que si la fuente de luz propiamente di-
cha es artificial y tiens un color dominante, éstu afecta
ra al color aparente del metal.

Le capaocidad de reflsxidn o reflectividad de la
plata limpia es alta en el margen visible y de infrarro--
jos, pero muestra un agudo velle prdéximamente a la regidn
ultravioleta. Como resultado de la capacidad de reflexidn
0 reflectividad alta y bastante uniforms de la plata en -
todo el mergen de luz visible, la plate es vista como po-
seedore, de un color blanco, aunque si el ojo humano fuese
sensible a longitudes de onda mds cortas, la plata parece
ria estar coloreada.

Fl metal que se aproximas mds a las caracteristi
cas de reflectividad de 1la plata es el aluminio. Sin em--
bargo, aunque todavia presenta un aspecto blanquecino, no
tiene el grado relativamente uniforme y alto de reflecti-
vidad de la plata, y cuando & comparado directamente con
la plata sobre un fondo blanco mate, el aluminio e¢s clara
mente de aspecto mds oscuro y deslustrado.

Aunque la plata es mds care que el aluminio, &g
te no es el factor principal que se ha opuesto hasta sho=
re a su utilizacidn en tejidos metalizados y ha hecho ne-
cesario utilizar recubrimientos de aluminio,incluso aun--—
que el aluminio es decorativamente inferior a la platg.La
razdén principal es la tendencia de 1a plate a empaflarse y
la dificultad de inhibir dicha descoloracidn, en compara—
cién con el aluminio.

La plata no parece oxidarse a la temperature am

biente en el aire, y de esta manera difiers del cobre,pe-
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répidamente & la plate y le velocidad de empafiemientos de

le plate en atmdsferss interiores estd determinads en gran
perte por el suministro de dtomos de azufre. El sulfuro re
sultante disminuye marcedamente la capacidad de reflexidn
o reflectividad de la plata. Ia velocidad de sulfurecidn
de la plate en interiores en une gran ciudad es del orden
de 70 microgramos por an? y por dfa.

Aungue las peliculas de vinilo flexibles nrotec~
toras descritas en la patente USA 2.974°055 anterior antes
mencionada son altemente eficaces con recubrimientos de -~
aluminio, tienen une sfectividad menor con recubrimientos
de plata, ya que no son fuertemente adherentes a la plata
ni proporcionan una barrere impermeable para proteger el
recubrimiento de plata contra los agentes empafiadores.

Ia presencia de rayas o agujeros en la pelicula
0 recubrimiento pldéstico, por ejemplo, perjudica su efica~-
cia como barrera protectora y dd como resultado en defini-
tiva un tejido empafiado que comercislmente no es atrgctivo.
Se debe tener en cuenta que la eiposicién de la plata a
agentes empafindores no estd limitada a la atmdsfera, si no
que se efectua tambien en tratamientos tales como blanqueo
con materiales cdusticos o con perdxidos, asi como en lava
do y limpieza en seco. Ia finalidad de este invento es
crear una téenice de produccidn en masa y de bajo costo re
ra fabricar hilos recubiertos con plate no laminados de al
ta calidad.

Una ventaja significativa del invento es la de

que a causa de la mayor reflectividad de la plata comparsg

da con el aluminio, al preparar un hilo dorado simulado
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en la pelfcula protectora, el hilo resultente que inclu-
ye un depdsito de plata, produce un efecto dorado mas
real.

Otra ventaja del invento reside en el hecho de
gque para producir un depdsito altamente reflectivo ccn pla
ta, el depdsito puede ser considerablemente mds delgado
que el que es necesario con el aluminio, y por lo tanto el
mayor coste de la plata es compensado en un cierte grado
por las menores necesidades de este metel para aicgnzar
el efecto deseado.

Asi otro objeto principal del invento es propor
cionar wn hilo no laminado plateado que tiene un recubri-
miento sobre &l que evita sustancialmente el empefiamiento
de la capa de plata bajo las condiciones encontradas nor-
malmente por dicho hilo en la atmdésfera y en tratamiento.

El invento se refiere bdsicamente a una banda
metalizada flexible no laminado que comprende una base
termopldstica flexible, una capa de metal depositadé en
vacio formads sobre unz de las superficies de la base y
wna pelicula termopldstica protectora transparente intima
mente unida a le superficie metalizada de la base.

El método de producir dichas bandas comprende
las operaciones de transportar la base de materigl termo-~
pléstico flexible dentro de una cémaras de vacio‘éésée un
rollo de suministro hasta un rollo de recogide para expo-
ner una zons sobre una de sus superficies, vaporizar el
metal dentro de la cdmara de vacio pars generar un vapor
que se condense sobre dicha zona para meitaelizarls, reti-

rar la base metalizada desde la cémara de vaclo, y recu-
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brir diche superficie con la pelfculs termopldstica protec—
tora.

Finalmente, el invento se refiere también a un
aparato para la deposicidn en vacfo de metal sobre la ba-
se termopldstica flexible, que comprende la cdmara de vacio
que incluys medioé pare hacer selir aire desde el interior
de la cdmara de vacio, un sistema de transporte que se ex-
tiende al menos parcialmente hacia dentro y hacia fuera de
la cdmara de vacfo y que incluye el rollo de suministro,el
rollo de recogida y rodillos de gufa entre ellos para con~
ducir la base & lo largo de un recorrido gue tiene al me--
nos una seccidn horizontal en la cual estd expuesta al me-
nos la gzona de dicha superficie de le base, medios de cal=-
deo dentro de la cémara de vacio para hacer que se produz-
ce. un vapor metdlico que se deposita sobre dicha zona de -
la base, y medios en el exterior de la cdmars de vacio pa-
re recubrir la base metalizada con la pelfoula termopldsti-

ca protectora.

Pare una mejor comprensidn del invento y de sus
realizaciones alternativas asi como otros objetos y nuevos
agpectos del mismo, se hace referencia a la siguiente des~
oripeidn detallada, que ha de ser lefda en unidn con los di
bujos enejos en los quet

Le figure 1 es una ilustracidn parcialmente en
perspectiva y esquemética de un sistema o aparato de céma-
ra de vacio para metalizar una delgads banda o base termo-

pldstica, de acuerdo con una realizacidén preferida del in-

vento;

La figura 2 es una vista en seceidn que ilustra

el resultado del caldeo de una banda enrollada;
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un sistema transportegor altermativo para la banda;

La figura 4 muestra en seccidn la estructura de
la benda, metalizada y recubierta con el aparato de acuer-
do con la figura 1;

Ia figura 5 es una ilustracidn esquemdtica, bési-
camente similar e la de la figura 1 de un sistema o aparato
de cdmara de vacio para la deposicidn de metel (preferible-
mente plata) de acuerdo con otra realizacidn del invento;

Ia figura 6 muestra esquemdticamente el aparato
pera aplicar una pelicula protectora sobre la base o banda
recubierts con metalj

La figura 7 es una vista en pergpectiva parcial-
mente en seccidn de la banda metalizade despuds de ser re-
cubierta pero antes de ser hendida al tamafio del hilo;

Ia figura 8 es una vista similar a la de la figu-
ra 7 de un hilo individuasl de acuerdo con el invento; y

La figura 9 muestra un tejido compuesto, en alza
do superior, producido a partir de hilos hechos de acuerdo
con el invento y que tienen hilos de soporte retorcidos al-
rededor de ellos.

De acuerdo con la primera realizacidn preferida
del invento pars fabricar bandas e hilos sintéticos no la-
minados y delgados, se hard referencia a la figura 1 en la
que se muestra una cidmara de vacio 10, que tiene un siste-
ma de transporte para impulsar una base 11 desde un rollo 12
de suministro a un rollo 13 de recogida sobre un conjunto
de rodillos de gufa 14 a 19. Ia base estd constitufda por
un material sintético transparente tal como celofans, aée-

tato, acetato anhidro, acetato-butirato, tereftalato de eti-
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comercial "Mylar"), o cuslquier otro material transparente

y flexible apropiado, capaz de actuar como un hilo.
Do acuerdo con el invento, el espesor de la bage
es menor de 0,026 mm, y preferiblemente incluso menor de

0,013 mm, tales como calibres de pelicula de 0,007 mm y

0,016 mm.
Los rollos 12 y 13 asi como el conjunto de rodi-

1los de gufa 14 a 19 estdn soportades todos ellos sohre un
carro (no mostrado) que puede ser hecho rodar dentro y fug
r; de la cdmara de vacfo 10 sobre carriles, a través de
aberturas apropiadas. Ia cdmars tiene preferiblemente una
puerta de cierre en vacio y trabaja en unidén con un siste-
ma de vacfo apropiado, designado generalmente por el nime-
ro 20, para hacer selir aire desde la cémara 10 despuésﬂqua
ha sido recibido el carro y la pueria ha sido cerrada.

El sistema de transporte de la base estd dispues-
to de maners que la base 11 desde el rollo de suminisiro 12
es llevada hacis abajo y por debajo del rodillo 14, sobre
el rodillo 15, desde donde discurre bajo el rodillo 16 en
un plano susitancialmente horizontal que se prolonga al ro-
dillo 17. Desde aqui la base discurre hacia arriba gufada
por rodillos 18 y 19 hasta el rollo 13 de nuevo arrollamien-
t0 o de recogida.

El recubrimiento de la bage con metal se efectla
por deposicidn en vacfo, en que el metal a ser depositado
es evaporado y después condensado sobre la superficie de la
base, El procedimiento se lleva a cabo en la camare de va-
cio que es evacuada de manera que la presidn de aire residusl
estd preferiblemente por encima de 1O~4 torr,siendo 1 torr
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normel. Bisicamente, una gamma de vacio entre 1072 y 10~8
ha sido encontrada ventajosa para el presente invento.

Tl vepor metdlico es generago calentando un su-
ministro de metal (por ejemplo aluminio o plata) en reci-
pientes 21 dnlcos o miltiples que preferiblemente estén
dispuestos transversalmente con respecto a la direccién de
movimiento de la base 11 entre rodillos 16 y 17. Los reci-
pientes, que pueden ser hechos funcionar por cualgquier me-~
dio convencional (por ejemplo caldeo por resistencia divec
ta 0 por induccidn) a partir de una fuente 22 apropiada de
energie eléctrica o alta frecuencia, sirven para calentar
el metal o uns temperatura en la que la presidn de vapcr del
metal supera apreciablemente la presidn residual dentro de
la cdmara.

Como consecuencia se emite metal desde la super-
ficie caldeada en forma atfomieca y se desplaza en direccidn
de 1a 1inea visual a la base 11 relativamente fria estira-
da entre los rodillos 16 y 17, condensdndose el vepor metd-
lico sobre esta superficie y adhiriéndose a ella. E1 depdsi
to metdlico sobre la base es extremadamente delgado, siendo
de espesor casi molecular y, suponiendo que sl transporte
de la base trabaja a una velocidad invariable, forma una
cape uniforme sobre ella. A este fin, el motor o sistema de
accionamiento 23 acoplado al rollo de recogida 13 por medio
de un sje estanco al vacio (no mostrado) y que se extisnde
a través de la pared de la cdmara 10, estd dispuesto prefe-
riblemente para funclonar a velocidad congtante,

Con el fin de evitar la deformacidn o el arruga-
miento de la base extremadamente delgaya, se prefiere que
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constante., A este fin, ol eje del rollo de suministro 12
estd acoplado a un embrague magndético 24 que impone un ro=-
zamiento sobre 61 que depende del grado en que el embrague

es excitajo.

Lz excitacidn del embrague estd conbrolada por un
transductor 25 sensible a la tensidn de cualquier furnme
apropiada, que sirve para producir un voltaje de coutiol
que es aplicado a un sistema de control 26 donde el volta-
je es comparado con un valor de referencia para producir
un volteje de salida que es aplicado al embrague magnético
para controlarlo. Ya que la tensidn de la base tiends 2 au
mentar cuando ésta es desenrollada y el rollo de suninistro
12 se contrae en su tamefio, el efecto del sistema de control
26 es el de compensar este cambio, para mantener un nivel

constante de tensidn.

la presencia de vapor metdlico dentro de la céma-
ra 10 hace que la base 11 se csliente. Asi, en la dispogi--
cidn usual cuando la base o banda enrollada sobre el rollo
de recogida 13 es retirada de la cdmara de vacfo, los arro-
llamientos de la banda arrollada son sometidos repentinamen
te a la presidn de aire. Ya que en el curso de la operacidn
de enrollamiento incluso con una tensidn constante aparece
un cierto grado de ondulacidn, tal como se muestra por las
arrugas 31 en el arrollamiento 32 de la figura 2, se forma
una bolsa 33 entre las arrugas 31 por el arrollamiento 34
situado encima. La presidn de aire, que se aplica cuando la
banda enrollada es retirada de la camara, actua sobre la pa
red termopldstica de la bolsa 33 y ya que este material es-
4 moderadamente caliente, la presidn tiende a astirar el
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material con una formacidn de saco consiguiente en el mis-

mo, que hace diffeil un tratamiento posterior.

Para orillar esta desventaja, los interiores de
los rodillos de gufa 17 y 18 estdn acoplados preferible--
mente, por conductos apropiados, a un refrigerante de 1li-
quido o sistema de enfriesmiento similar 27 que hace o¢iruu-~
lar por ellos un agents refrigerante y sirve para reducir
la temperatura de la base o banda antes de que sea nveva=-
mente enrollada. Preferiblemente, la reduccidn es tal que
disminuye le temperatura de la banda sobre el rodillc de
recogida 13 casi hasta la temperatura de la stmdsfers am-
biente, de manera que cuando el rollo es retirado y expues-—
to a la presidn del aire, se hacé minima la tendencis a la
formacidn de sacos o bolsas.

Una disposicidn alternativa para enfriar la bands
estd mostrada en la figura 3, en que el rodillo de gufa 17
estd reemplazado por un tambor rotativo 28 mucho nayor cu-
ya superficie periférica grande proporciona uma accidn de
enfriamiento mds eficaz.

Despuds que se retira la banda metalizada, es re-
cubierta ¢on un recubrimiento pldstico flexible y preferi--
blemente transparente. Detalles completos de composiciones
preferidas de recubrimiento serdn dados mds tarde en la me-
moria. El recubrimiento se efectia fuera de la cdmara de va
cio, preferiblements por medio de un aparato o disposicidn
tal como se muestra en la figura 6. Aunque la Ultime serd
descrita mds completamente en otra parte de la memoria, es
suficiente indicar en este punto que la banda acabada, me-
talizada y recubierta, ilustrada en la figure 4, estd cons
tituida por uma base 11, una capa metdlica 29 depositads
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sobre ella y una pelfculs pldstica protectora 30 {ntima-

mente unida a la cape metdlioca 29.

la banda puede ser hendids después de ésto al ta-
mafio del hilo por medios convencionales que no requieren
una descripeidn o ilustracidn. ELl hilo hendido puede ser
tejido en telar para formar una tela o puede ser utiliza-
do de cualguier otra manera apropicda. Filamentos da sopor-
te de nylon, sedas u otros materiales pueden éer utilizados
en combinacidn con un hilo metalizado y recubierto prcduci-
do a partir de la banda mostrada en la figura 4. Nueva re-
ferencia a2 estos detalles se efectuard en conexidn con law
figuras 7 a 9.

De acuerdo con otra realizacidn preferida del in-
vento para preparar bandas e hilos sintéticos, recubiertos
con plate, no laminados, se hard referencia shora a las fi-
gures 5 y 6. Ia primera de estas figuras muestra un siste-
ma o aparato metalizador (depositador de plata) bdsicamen-
te similar al de la figurg 1, aunque se ha escoglido una re-
presentacidn diferente. Ia Wltima figura, figura 6, ilustra
el aparato de recubrimiento con pldstico que puede ser uti-
lizedo también en unidn con el sistema de la figura 1, tal
como se ha mencionado anteriormente.

Refiriéndose shora a la figura 5, se proporciona
una benda o base 11' que es también sacada de uniollo de
suministro 12', estando constitufda la base por un materiel
gsintético trensparente tal como se describe anteriormente
para la base 11 de lag figuras 1. a 4. Preferiblemente, la
base 11' estd formada también por tereftalato de etileno
polimerizado ("Mylar").

El espesor de la base, 0 hilo hecho a partir de
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pero desde luego se pueden utilizar si se desea otros es-
pesores. En ls prdctica, el espesor de la base es preferi-
blemente tan pequefio como 0,013 mm aproximademente.

El recubrimiento de la base con plata se efectia
por la técnica de deposicidn en vacio antes mencionada en
la cémare de vacio 10' en que la plata es vaporizada y des
pués condensada sobre una superficie de la base 11', Un
sistema de bomba de vacio o similar, conectado a la cdmara
10', estd representado por el bloque 20'. El proceso s¢
lleva a cabo en un vacio en que la presidn de aire residusl
es aproximsdamente de 102 a 10~ torr, preferiblemsnte su-
perior a 104 torr.

La presidén de vapor de la plata, comparada zon el
aluminio, permite una mayor presidn en la cdmara de vacio.
Sin embargo a causa de que la plata, a diferencia del alu-
minio, no tiene propiedadds de absorcidn de gases reiduales
y no barre los componentas voldtiles que pueden estar pre-
sentes en la base termopldstica 11', es deseable la utili-
zacidn de un vacio extremado y para este fin se hace que
la presidn de aire residusl para el recubrimisnto con plata
sea preferiblemente de 10"8 torr.

Los elementos dentro de la cdmara esidn mostragos
aqui en represantacidén en alzado en vez de en perspectiva,
pero son bdsicamente similares a los antes deseritos. Un
rodillo de suministro 12' y un rollo de recogida'13', asi
como rodillos de guia 14' a 18', que formen el sistema de
trensporte de la base, estdn soportagos todos ellosgbre un
carro tal como se menciona anteriormente. EL rollo de reco~

gida 13' estd también acoplado para su movimiento con un mo
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tor o sisteme de accionamiento 23' apropiado. Entre los
rodillos de gufa 16' ¥y 1%', la base 11' discurre también

a 1o largo de un recorrido de exposicidn horizontal. Los
rodillos 17' y 18' son preferiblemente enfriados (no ilus-
trados) de une manere d@scrita pars la primera realizacidn
de la figura 1 de forma gue la base, despuéds de ser expues
ta a los vapores de plata, es reducida en su temperagtura

antes de ser emrollada nuevamente.

El vapor de plata es generado calentando un su-
ministro de plata en un recipiente 21' a una temperatura
en la que la presidn de vapor de la plata supera aprecia-
blemente la presidn residuel dentro de la cdmara 1C'. Se
puede utilizar para este fin un caldeo por resistencia di-
recta o por induccidn, igual que en la primera realizacidn.
Se sobreentenderd que los recipientes 21 miltiples de la fi-
gura 1 son intercambiables con el iUnico recipiente 21' algo
esquendtico mostrado en la figura 5.

Ia vaporizecidn es un fendmeno superficial y no
constituye ebullicidn.la plate abandons la superficie cal-
deada en forma atémica, tal como se he descrito anterior=-
mente, y se desplaza hadia la base 11' relativamente fria
estirada horizontalmente entre los rodillos 16' y 17',con-
densdndose el vapor de plate sobre este superficie. El de-
pésito de plata sobre la Base es extremadamente delgado,
menor de 0,013 micras y cuando es expussto directamente
ofrece una proteccidén despreciable contra el desgaste y la
corrosidn. Por lo tanto es esencial que el recubrimiento
de plate sea protegido eficazmente contra el ataque meceni-~
co y quimico.

Egte protecoidn se logre en una segunda etapa de
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trabajo ilustrada en la figura 6, Se deberd sobreentender

que la operacidn de recubrimiento descriia con relacién a
la primera realizacidén preferida de las figuras 1 a 4 se
puede llevar a cabo con el aparato o disposicidn de acuer=-
do con la figura 6. La base metalizada 11', después de ser
retirada del rollo de recogida 13' de la cdmara de vacio
10', es recubierta uniformemente en el aparato de la figu-
ra 6, sobte su lado recubierto con plata, con uns resina
de polidster transparente en solucidn que, cusndo estd se-
ca, proporcions una pelicula protectora exenta de agujoros
¥y libre de rayas, fuertemente adherente & la base metaliza
da y de suficiente resistencia mecédnica, siendo la pelicu-
le flexible y estirable.

Aunque se pueden utilizar diversas soluciores de
recubrimiento, la prdctica ha mosirado que es ventajcsa una
solueidn de recubrimiento que se prepara disolviendo un co-
polimero de politereftalato de etileno y de poliisoftalato
ds etileno, comerciaslmente disponible de la Goodyear Compa-—
ny bajo la designacidn registrada "Vitel PE 100", en dioxa-
no (didxide de dietiléno), disponible comercialmente de
Union Carbida Co. bajo la designacidn "Dioxane 1,4". El
producto Goodyeer estd descrito en la patente USA 2.965.613.
A esta solucidn se afiade un material de tinte, que en un
ejemplo es un material conocido como "Acetosol Orange UBCH
y es fabricado por Sandoz Co. Ademds de los tintes "Aceto-
sol" fabricados por la compefifa antes mencionads, puede
ger utilizado también con éxito un producto designado por
"Orasol" y fabricado por Ciba.

Ademds de los tintes, se puede afiadir tembidn co-
lor a la solucidn de recubrimiento resinosa por medio de

- 16 -



10

15

20

25

30

preparar la solucidn, la proporcidn de sélidos de poli-
éster; que pueden estar en fofme pulverulenta o granula-
da, a disolvente, deberd ser desde 1,0 a 20% en peso, y
preferiblemente del orden de 15%. Aungue la figura 6 ilus—
tra un recubridor de 3 rodillos, se deberd sobreentender
que el recubrimiento pusde ser aplicado con un recubridor
de rodillo, un redubridor de rodillo invertido, o por los
procedimientos flexogrdfico o de rotograbado, o cuslguier
procedimiento de recubrimiento capaz de manejar las visco-
sidades de recubrimiento requeridas para uns ejecucidr sa-
tisfactorie. Lo mismo se verifica con el aparato o disposi
cidn de recubrimiento a utilizar en unidn con la disposi-
cidn de cdmare de vacio de la figura 1.

Ia pelicula himeda de la superficie metalizada
(revestide de plata) es generalmente bastante uniforme de
espesor. Sin embargo, en la prédctica es virtualmente impo-
sible evitar algin grado de rayado en la operacidn de recu
brimiento asi como la preserc ia de diminutos agujeros en el
recubrimiento, que dejan sin proteger a la plata.

Con el fin, por lo tanto, de asegurar una pelicu-
la absolutamente uniforme y extremedamente delgada de un esg
pesor menor de 0,013 mm de espesor que forma perte de la
banda, el recubrimiento de la banda que sale del recubri-
dor antes descrito es transportado a través de una etapa o
dispositivo de nivelacidn que, en la forme mostrada, estd
constitufdo por un rodillo nivelador 45' qus coopera con
un rodillo de presidén 46'. En le prdctica, el rodillo nive-
lador puede ser provisto con una superficie helicoidal sa~
liente, siendo el rodillo lentamente movido alternativamen-

te a través del tejido himedo segin este gira para nivelar
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la superficie de la pelfcule himeda, con lo que el espesor
de 1la pelfcula es hecho uniforme por toda su superficie, ¥
la bends estd completamente cubierta con ella.

El recubrimiento himedo pulido de la banda meta-
lizade 11' es despuds secado y curado haciendo pasaer la ben
da a través de un horﬁb o estufe 47' que estd apropiadamen-
te celdeado y ventilado para evacuar todos los disolventes
y al misno tiempo, para efectuar el secado del material de
recubrimiento. Para fines de caldeo se pueden emplear segun
se desee vapor de asgua, calor de gas o radiacidn intrarroja,
a temperatura del horno y el tiempo de paso a su trayés es-
tén determinadas por la banda y materiales de recubrimiento
especificos. El recuprimiento puede ser cﬁradp ademds por
un par de tambores de refrigeracidn 48' y 49', dispuestos
en el extremo de salida del horno. El enfriamiento se pue~
de lograr con estos tambores por medio de un sistems de agua
ciroulante ¢ por un refrigerante (no ilustrado).

Después de dsto, la bandae 51' metalizada y recu-
bierta puede ser hendida ¢ cortada por cuchilles hendedo-
ras 50! en hilos 52' planos de acuerdo con la practice usual
en la téecnica. Este o cualquier otro método de hendido se
puede utilizar desde luego para el producto de la disposi=-
cidn descrita con referencia a las figuras 1 a 4. Anchos
normales oscilan dentro del margen de 1,5 mm 2 0,2 mm.

Antes de ser hendido, el material 51' despuds de
ser curado, estd constituido por una base 11' de "Mylar", tal
como se muestrs en la figura T, un depdsito de plata 29' so-~
bre la base, giendo este depdsito de espesor casi molecular
¥ un recubrimiento 30' delgado y uniforme de pelicula de
poliéster transparente, situado sobre el depdsito de plata

- 19 -



10

15

20

5

30

parente, tel como lo es la pelfcula 30!, en augencia de

constituyentes de finte. E1 color o brille del materisl
producido por la téenica alternativa antes descrita de
acuerdo con el invento, estd determinado por ésto por el
color natural del depdsito de rlate.

Sin embargo, es posible producir otros ccloures
afiadiendo wn tinte o pigmento a la pelicula o recubrimien-
to 30', en cuyo caso el color resultante es la combinacién
de los matices del metal y del pigmento. Asi, un efecto do-
rado simulado se pueds lograr afiadiendo un tinte ambar o
pigmento transldcido a la pelfcule 30'. Este dorado es mas
real gque el que se puede obtenser con un recubrimiente de
aluminio, ya que el matiz blanco brillante de la plata y
su mayor reflec#ividad, cuando se combinan con el anbar,al-
canzan uns calidad dorada que no se puede alcanzar con
otros metales. Para tener el efecto dorado en ambos lados,
es también necesario colorear la superficie no metalizada
de la base de "Mylar", y esto se puede lograr aplicando a

ella une pelfcula tefiida de ambar.

En la‘préotica, el hilo 52' hendido, tal como se
muestra en la figura 8, puede ser tejido en telar, tal co-
mo se muestra en la figure 9, para formar una fela 60'cons
titu{da por hilos de urdimbre 61' e hilos de trama 62',es-
tando formado cada hilo por un par de filamentos de sopor-
te 63' y 64' de nylon o de seda, por ejemplo, en combing-~=
cién con un hilo metelizado 65'. Este hilo compuesto sopor
tado hace posibles otros efectos de color por el hecho Qe
que proporclonando filementos de soporte coloreados, & sa-

ber de negro o de blanco, aeste color proporciona un fondo
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para fijar y vivificar el efecto de plata prouucido por el

hilo metalizado.

La presente solicitud, qée corresponde a la pre-—
sentada en Estados Unidos de América con fecha 20 de enero
de 1.966 bajo el nimero 521.882 y 521.929, se acoge & los
beneficios del artfculo 51 del vigente Estatuto sobre Pro-

piedad Industrial.

N 0O T A

Los puntos de invencidn, propia y nueva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los sigﬁieg
tas:

1o= Un método de producir una banda metalizada
flexible no laminada que comprende en las operaciones de
transportar una base de material termopldstico flexible
dentro de una cémara de vacio desde un rollo de suministro
a un rollo de recogida para exponer una zonza de una de sus
superficies, vaporizar un metal dentro de la cémara de va-
cio pare generar un vapor que se condensa sobre dicha zona
pera metelizarla, retirar la base metelizada desde la cdma
ra de vacio ¥ recubrir dicha superficie con una pelicule
termopldstica protectora.

2.~ E1 método segin la reivindicacidn 1, en el
cual la operacidn de vaporizacidn es realizada bajo un va-
cfo dentro de la gama de 102 & 1078 torr.

3¢- E1l método segin la reivindicacidn 2, en el
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cuel le operacidén de vaporizecidén es realizada bejo un va-

ofo que excede de 10~4 torr.

4.~ El método de producir un hilo metalizago fle
xible no laminado desde la banda como se establece en oual
quier reivindicacidn precedente, que comprende la operacidn
de hender la banda metalizege y recubierta.

5.~ E1l método. segin la reivindicacidn 4, qﬁa com-~
prende ademds la operacidn de retorcer hiloe de soporte al-
rededor de los hilos metalizados y recubierios, que tienen
un color diferente del que tiene el vapor metdlico conden-
gado sobre los hilos recublertos.

6.~ EL método segin la reivindicacidn 1, en el
cual es empleada una bagse ancha que es de un espesor infe-
rior a 0,013 mm, y la operacidén de transporte es realizada
s una velocidad constante, comprendiendo ademds la opera--
cidn de enfriar la zona metalizada antes de la operacidn
de retirada.

7.~ El método segin las reivindicaciones 1 o 6,
que comprende ademds la operacidn de mantener la base a una
tensidn uniforme durante la operacidn de transporte.

8.- El método segun la reivindicacidn 1, en el
cual la operacidn de vaporizacidn es realizada con plata
¥ la operacién de recubrimiento es realizada con una diso-
lucidn diluide de copolimero de isoftalato de etileno y te-
reftalato de etileno para formar una pelicula himeda,y que
comprende, ademds, las operaciones de nivelar la pelicula
himede pare producir una capa uniforme que es de un espe-
sor inferior a 0,013 mm. y que estd libre de poros, y se-

car la pelicula himeda para producir una pelicula de copo-

liester protectora adherente directamente a la base meta-
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plata limpio que no pierde su brillo.

9.~ Un método segin las reivindicaciones 1 u 8
en el cual la base esta formada por poliester de poli -
(tereftalato de etileno).

10.- E1l método segin la reivindicacidn 8, en el
cual el copoliester sstd disuelto en didxido de dietileno.

11.~- E1 método segun las reivindicaciones 1 u 8
que comprende ademds la operacidn de afiadir un tinte de -
1Q1 embar a la solucidn para producir un efecto dorado.

12.~ Un método de producir une banda metalizada
flexible no laminada. )
Tal y come se ha descrito en la Memoria que ante
cada, reﬁresenfado'en los dibujos que se acompafian y con
15 los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de veintitrés hojas escritas

a méquina por una sola de sus caras.

Madrid, 43 AR ue

PoA,

Albe by

RAP, -
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