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La presente inveﬂ;ién se relaciona con un méto-
do mejorado para producir pagel revestido y con el papel
revestido producido por el mlsmo, y mis particularmente con
un método para producir papel revestido de poliolefina te-
niendo una resistencia aumentada, ejm., propledades aislan-
tes mejoradas, contra-gases tales como vapor de agua y Sol-
ventes tales como grasas y aceltes.

En aMos recientes el papel revestido con polime-
ros y copolimeros de las olefinas mds bajas hasido amplia-
mente usado en el empaquetamlento de productos, incluyen-
do tanto sblidos como liguidos. El polietileno ha aido
el material . mis ampliamente usado para éste propésito, y
la invencidn serd descrita principalmente en conexién con
el polietileno. Sin embargo, los principios de ésta inven-

cién son aplicables generalmente a los polfmeros y copoli-



10

15

20

25

meros de olefinas mds bajas, ejm., propileno, etileno, y
butileno, que pueden ser extrufdos en forma fusionada y
depositados sobre una bobina de papel continua en movimien-
to. El término "olefinas mds bajas" como se usa aqui, es
con el propdsito de significar los polimeros y copolf{meros
de propileno,etileno y butileno. Los principios de ésta
invencién pueden ser aplicados en revestimientos de'pépel
6 cosas semejantes con ciertos étros plésticos. E1 polies-
tireno puro, cristalino, y poliestireno de alto impacto
han sido usados satisfactoriamente en el método de ésta
invencién. Generalmente la invencidn puede llevarse a ca-
bo con cudlquier plistico moldeable que sea sometido a la
influencia de atraccién de un campo eléctrico. Los princi-
plos de ésta invencién son también aplicables a los mate-
riales de suatratos que no sean papel y que tengan constan-
tes dieléctricos similares al papel.

El revestimiento de una poliolefina tal como
polietileno sobre papel, es usualmente realizada pasan-
do 1la pelicula de poliolefina extrufda y el papel simulté-
neamente entre dos rollos de presidn y unlendo de ésta ma-
nera la pelicula caliente al papel.. Uno de 1los rollos de
presidn es usualmente revestido de goma y protejido por
la bobina de papel continua. El otro de les rollos de pre-
sién es, convencionalmente, cublierto de papel, ejm., encha-
pado en cromo y sirve para lograr la separacién de la pe-
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1{cula de polietileno extrufda, caiienqéb “En este respec-
to se ha encontrado que el uso, en base a sus excelentes
c¢ualidades de liberacidn bien conoeidas, de un rollo de
presidn caliente que tiene cublerta de goma silicénica,

en lugar del enchapado de cromo de alta capacidad de enfria-
miento, y que no evita satisfactoriamente el que se pegue
el polietileno caliente extruido a tal rollo de presién

¥y el resultante paro de la produccidn por el rompimiento

de la bobina continua de papel. Se ha encontrado también que
aln a velocidades relativamente bajas la pelicula de po-
lietileno que forma el revestimiento del papel debe ser
enfriado de las temperaturas del moldeo, de alrededor de
260 a 315°C a cerca de las temperaturas ds ambiente, por

el rollo enchapado en cromo , en una fracelén de un segun-
do a fin de soltarlo de allf. Parece, por lo tanto, que

el enfriamientorepentino es un requisito del éxito del re-
vestimiento de papel con poliolefinas.

Un breve anflisis de la naturaleza de las polio-
lefinas, usando polletileno como un ejemplo tipico, es
necesario para una propia comprensidén de 1o que es el pro-
blema. Las moléculas de polietileno, no son ni lineales
nl encadenadas lateralmente y las composiclones que las
contienen son fAcilmente identificadas por su peso nuclear
por le distribucién de sus pesos moleculares, densidades,

porcentajes de ramificaciones en cadena, e Indices de fun-
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dicién. Los polietilenos hechos a bajas temperaturas

en procesos cataliticos de baja presién, tienden a conte-
ner mis alto porcentaje de moléculas lineales y debido a
que tales moléculas se prestan al crecimiento compacto,
los cristales densos somo los polimeros se enfrian y se
so0lidifican, son conocidos como polietilenos de alta den-
sidad 6 lienelaes. Los polietilenos lineales son crista--
linos en su extructura, alrededor de 90 a 95%, con un SO~
brante amorfo. Los polietilenos hechos a procesos de al-
ta presidén, alta temperatura tienden a contener alto por-
centaje de moléculas de encadenamiento lateral y debido

a que tales moléculas no se prestan para el crecimiento
de cristales por cuanto los polimeros se enfrian y se so-
lidifican, son solo cristalinos alrededor de un 60 a 70%
con un Sobrante amorfo. La linealidad de las moléculas

es entonces un factor en la cristalinidad y en la densidad

de los sblidos que la componen. Sin embargo,no es el solo fac-

tor, de modo que si fuera poslble producir polietileno 1li-
neal puramente, con moléculas sin cadenas laterales, seria
concebible que el polimero pasara de ser 100% amorfo cuan-

do se derrite para ser 100% cristalino y tener un méximo

de densidad de 1.0 al enfriarse en una forma sbélida. Ia histo-

ria termal del polietileno es también relevante y si tal
historia termal es desfavorable parael crecimiento de cris-

tales en el mismo, el sdlido tendrd una cristalinidad y
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densidad disminuida. Es tipico , por ejemplo, que un po-
lietileno que tenga una alta alta densidad en la propor-
cibén de 0.945 a 0.950, que cuando se avastese pierda apre-
ciablemente tal densidad ejm., que baje a 0.930 6 a 0,938
cuando es revestida sobre papel por métodos acostumbrados
de estrusibén. ILos polietllenos de densidad media {0.925

a 0.940) y de densidad baja (0.918 a 0.925) muestran pér-
didas similares aunque menos draméticas. Por lo tanto,

es por razdn de éstos dos factores que todas las clases
disponibles en el comercio de polietilenos sélidos, son
mezclas parcialmente cristalinas, parcialmente amorfaé,
teniendo una densidad menor que 1.0. ILas densidades ( no
para papel) mostradas aquf debe comprenderse que son en
gramos por centimetro clbico.

Las consecuencias prdcticas fluyen del caracter
mixto de los polimeros sélidos y copolimeros de olefinas.
Donde por ejemplo, un polietileno s61ido tiene un alto con-
tenido amorfo, tiene un brillo superior, transparencia y
propiedades de prolongacién. Tales propiedades son desea-
bles en pelfculas libres, pero tienen poco 4 ningin valor en
peliculas captivas, ejm., revestimientos de papel. Con
revestimiento de papel, las pelfculas de poliefina tienen
valor casi solamente cuando tiene buenas propliedades als-
lantes, ejm., resistentea al pasaje de los gases tales
como grasas y aceltes, éstos agentes siendo dafiinos ya sea

- 5.
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para el papel mismo & para los productos envueltos, cubler-
tos 6 contenidos en los mismos , o tal vez siendo deseable
evitar que se escapen fuera de los materiales empaquetados &
través del papel revestide. Tales propledades de aislamien-
to son, naturalmente, una funcién de la densidad de los
papeles terminados con revestimiento y por lo tanto de la
cantidad de cristalinidad de las pelfculas que revisten

los papeles.

A falta de po er produclr polietileno puramente..
lineal capdz de ser 100% cristalino en su estado sdélido,
entonces la mis inmediata solucidén al problema de mejorar
las pelfculas olefinicas de revestimlento y sus propleda-
des aislantss deben ser y se ha creido que consist{a en
dar a las pelfculas la historia termal mis favorable pa-
ra desarrollar la critalinidad y, en toda su produceidn
y aplicacién , en mantener en prevenir cualquier declina-
miento, en restaurar cualquier descenso, 6 aln en un aumen-
to de la cantidad de cristalinidad en cualquier polimero
¥y copolimero con los cuales se pueda revestir un papel,

Mis particularmente, se ha enfocado en la direccién de
determinar cualquier mal efecto en la historia térmica de
tales pelfculas de revestimiento , de su enfriamiento si-
bito, poder soltarlas del rollo de presibén que 10s une y
luego venciendo 6 por 10 menos mitigando tales efectos.

En los métodos de nuestra Patente de los Estados
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Unidos 3,196,063, cargas electrostiticdd son creadas y usa-
das para aplicar la pelicula moldeada caliente al papel.
Este método se ha encontrado que dd resultados mucho més
satisfactorios que aquello de la préctica convencional
descrita arriba, particularmente con 1o que respecta a ob-
tener un alslamiento para el vapor de gran humedad en pe-
s0s bajos de revestimiento.

Como se ha indicado en nuestra patente 3,196,083,
se han encontrado algunas dificultades en unir el polieti-
leno al sustrato de papel electrostiticamente teniendo
una densidad mayor que alrededor de 75 segundos por 1l0Oce.,
medidos por el estandard oficial T-460 M-49 ('abril 1949)
de la Asoclacién Técnica de la Industria de la Pulpa y del
Papel. De este modo, cartulinas y cartones mis pesados
revestidos han sido generalmente dificiles de revestir de
ésta manera, particularmente con respecto a evitar una a-
pariencia con disefio en el papel revestido.

Hay por lo tanto una necesidad de un método que
sea aplicable a los papeles revestidos de alta densidad
¥y que evite 6 disminuya al minimo la formacién de la apa-
riencla de disefio.

Hay también una necesidad de un papel revestido
de polietileno que tenga caracter{sticas de aislamiento
meJoradas para la humedad y el vapor, comparando con otro

papel semejante revestido con el mismo espesor de polieti-

B

-7 -



10

15

20

25

343216

leno por los procesos anteriores.

Ser{a también deseable dejar un borde angosto
sin adherir en la bobina de papel conti{nua, a cada orilla,
para permitir que sobre pase el pléstico sin que se pegotee
mlientras que al mismo tiempo se evita la necesidad de re-
cortarle una faja ancha para obtener un borde limplo. Es-~
to es deseable para cualgquler densidad de papel. Un méto-
do de llevar a cabo ésto es por medio de una barra electrd-
dica de respaldo que sea algo mis corta en el ancho del
papel de modo que el pléstico no esté sujeto a la franja
del borde angosto, por lo tanto gue no se adhlera a la bo-
bina. Ademés si la pelfcula moldeada fuera més ancha
que la bobina no seria atralida a los extremos de,la barra
lo que resultaria cn el ensuciamiento de todo el mecanis-
wo.

Serfa también deseable evitar el enfriamiento
abrupto del pléstico y consecuente deteriorizacidén de sus
propledades en la pelfcula. Esto puede llevarse a cabo
colocando un rollo de direccibn, caliente, cerca § adya-
cente a la zona de unién. Este rollo es més frio que el
pléstico pero afin lo suficiente caliente como para evltar
el enfriamiento repentino del mismo. Debido a que el ro-
1lo estd todavia relativamente caliente, puede surgir el
problema de que la pelfcula de pléstico se pegue. Esto

es evitado por el uso de un adecuado revestimlento en el

8
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Esta invencidn seré ahora descrita en mayores
detalles con referencila a los dibujos adjuntos, en los cua-
les:

La Figura 1, es un dlagrama esquemético ilustran-
do una forma de aparato para practicar el método de ésta
invencidn;

La Figura 2, es una vista isométrica ilustrando
una forma de estructura de electrodo para el uso en el apa-
rato de la Figura 1;

La Figura 3, es una vista en seccldn transversal
de uno de lias sostenes del alambre del electrodo de la Figu~
ra 2; ¥y

La Figura 4, es un diagrama esquemdtico ilustran-
do una forma modiflcada del aparato para practicar la in-
vencldn.

La PFigura 5, es una vista del frente de la por-
cibén del extremo de una forma modificada del electrodo de
respaldo y las correspondientes porciones de la hobina con-
tinua en donde la barra es mds cora que el ancho de la bo-
bina y

La Figuras 6 y 7 , son respectivamente una vis-
ta de la parte de arriba y del extremo de la barra que se
muestra en la Figura 5.

Refiriendose ahoa a los dibujos y m&s particular-

C

-9 -



10

15

20

25

343216

mente a la Figura 1, una bobina continua de papel, 20, pro-
veniente de un soporte sin arrollar u otra fuente adecua-
da, pasa por sobre un rollo 21, El rollo 21, estd provisto
para prerevestir una superficle de la bobina 20 con un im-
primidor promotor de adesién tal como el de Adcote Chemi-
cal Company Sawnad 313, el cual es una solucién que con-
tiene un 20% de s6lidos. El promotor de adhesién, diluido
para contener un 1.5% de sélidos, estd contenido en un pa-
sante 22 y es aplicado a una superfilcie de la bobina con-
t{nua 20 mientras la bobina contacta el rollo 21. El ro-
1lo 21, a su vez esté provisto con un promotor de adhesidén
por contacto con el rollo 23 que se extiende dentro del
pasante 22. Mientras la bobina 20 avanza, los rollos 21 y
¥y 23 glran, manteniendo un muplemento fresco del promotor
de adhesién sobre la superficie del rollo 21. El uso de
un promotor de adhesidén 4 de un imprimidor no es esencial
pero se ha encontrado deseable, particularmente en pesos
bajos de revestimiento.

" la boblna 20, dejando el rollo 21,_pasa alrede-
dor de los rollos 24 y 25 calentados al vapor, los rollos
libres 26, 27 y 28, los rollos calentados al vapor 29 y
30, el rollo de gufa 30, una barra de respaldocon conexidn
a tlerra 31, un rollo libre 32 y un rollo de enfriamien-
to 33. La bobina continua de papel pasando el rollo de en-
friamiento 33 sigue a un rolle de arrollamiento, aunque

- 10 -
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otras zonas de tratamiento pueden sé€r colocadas en su lu-
gar entre el rollo de enfriamiento y el arrollador. El
rollo de arrollamiento 33 preferiblemente es un rollo ac-
cionado y los rollos calentades al vapor pueden ser accio-
nados si se desea.

El extrudor 34 y el molde 35 estén colocados pa-
ra moldear 1la pelicula fina 36, de polietileno u otro plés-
tico hacia abajo de modo de contactar mna superficie de
1a bobina de papel continua 20, mientras el papel estd.con-
tactando la barra 31 inmediatamente después que deja el
rollo giratorio 30, El rollo giratorio 30 estd colocado
cerca del molde 35 y en posicidn para que converja la bobi-
na 20 con la pelicula pléstica 36, en la regibén adyacente
a la barra de respaldo 31. Si el papel ha sido prereves-
tido, 1la superficle prerevesbida se enfrenta hacla afuera
de la barra 31, de modo de contactar 1la pelicula.

La barra 31, estd hecha de un metal conductor.
Se ha encontrado que el aluminio es deseable para &éste
propdsito, un ejemplo de una barra particular 31, serfa
una franja rectangular de aluminio de .12.7 mm de -espesory..
que tenga el borde para contactar el papel, redondeado de
modo que el largo cimeunferencial de la superficie de alu-

minio que contacta el papel es de alrededor de 1.6 a 3.2 mm.

El largo de la barra 31, puede ser igual a, § levemente menor &

mayor que el ancho de la bobina de papel. Sin embargo, co-

- 1] -



10

15

20

25

go de la barra 31, sea levemente menor que el ancho de la

boblna de papel. La barra de respalde 31, puede estar als-
lada de las estructuras que la rodean como por medio de

una montura alsladora 31'. La barra de respaldo puede es-
tar conectada eléctricamente a una fuente de poteneia ne-

gativa 4 positiva, como se deseribe abajo.

La montura de la barra de respaldo 31, debe ser lo

suficientemente rigida de modo que no ocurra ninguna des-
viaclén 6 movimiento de la barra bajo las fuerzas que ac-
tlan en la misma. En otras palabras, la barra 31, deblera
proporcionar un soporte de respaldo ri{gido para la bobina
de papel. Sin embargo, es deseable que el contacto entre
el papel y la barra de respaldo sea limlitado a un arco cor-
fo, ejm., el arco de 1.6 a 8.2 de larzo descrito arriba.
Como se indica en las Figuras 5,6 y 7 la barra
de respaldo 31, es preferiblemente de menor longltud que
el ancho de la bobina de papel 20 gque pasa por enclma.
Ventajosamente, esto puede ser de 12.8 mm menos que el an-
cho de la bobina dividido igualmente de 6.4 mm de cada la-
do. Este mérgen que no es contactado por la barra permi-
te que el polletileno se extienda al borde del papel sin
adherirse dentre de éste mirgen. Ademis, si el pléstico
sobrepasa el borde del papel no seri atraido a la barra
de respaldo, y ensuciari el mecanismo. El uso de un mér-
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gen de 6.4 mm de cada lado permite un recorte para la termi-
nacidén de 12.8 mm de cada margen para sacar el reborde de
plidstico en el borde de la hoja moldeada. Si la barra de
respaldo fuera tan larga 6 més larga que el ancho del pa-
pel, el borde sobresaliente & levemente encimado puede
causar las dificultadas indicadas arriba. De ahi seré ne-
cesario tener una franja sin revestir relativamente ancha
en cada lado necesitando as{ una cantidad excesiva de re-
corte. Con la barra de respaldo mis corta y el resultante
campo de adhesibn més angosto, la cantidad de recorte de
terminacidn es razonablemente como sz indica.

Desde la barra 31 hacla afuera, la bobina de papel
20 tiene una pelfcula fina de polietileno adherida a una
superficie de la misma. ILa préctica convencional en el
pasado ha sido hacer que la pelicula de polietileno se ad-
hiera a la superficie del papel haciendo qué el papel y
la pelfcula pasen entre dos rollos. De acuerdo con el mé-
todo de la Patenie de los Estados Unidos, 3,196,063, re-
ferida arriba, y con el método de la presente invencidn,
un campo eléctrico es usado para aplicar la pelicula extrui-
da de polietileno caliente al papel, con la suficiente pre-
d6n para producir la aduesidén de la pelfcula al papel.

El campo eléctrico es producido entre una estruc-
tura de electrodo 37, y la barra de respgldo 31. La estruc-
tura de electrodo conslste de un sostenedor 38 y un par

- 13 -
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de alambres 39 y 40 que son paralelos a la barra 31. Los
alambres 39 y 40 preferiblemente se extienden a través del
ancho total de la bobina de papel. El alambre de arriba
39, preferiblemente es opuesto, ejm., en alineamlento ho-
rizontal con el 4rea de contacto, entre la pelfcula de po-
lietileno y el papel cuando el papel est4 pasando a velo-
cidad lenta. E1l alambre mis bajo LO preferiblemente estd
por debajo, verticalmente , del alambre 39, y tiplcamente
debe estar espaciado alli alrededor de 35.4 mm. El1 espa-
clamiento entre el plano vertical y el borde del frente
de la barra de respaldo 31, puede Ser en el érden de 6.3 mm
a 50.8 mm dependiendo del espesor de la pelicula y del
voltaje aplicado. Los alambres 39 y 0 deben ser tipica-
mente de alambre tugstenado de 015 mm de diémetro.
E El soporte de alambre 38 debe sostener los alam-
bres 39 y 40 en tensién para resistir el tirdn sustancial
que serd experimentado en la direccidn de la barra de res-
paldo 31. El soporte 38 estd sostenido por una estructura
alsladora adecuada 41. E1 soporte 38 puede estar eléctri-
camente conectado a los alambres 39 y 40 6 puede estar ais-
lado de los alambres ¥ estar conectado a tierra como pre-
causién de seguridad personal. En cualquier caso los alam-
bres 39 y 40 estén conectados a una fuente de voltaje 42
que puede ser de cualquier tipo adecuado de 3,000 a 50,000
voltios. El1 voltaje usable para cuglquler estructura da-
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da es limitado por la necesidad de que sea cortada la for-
macidén del ar.o 4 descarga disruptiva, entre los alambres
de los electrodos y la barra de respaldo. ¥Ya sea potencia
negativa & positiva puede ser aplicada a los almabres 39
v 40, el otro potencial estando conectado ya sea a ia tie~
rra & directamente a la barra de respaldo 31. Se ha usa-
do con éxito un voltaje alternado,

El alto voltaje sobre los alambres39 y 40 ioni-
za el alre en la vecindad inmediata de los alambres y en
condiciones adecuadas ésto puede observarse como una coro-
na de descarga en la inmediata vecindad de los alambres.

La corona debe limitarse a la regidn de los alambres y pre-
feriblemente, no debe extenderse a la pelicula de polietile-
no. Se cree que los lones emigran fuera de la vecindad

del alambre y que alguno de ellos golpean el polietileno
dando como resultado en un campo eléctrico de atracecién
entre la pelfcula de polietileno y el papel.

Una proporcidn sustancial de iones producidos
en la vecindad de los alambres 39 y 40 tenderdn a transi-
tar en direcciones en que no golpeardn sobre la pelicula
de polietileno 6 por lo menos no en 1la regidn de convergen-
cia entre la pelfcula de polietileno y el papel., Varios
medios pueden usarse para concentrar el flujo de iones de
moedo de reducir al mfnimo el flujo de lones dentro de la

pelicula de polietileno en la regién de convergencia del
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mismo con el papel. Por ejemplo, un flujo de aire puede
usarse para dirigir los iones en la direccidn deseada, 6
protectores cargados pueden ser provistos para inhibir el
flujo, excepto e la direccidn deseada.

La pefcula de polietileno 36, dejando el molde
35, tendrd un temperatura generalmente de alrededor de 31%°C,
pero se enfriari para contactar el papel a una temperatura
en una proporcidén de alrededor de 230 a 245°C. La bobina
de papel que contacta el polietileno preferiblemente es
calentada por el distema de rollos para disminuir al mis-
mo el enfriamiento del polietileno; la temperatura del pa-
pel puede ser en el 6rden de 65 a 115 °C en 1la barra de
respaldo 31, Infrarojo u otros elementos de calentamiento
pueden ser usados para calentar el papel a una temperatupra
adecuada. El calentamiento del papel también ayuda a la
adhesién de la pelicula de polietileno al papel.

El campo de atraccidn entre el polietileno y el
papel tlende a causar que el polietileno contacte el papel
a un punto de contacto sobre lo normal. Sin embargo ésta
bendenclia no es mayor a las velocidades del papel relativa-
mente altas, ejm., 120 metros por minuto & més.

Cuando la bobina revestida 20, deja la barra de
respaldo 31, pasa alrededor de un rollo adyacente 32, pa-
ra dlrigirlo hacia el arrollador. Es deseable que el po-

lietileno comience a enfriarse ban pronto como sea posible
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pero no a un nivel muy ripido. De éste modo si el rollo
32 es calentado de modo que su temperatrua sea algo menor
que la temperatura de la bobina revestida, el enfriamiento
comenzard pero no procederd muy rApidamente. Consiguiente-
mente en una incorporacibn preferida de la invencidn el ro-
1lo 32 es calentado preferiblemente por medio de la circu-
lacibén de agua a una temperatura de alrededor de 82°C. 1la
Temperatura del medlo de calentamiento ejm., agua, suple-
mentada al rollo 32, deberfa ser seleccionada de modo que
la auperficie de operacidén sobre la superficie del rollo
32 sea de un nivel de alrededor de 127°C a 160°C.

S1 el polietileno es extruildo a alrededor de 315°C
¥ el papel es calentado por medio de los rollos.de wvapor
que tengan una temperatura en la barra de respaldo de 65
a 115°C., la temperatura de la superficie de operacién en
el rollo 32 serd de alrededor de 127 a 160°C., asumiendo
que un rollo calentado por medlo de agua a 82°C corriendo
desde allf,

A fin de evitar la adeherencla de cualquier po-
lletileno caliente que pueda Ser extendido mis alld de la
bobina 6 a través de los agujeros de alfiler, el rollo 32,
estd preferiblemente revestido con un material de despren-
dimiento. Un material adecuade es tetrafluoretileno, ejm.,
un producto vendido por Du Pont de la marca de Teflon.

El rollo de gufa 30 debe ser situado cerca, ad-
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yacente al molde de extrusibén 35. Preferiblemente el eje
horizontal del.rollo 30 esti aproximadamente a la misma
altura que el labio de salida del molde 35.

Ld barra de respaldo debiera estar colocada aproxi-
madamente a mitdad de camino entre el labio de salida del
molde 35 y el rollo de enfriamiento preliminario 32:. En
una instalacidén tipica, la distancia del tiraje de despla-
zamiento , ejm., la distancia vertical entre el molde ex-
trudor y la barra de respaldo 31 puede ser de alrededor
de 20 cm.

Como se 1lustra en la Fig. 1, la bobina de papel
20, contacta el rollo 32 . Mientras ésta es la forma pre-
ferida de operacidén por cuanto parece que d4 por resultado
menos agujeros de alfiler , el arreglo puede ser hecho de
modo que la superficie de polietileno 36, mis bien que la
bobina de papel 20, contacte el rollo 32. Serd evidente
que en tal caso el enfriamiento del rollo 32 en el polieti-
leno serd mayor que en condiciones ilustradas en la Flgura
1, en la cual el papel contacta el rollo 32.

La reslstencia de la transferencia de la humedad
del vapor del papel revestido de polietileno tenderd a ser
més alta cuando el papel contacta el rollo 32 que cuando
el polietileno contacta el rollo 32 debido al enfriamiento
mis lento del polletileno que ocurre en el primero. A fin

de mejorar la resistencia a la transferencia de la humedad
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del vapor cuando es el polietileno el que contacta el ro-
1lo 32, serd usualmente deseable correr el rollo 32 a una
temperatura algo mayor que cuando el rollo 32 es conkacta-
do por la superficie del papel. _

Al aplicar la pelfcula de polietileno al sustra-
to de papel, hay dos factores de importancia que tener en
cuenta. Uno es lograr una buena adhkesién del polietileno
al papel y el otro es lograr uma buena resistencia a la
transferencia de la humedad del vapor ( de aqui en adelan-
te llamado R.T.H.V.)

Con respecto a la adhesidn, para algunas aplica-
clones del producto de esta invencidn, es suficiente que
la pelfcula de polietileno sea unida estrechamente al sus-
trato de papel de modo que no ocurra la delaminacién. Tal
aplicacidn puedé ser como una pared interior de una cons-
truceidn de bolsa de miltiples paredes. Pero para otras
aplicaciones donde la apariencia del producto es importan-
te, es deseable que la adhesidn Sea uniforme de modo de
evitar una apariencia de disefio. Una apariencla de disefio
puede ser en la forma de lineas visibles en la superficie
del polietileno, &reas de apariencia opaca, en general en
reglones en donde la reflexidn de la luz difiera del res-
to de la superficle. La presencia de tales reglones pare-
ce tener poca 6 ninguna relacién con la adhesidn en gene-
ral del polietileno - papel, 6 con el producto ‘de R.T.H.V.

- 19 -
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pero es indeseable desde el punto de vista de la aparien-
cla para muchas apllcaciones de empaquetamiento donde una
superficie de apariencia uniforme es deseable,

Se cree que éste aspecto de disefio resulta de
dreas que tlenen un diferente grado de adhesidn al sustrato,
Se ha encontrado que las ilrregularidades en la estructura
del electrodo relativo a la faz de la pelicula estén aso-
clados con el efecto de dlselioypuede tener una parte impor-
tante en producir éste efecto por lo menos varia la fuer-
za de envoltura sobre el polietileno, el cual a su véz pro-
duce el disefio.

El efecto de dilseMo se ha encontrado que es méis
grande cuando la densidad del sustrato de papel es aumen-
tada. Sin embargo, papeles de densidad mds alta pueden
ser unldos al polietileno sin diselio sustancial por medio
del uso de un elemento de respaldo estacionario, tal como
la bara de respaldo 31, y haclendo el arco & la longitud
del contacto entre el papel y el elemento de respalde més
corto preferiblemente de 1.6 a 3.2 mm como Se ha referido
arriba. Se cree que ésta longitud corta de contacto actia
para concentrar el campo eléctrico y produce una fuerza
de unién uniforme entre el polietileno y el papel. ILa
longitud "corta" §'"arco" de contacto debiera ser conside-
rado en la direcclén del movimiento del papel. En general

la extensidén corta 6 arco de contacto y el uso de un ele-
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mento de respaldo estacionario son deseables cuando la den-
sidad del papel es por encima de alrededor de 75 Segundos
por 100cc. ( estandard TH60m-49) Tales densidades altas
son caracteristicas del papel relativamente pesado & car-
tén 6 papel & cartdn revestido.

Clertos efectos de disefio y ampollas en el reves-
timiento de polietileno sobre el papel mis denso & cartdn
Se cree que son causados por gases calientes( ya sea aire
8 humedad, 6 ambos) estando forzados hacla afuera del pa-
pel 6 cartulina mientras el polietileno est4 aln en fusidn.
De acuerdo con un aspecto de la invencidn, el revés del pa-
pel & cartdn puede ser enfriado para evitar la formacidn
de tal efecto de disefio 6 ampollas, Se cree que el enfria-
miento del revés del papel 8 cartén da como resultado una
presidn diferencial dentro de la hoja de papel que baja
la presién de gas en el lado del derecho, ejm., el lado
contra el cual el polietileno moldeado esti siendo unido
eJm., cuando se enfria al parte del revéds de cartones muy
pesados, se encontrard usualmente deseable proporcionar
calor adicional para el derecho, como por el uso de calen-
tadores de infrarojo 6 algo semejante.

Una forma de aparato para unir el polietileno
al papel con enfriamiento del revés del papel es ilustrado
en la Fig. 4, el papel calentado por efm., papel saliendo
del rollo calentado al vapor 30, de la Fig.l, pasa alrede-
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dor de un rollo giratotio 30!, contacta una tuberia 143,
de bronce 4§ cobre , estaclonaria, conectada a tierra , de
un difmetro de 12.7 mm de difmetro y pasa alrededor de un
rollo giratorlo 32, correspondiente al rollo 32 de la Figura
1, La superficie del papel para ser contactada por la pe-
1fcula de polietileno, es preferible calentarlo adicional-
mente despue$ que la bobina deja el rollo 30, como pasarlo
por calentadores de infragojo & algo semejante.

Una pelfcula de polietileno moldeada 36, del ex-
trudor de molde 35, contadta el papel 20 a aproximadamen-
te el punto de contacto de la bobina de papel y tuberia 43,.
La pelicula 36 y la bobina 20 convergen hacia éste punto
de contacto como se muestra en la Figura 4.

Una estructura de electrodo 37 que puede ser idén-
tica a la estructura del electrodo 37 y de la Fig.l, esté
provista para crear una intensidad de campo eléctrico alto
en la regibén de convergencia entre la pelfcula 36 y la bo-
bina 20 de modo que lapelfcula de polietileno serd unida
al papel . El alambre de la parte de arriba 39, estd si-
tuado preferiblemente en alineamiento horizontal con la
1fnea de contacto del polietileno y el papel.

Seré evidente que la tuberfa 43 es estructural-
mente similar a la superficle de la barra 31 de la Fig. 1.
Como en el caso de la barra 31 , es preferible que el contac-
to de la superficie de la tuberfa 43 sobre un arco de alre-

s - 22 -
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dedor de 1.6 a 3.2, mm de largo. La longitud del arco
de contacto puede ser ajustado variando la posicidn del
rollo giratorlo 30' con respecto al plano vertical tangente
a la tuberfa 43 y al rollo 32 ( 6 barra 31 y rollo 32).
El aparato de la Figura U4, como se ha desecrito
hasta ahora, opera en la misma forma esencialmente que el
aparato de la Figura 1. Sin embargo a fin de enfriar el
revés de la bobina de papel 20 en la reglén de convergen-
cla de la bobina 20 y la pelicula de polietileno 36 la tu-
berfa 43 estd conectada a un suplemento de agua fria y es-
t4 provista con una ranura ovalada angosta que sSe extien-
de radlalmente a través de la pared de la tuberfa 43. LILa
ranura 44 leva agua desde la tuberfa 43 para proporcionar
un borde 45 de agua entre el revés de la bobina de papel
20 y el exterior de la superficie de la tuberfa 43, Ia
ranura 44 debe ser mhs corta que el ancho del papel y ti-
pilcamente debe tener 61 cm. de largo para una bobina de
papel de 63.5 em de ancho. Un ancho tipico para la ranu-
ra 44 serfa en ¢l 6rden de 0.46 mm. El eje radial de la
ranura 44 debiera instalarse en &ngulo. con el plano de
la bobina de papel que se aproxima al cafio. Este &ngulo
es preferiblemente en la variacién de alrededor de 30 a 45°,
El agua provenlente del reborde 45 es constan-
temente llevada por el papel que avanza, y la presién del

agua de la tuberfa 43 debe ser ajustada para proveer una
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altura en el reborde relativamente estable. La altura del
veborde puede variar considerablemtne pero tipicamente el
reborde 54 detz extenderse por sobre un arco de 45° desde
el punto de contacto de la bobina de papel y la superfilcle
de la tuberia.

El uso de enfriamiento por agua es generalmente
limitado a papeles 6 cartones que son bastante resistentes
a la penetracién de humedad puesto que efectos adversos
sobre el revestimiento de polietileno pueden ocurrir si
la humedad alcanza el lado del papel revestido de polieti«
leno antes de que la unidn de polietileno al papel esté
completa. Como ejemplo, puede Ser tomado como simple gufa
que el enfriamiento por agua es aplicable al papel sin re-
vestir desde alrededor de 68 kgs ( por resma) en adelante,
El enfriamiento por agua serfa aplicable a papeles més
livianos que han sido especialmente tratados 6 para ser
resistentes a la humedad,

Un efecto de enfriamiento por agua en el revés
del papel ha sido aproximadamente el doble de la corrien-
te de flujo de alto voltaje de abastecimiento de electri-
cidad ( para la misma instalacidén electrica) que aparen-
temente aumenta sustancialmente el campo de atraccidn im-
pulsando la pelfcula de polietilenc dentro de la unidn
en contacto con la bobina.

Un ejemplo del método de la invencibn usando

- 24 -
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el arreglo de enfriamiento de agua de la Figura 4, seré

dado a continuacién. Un stock de cartén de 8 1t. 93 kg/res-

ma de parafina blanca fué .revestido con 3.0 kg/resma de

bakelita 7501 de polietileno de alta densidad. La R.T.H.V.
lograda fué de 0.88 grs., que representaba un adelanto

de 52% sobre el R.T.M.V, de 1.82 que se esperaba del méto-

do estandard empleando rollos de presién y enfriamiento sé-

bito.

Otro ejemplo, usando el mismo papel, involucrd
un peso de revestimlento de 3.3 kg/resma y el mismo polie-
tileno. La R.T.H.V. lograda fué 0,92 grs. que representa-
ba un adelanto de 44% sobre ella R.T.H.V. de 1.64 grs. .
que se esperaba del método estandard.

A modo de explicacidn el término "resma' se ree
fiere a 278.7 metros cuadrados ejm., 3000 ples cuadrados.
El polietileno de"Alta Dénsidad" tiene una densidad de 0,945
a 0.950. La R.T.H.V. es medida en terminos de gramos de
humedad de vapor transferidos por 645 cm2 de muestra por
24 ns. La prueba de R.T.H.V. fué de acuerdo a los proce-
dimientos de prueba reconocidos usando un gabinete de Ge-
neral Foods, mantenido a 37.8°C y desde 90 a 85% de hume-
dad relativa.

Los dos ejemplos dados arriba representan lo
mejor de la serie de pruebas que dieron mejoras en la

R.T.H.V. sobre el promedio de 76.51 kg de papel variando.

P
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desde 9% a 52%. El papel, cuando se hace referencia aquf
como cartdén de parafina, no era cartén revestido de para-
fina sind designado para tales serviclos.

Como se ha mencionado arriba, usando un arreglo
como Se muestra en la Figura U sobre un papel relativamen-
te absorvente de humedad, puede ocurrir que la humedad al-
cance la interfaz de papel-polietileno en el momento de
contacto del papel y el polletileno. La presencia de hume-~
dad a este punto reduciri sustancialmente & evitard la
deseada mejora. Por mejora se signifilca el adelanto en
la R.T.H.V. comparada con el mismo papel y algina unidn
de polietilenc en el método estandard que se ha hecho re-
ferencia. A fin de obtener alguncs de los beneficios del
enfriamiento y aln obtener la deseada mejora, el enfriamlen-
to empleado puede ser aplicado al revés del papel cuando
sale de la tuberfa.43. Para éste propbsito, puede aplicar-

se agua 6 alghn otro refrescante al rovés del papel des-

& el interior de la tuberfa 43por algin otro pulverizante

" 6§ la aplicacibn de otro refrescante puede ser usado.

El refrescante de la Figura 4, no necesita ser
aplicado desde adentro de la tuberia, aunque esto es pre-
ferible. De éste modo un pulverizador u otro aparato puede
usarse para establecer y mantener el fllete U5.

La tuberia de rsspaldo de la Figura 4, cuando

no se usa con agua refrescante, 6 14 barra de la Figura 1,
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puede ser evitado con un tratamiento dielectrico, ejm.,
nylon, Hypalon, (Un polietileno clorosulfonado vendido por
E.I. du Pont de Nemouns & Co.), Mylar( un tereftalato de
giicol etilénico polimerizado), & Teflon ( un Plastico te-
trafluoretilénico).

Una variedad de estructuras de electrodo pueden
ser usadas para crear el campo eléctrico en la regién de
convenrgencia del polietileno y el papel. Por ejemplo,
los varlos estructuras de electrodos de la antes menciona-
da Patente de los Estados ¥nidos 3,196,063, Una mis deta-
llada ilustracidén de una estructura de electrodo adecuada
se muestra en las Figuras 2 y 3.

TLa estructura de eiectrodo de la Figura 2, com-
prende un tubc de aluminio 46, que tiene casquetes termina-
les redondeados 47 y 48, una barra de aluminio 49, un par
de sujetadores de alambres de electrodos 50 y 51, y un par
de alambres de electrodos 52 y 53.

Tipicamente, el tubo 46 puede ser de 5 cm en dii-
metro y estd engrampado en el espacio central 54 entre el
frente y el fondo del sujetador del electrodo 55 y 56, res-
pectivamente, en la Figura 3, y estén sostenidos por bulo-
nes 57 y 58, actuando en los agujeros en la seccldn del
fondo 56 y agujeros aterrajados en la seccibdn del frente 55.
Los sostenedores 50 y 51, pueden ser adecuadamente soste~

nidos por miembros aisladores para disponer los alambres

-
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52 y 53 en las poslicicnes deseadas, como Se muestra en la
Figura 1, para los alambres 39 y 40.

Los sostenedores 56 y 51 tienen un corte de mues-
ca escéionade en el frente para proporcionar uh reborde
59 y 60 para so0stener la barra 49.

Los tornillos 61, pueden ser usados para filjar
la barra 49 a los sostenedores. Tipicamente, la barra 49
puede ser de 6.4 mm, de alto por 25.4 mm de ancho. El lar-
go de la barra 49 es preferiblemente algo mids larga que
el largo de los alambres 52 y 53.

Los alambres 52 y 53, que pueden ser de 0.15 mm
de dlametro de alambre tugsteno, tienen porciones de ex-
tremo sujetas en agujeros profundos 62 y 63 en los soste-
nedores. Los alambres estan preferiblemente espaclados
alrededor de 25.4 mm y yacen en un plano vertical. La ba-
rra 49 y el tubo 46, que serén de la misma potencia que
los alambres 52 y 53, sirven como deflectores dirigentes
para inhibir la corriente de iones en una direccién hacia
arriba o hacla abajo desde los alambres 52 y 53.

BA-13246
BA-13251
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NOTA

Descrita suficientemente la haturaleza del
invento, asi como la manere de realizarlo en la préo-
tica, debe hacerse constar que las disposiclones an-
teriormente indicadas son susceptibles de modificacio-
nes de detalle en cuanto no alteren su prineipio fun-
demental. Tembién se hace constar que el invento co-
rresponde & una solicitud de Patente presentada en
Norteemérica con fecha y nimero siguientes: 27 de mar-
zo de 1966, Ser. No. 626.031; acogiéndose por lo tan-
to a los beneficios que conceden los Convenios Inter-
nacionales en vigor y siendo lo que constituye la esen-
cia del referido invento y por lo gue se sollicita Pa-
tente de Invencién por 20 afios en Espafia sobre: Pro-
cedimiento y aparato para revestir de forme continua
bobinas de material dieldctrico, con una peliculae de
pléstico extruible; caracterizéndose por lo siguiente:

1.~ Procedimiento para revestir de forma con
£{nua bobinas de material dieléctrico, con una pelicula
de pléstico extruible, estando dicho pldstico sujeto
a la influencia de atraceién de un campo magnético, qus
oonsiste en dirigir la pelicula extruida y la bobina
por traysctorias en donde la pelicula y la boblne con-
vergen, ionlzando el aire en dicha regién y por lo tan-
to sometiendo la pelfcula extrufda en diche regién a
la accién de un campo eléotrico en donde la peliocula
es impelida a un contacto de unidn con la bobina, ca-
racterizado porque dicha bobina se dirige a lo largo
de un primer tremo y en contacto con un elemento de

respaldo fijo que tiene una superfiocie de metal con-
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ductora, redondeada, y se oologgﬁ%n dicha regidn
de convergencia, el contacto entre dicha bobina
v dicho elemento de respaldo, a lo largo de dicha
superficie redondeada y en la direccidén de avance
de 1a bobina, dirigléndose la pelfocula extruida a
1o largo de un segundo tramo a través de la unidn
de convergencia y en contacto con la bobina con-
forme diche bobina contacta con el elemento de res-
paldo, y aplicdndose un volteje elevado entre una
estructura de electrodo y dicho elemento de respaldo,
siendo dicha estructura de electrodo dispuesta en
el espacio adyacente a la regidn de convergencla de
la pelfcula y bobina, siendo el voltaje suficiente-
mente elevado como para lonizar el aire en el espa-
clio adyacente a la regién de convergencia, por me-
dio del cual el campo eléctrico actie sobre la pe-
1{cule extruida en la regidén de convergencia e im-
pulsa dicha pelicula en contacto de intima unidn con
dicho papel.

2.~ Procedimiento segin la reivindice-
cidn 1, oaracterizado porgque sSe pone en contacto el
lado de la bobina opuesto al lado de contacto con
la pelfcula, con un liquido refrigerante.

3.~ Procedimiento segin la reivindica-
cién 2, caracterizado porque el refrigerante se diri-
ge de modo que el contacto entre el mismo y la bobi~
na se realice adyacentemente & la linea de contacto
entre la pelicula y la bobina.

4.~ Procedimiento segin la reivindica-

cién 2 & 3, caracterizado porque el refrigerante es
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agua y se forma un filete de agua entre la bobina y el

elemento de respaldo para enfriar dicha bobina y crear
une presién diferencial dentro de la misme.

5.~ Procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones 1 & 4, caracterizado porque la pe-
1fcula se pone en contacto con el derecho de dicha
bobina cuando el revés de ésta se pons en contacto
con el respaldo.

é.- Procedimiento segin la reivindicacidn
5, caracterizado porgue como elemento de respaldo se
dispone una tuberia de metal, hueca, fija, introdu-
ciéndose el liquido refrigebante a presidn al interlor
de la tuberia, y una corriente del refrigerante es di-
riglda a través de una ranurae alargada en dicha tuberia
y hacia el revés de la bobina para formar el filete de
refrigerante entre la bobina y la tuberia para refrige-
rar el revés de la bobina y crear una presidén diferen-
cial dentro de ésta.

7.~ Procedimiento segin la reivindicacién
6, caracterizado porque el liguido refrigerante es
dirigido en contacto con el revés de la boblna a lo
largo de un eje que forma un éngulo con la bobina en-
tre 30 y 459,

8.~ Procedimiento segin oualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porqus la
bobina es calentada antes de pasar a través de dicha
regidn de convergencia.

9.~ Procedimiento seglin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el

ancho de la regidn de ionizacidn es restringido de



forme que sea menor que el ancho de la bobina:-j
10,- Procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la
bobina cubierte con la pelicula al dejar la regién de
5. ionizecidn, es dirigida a un rollo de enfriemiento pre-
1iminar calentado a una temperatura menor que la tem-
peratura de la pelicula en el momento en que hace con-
tacto con dicho rollo y luego se completa el enfria-
miento de dicha bobina portadora de la pelicula.

10, 1l.- Procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la
extensién de contacto de la bobina con dicho elemento
de respaldo es de una proporcldén comprendida entre
1.6 a 3.2 mm.

15, 12.- Procedimiento segin las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque la ionizacidn
es establecida por medio de una estructura de electro-
do colocada en dicha regidén e incluyendo un elemento
de respaldo en contacto con dicha bobina, disponién-

20, dose el elemento de respaldo mAs corto que el ancho
de dicha bobina para limitar la unién del drea cen-
tral de la bobina que estéd en contacto con el ele-
mento de electrodo y cuya drea es bordeada por una
franja angosta de pelicula sin unir.

25. 13.~ Procedimiento segin la reivindicacldn
12, caracterizado porque dicho elemento de respaldo se
coloca centralmente con respecto & la bobina para dar
un mirgen a cada lado de ésta en la cual la pelicula no
es adherida a la bobina,

30, 14.- Procedimiento segin las reivindicacio-
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nes 12 y 13, caracterizado porque la extensidn de la

trayectoria a través de la cual dicha pelicula extrufda
es dirigida en contacto con la boblna, es aproximeda-
mente igual a la extensidén del tramo a través del ocual
la bobina portadora la pelicula es dirigida en contac-
to con el rollo.

15.~ Procedimiento segin las reivindicacio-
nes 12, 13 4 14, caracterizado porque dicho rollo es
calentado para proporeionar una temperatura de opera=-
cidn en la superficie comprendida entre de 127¢ y leogp.

16.~ Procedimiento segin la reivindicacién
12, 13, 14 6 15, caracterizado porque el rollo es re~
vestido con un material que psrmite la separacién de
la bobina, al cual el plédstico caliente no se adhiere
siendo preferentemente un polimero de tetrafluortileno.

17,- Procedimiento segin la reivindicacidn
12, 13, 14, 15 4 16, caracterizado porque la bobina pasa
en contecto directo con el rollo.

18,~ Procedimiento seglin la reivindicacidn
12, 13, 14, 15 6 16, caracterizado porque la pelicula
resa en contacto directo con el rollo.

19.~ Procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, ocaracterizado porque la ho-
bina es calentada antes de entrar en la regién de con-
vergencia de modo que dicha bobina tiene una temperatura
del érden de 652C a 1152C. cuando Se pone en contacto con
la pelicula, '

20.- Procedimiento segln cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porqus el

plédstico es poliestireno & un polfmero & copolimero de
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15,

20,

25.

30.

una olefina baja, preferiblemente polietileno.

2l.- Procedimiento seglin cualqulera de
las reivindicaclones anteriores, caracterizado por-
que la bobina es una bobina de papel.

22,~ Aparato pare la aplicacién del pro-
cedimiento geglin las reivindicaciones 1 a 21, carac-
terizado porque se constituye con un elemento de res-
paldo fijo, hueco, conductor, que tlene una superfi-
cle redondeada, medios para dirigir dicha bobina ca-
lentada con el revés de la misma en contacto con di-
cha superficie redondeada sobre un pequeflo arco de
contacto, disponiéndose en dicho elemento de respal-
do una renura alargada colocada de modo gque un 1{-
quido refrigerante en el elemento hueco de respaldo
es dirigido en contacto con el revés de dicha bobina
antes de hacer contacto la bobina con dicha superfi-
clie, una fuente de pelicula extruida colocada para
dirigir la pelicula extruida en contacto con el de-
recho de la bobina mientras ésta dltima pasa sobre
dicha superficie, una estructura de electrodo co-
locada adyacente & dicha superficle, y una fuente de
alto voltaje conectada a la estructura y al elemen-
to de respaldo para orear un campo eléctrico de alta
intensided, impulsdndose la pelicula en contacto de
intima unidn con la bobina.

23%.~ Aparato segin la reivindicacidn 22,
caracberizado porque el elemento de respaldo se cons-
tituye ocon una tuberia hueca de metal, en la cual la
ranura se dispone radialmente formando un édngulo con

respecto a la bobina de entre 3092 a 45° por medio de
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la cual un filete de refrigerante se forma entre
el revés de la bobina y la superficie adyacente
de la tuberia.

24.~- Procedimiento y aparato para reves-
tir de forma continua bobinas de material dielée-
trico, con una pelicula de pldstico extruible; tal
y como queda descrito sustancialmente en la presente
Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 35 hojas escritas

e mdquina por una sola cara.

GOMEL e 1 wUUE(
(. F. Homéades Rufx
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