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"Procedimiento y aparato parz manufac-—

turer un laminado de pldstico"

é;zﬁ%”h”ﬁ”marc Alfred Chavannes, y Alfred W.Fielding, ambos de na-
cionalidad suiza, residentes el 12 en: 165 West 66th Strest
New York, New York, y el 22 en: 907 Pines Lake Drive West,

Wayne, New Jersey, respectivamente en EE.UU. de A.

Este invento se refiere a la laminacidn y moldeo
de materiales de pldstico y de una forma mds especifica a
un procedimiento y aparato nuevos y perfeccionados para la
produceidn de laminados de pldstico.

5. A peser de que los materiales de pldstico y en
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barticular los materiales de pldstico en forma laminar

§e usan en una amplia variedad de aplicaciones, quizd

el mayor uso que se les ds es el empaquetaniento o em-
balaje de materiales porque los pldsticos ofrecen en
general muchas ventajas sobre los broductos de papel.
Por ejemplo, los pldsticos resistirdn en general los
efectos deletéreos de la humedad y de otros liquidos y
gases que dafien 0 destruyan el papel. Ios plésticos nds
comunes empleados para empaquetamiento y embalaje, como
son el polietileno y el cloruro de polivinilo, no son
enteramente satisfactorios borque no son totalmente img
permeables al vapor himedo y a los gases. Algunos de

los pldsticos mds caros, como es el cloruro de polivi-
nilideno, son sensiblemente impermeables al vapor hime-
do y a otros gases pero resultan cost0s0s y de gran pe-
80. Se ha sugerido la laminacidén de pldsticos tales como
el polietileno y cloruro de polivinilo con pldsticos mds
impermeables como es el cloruro de polivinilideno, pero
el costo que supone el laminar planchas de estos plésti .
cos hace su uso para fines de embalaje. o empaquetamien
to neneralmente prohibitivo y el laminado resultante sue
le ser relativamente grueso ¥ pesado.

Un aspecto de este invento se relaciong con un
brocedimiento y aparato nuevos ¥ perfeccionados para re-
cubrir pldsticos tales como el polietileno, cloruro de
polivinilo, polipropileno, nildn, acetato de celulosa,
poliestireno y otros con ung capa muy delgads de un plas
tico mds impermeable como es el cloruro de polivinilide-
no, hidrocarburos fluorados ¥y otros. Con este invento se

pueden aplicar capas excesivamente delgadas de pldstico
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tales como el denominado saran (cloruro de polivinili-
deno) sobre otros plisticos mds barastos interponiendo
un imprimador para formar un laminado compuesto que
sea relativamente poco costoso ¥y ain asi, tenga las
propiedades deseables de impermeabilidad a la humedad
¥ gases y sea ligero de peso,

Estos y otros objetos ¥y ventajas del invento
se hardn evidentes en el transcurso de 1a descripeidn
siguiente y en el dibujo adjunto que forms parte de
esta solicitud,

En el dibujo se ha representado esquemstica-
mente el aparato de la invencidn.

Seguin se indicd anteriormente, se ha averigua
do que son tres los factores mds importantes cuando se -
trata de utilizar pldsticos Para empaquetamiento, emba
laje u otros usos similares, a saber: costo, impermea-
bilidad a los gases, impermeabilidad a la humedad ¥y
resistencia mecdnica.

Este invento proporciona un medio para la pro
duccidn de material de pldstico relativamente poco cog
t0s0 que se puede usar en forma laminar o se puede ela
borar para proporcionar un material celular gue propor
cione: unos beneficios no alcanzados hasta el momento
con las précticas conocidas. Por ejemplo, con este in-
vento, se pueden obtener laminados de plédstico en los
que el material de base pueda tencr un grosor de 12,7
a varias decenas de micrémetros a aun més, mientras que
la capa relativamente impermeable puede tener un grosor
del orden de 2,5 micrémetros, aunque el grosor de &sta

no resulte ser wn factor critico. De este modo, el peso
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muy bajos. Como el material impermeable, que es un pro
dueto costoso comparado'con los plésticos tales como

el polietileno y el cloruro,de polivinilo, se usa en
cantidades muy pequefias, el aumento resultante en cogto
es asimismo muy pequefio. Ademds, cuando se utiliza el
Procedimiento y aparato de este invento, la laminacidn
de los pldsticos puede llevarse a cabo a velocidades
del orden de 305 metros por minuto con el resultado de
que de esa forma se reducen a un minimo los costos de
elaboracidn,

En ciertos casos para producir laminados de
pldstico es conveniente vtilizar un imprimador sobre el
material de base con el f£in de producir wna mejor adhe-
rencia entre la capa impermeable Y el material de base
como puede ser, por ejemplo, un epoxi o una resina gque
tenga una base de butadieno como es l1a combinacidn de
cloruro de polivinilo y butadieno. Pars la mayoria de
las aplicaciones es conveniente usar uns dispersidn en
agua de la resina aunque se puede usar, no obstante, una
solucidn en el supuesto, que.el disolvente no atzque el
material de base segin se describid anteriormente.

En la figura se ilustra la laminascién de plds-
ticos empleando un imprimador, en la que el material de
base estd indicado por el numero 93. Se aliments desde
wn rodillo 94 alrededor de los rodillos 95 ¥y 96 a wn ro
dillo apropiado de imprimir 97. E1 rodillo de imprimir
97 tiene wna parte de su periferia sumergida en un bafio
98 que contiene el imprimador, y la cantidad de imprima-

dor adherido al rodillo se regula mediante la cuchilla
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fija 99 y la profundidad de las depresiones del rodillo
de imprimir. Un rodillo de presidn 100 coopera con el
rodillo de imprimir 97 para aplicar una cierta presién
sobre la ldmina y asegurar la aplicacién uniforme de
imprimador sobre el material de base 93. Despuds de ha-
berse aplicado el material de base 93, pasa hacia arri-
ba alrededor de los calentadores radiantes 101 y 102 y
de éstos alrededor del tambor 103. Es preferible mante-
ner el tambor 103 a una temperatura inferior a la de fu
sién del material de base 93, para evitar que este se
funda. Ia estructura 104 que rodea una parte de la peri
feria del tambor 103 proporciona una pluralidad de cho-
rros de aire para dirigir aire caliente sobre el recu-
brimiento, '

A pesar de que se puede emplear cualquier im—
primador apropiado, se puede citar como un buen ejemplo
de imprimador satisfgctorio una dispersidén de polivini-
lideno que contenge una resina parcialmente polimerigada
¥y aproximadamente un 40% de sélidos, que puede ser sili-
ce coloidal. Después que la capa de imprimador se ha ca—
lentado y enfriado se hace pasar la pelicula o 14mina
sobre los rodillos 106 a 109 para recibir una capa de
1dtex de polivinilideno,

La aplicacidn del recubrimiento de polivinilide
no y su endurecimiento se realiza de la forma giguiente:
el polivinilideno se aplica mediante el rodillo impresor
15 en cooperacién con el rodillo de soporte 14°, pasa
entonces alrededor del rodillo 20’ y después en sentido
ascendente por los calentadores radiantes 31y 327 y al-

rededor del rodillo 29’durante cuyo periodo los chorros
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.de aire caliente 33° y 34’ chocan contra la superficie

de la capa para efectuar su endurecimiento. E1 material
caliente se saca entonces del tambor 29’ y se mueve al-
rededor del tambor de enfriamiento 427 y después alrede
dor de los rodillos 43° y 44’ al carrete 110.

El material resultante 111 que contiene uma
lémina apropiada de base con capas sucesivas de resins
de imprimacidn y una resina impermeable como es el poli
vinilideno puede utilizarse entonces para empaquetamien
to u otras aplimeiones o bien dos de es0s laminados
111 se pueden unir entre si para producir wma estructie
ra. compuesta, _

Por lo dicho, es evidente que este material
perfeccionado puede manufacturarse s velocidades muy
elevadas y que se necesitan cantidades relativamente
pequefias de resinas impermeable con el fin de producir
un material laminar mds eficaz ¥ 21 mismo tiempo con
caracteristicas de cierre al calor y sensible resisten=—
cia. La utilizacidn de cantidades relativamente peque-—
fias de resina impermeable como es el polivinilidenc au~
menta.mny poco el costo del material laminar v la prdc-
tica real ha demostrado que las grandes ventajas obteni
das compensan de sobre el pequefio costo adicional.,

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del in-
vento asi como la manera de realizarlo en la préctica,
debe hacerse constar que las disposiclones anteriormente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle
en cuanto no alteren su prineipio fundamental,siendo lo

que constituye la esencia del referido_invento ¥y por lo
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que ge solicite Patente de Invencién por 20 afics en Es-
pana, scbre: "PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA MANUFACTURAR
UN LAMINADO DE PLASTLCOY; caracterizfindose por lo si-
guiente:

1e~ Procedimiento peras manufacturer un lami-
nado de pléstico, caracterizado porque comprende las
operaciones de: aplicar una capa de base de material
adhesivo a la lémina de pléstico que se ha de recubrir
para formar el leminado, secar dicha capa de base; im-
primir secbre dicha capa de bage una dispersidén Liquiaca
compuesta de un copolimeroc de clorurc de poiivinilideno
¥y acrilonitrilo; calentar dicho copolimero para sscarle,
mientres se mantiene el otro lade de la lémina por deba
jo de su temperatura de fusidn.

2.~ Procedimiento, segiin la reivindicacién 1,
caracterizado porque la dispersién liquida es un l&tex.

3e= Procedimiento, segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque la capa de copolimero Ss seca diri
glendo chorros de aire a velocidaed elevada con una tem-
peratura del orden de 149 a 2042C,

4.~ Procedimiento, segiin la reivindicacién 1,
caracterizado porque la capa de base des maberial edhesi
vo 6 imprimador se seca medlante corrientes de aire ca-
liente dirigidas hacia ella a gran velocidad.,

5.~ Procedimiento, segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque dichc létex contiene aproximadamen
te nueve partes de clorurc de polivinilideno por una
perte de acrilonitrilo en pesc.

6.~ Aparato pera la aplicacién del procedi-

miento segin las reivindicaciones 1 a 5, caracherizado
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porgue comprende un primer rodlllo impresor, un primer
rodillo de presién que funciona conjuntamente con el
rodillo impresor; un dispositivo pars gplicar continua-
mente un ilmprimador liquido & dicho rodillo impresor;
un dispositive pars transporter ae una forma continua
una lémina de pléstico alimenténdola entre dicho rodi-
1lo impresor y el otro rodille para imprimir el citado
1iquido de imprimacién sobre diche lémine de pléstico;
un dispositivo pars transportar le léamina recublerta
desde dicho rodillo impresor; un aispositive calentador
pera secar la imprimacién a medida que la lémina de plhs
tico e9 transporiada de diche rodillo impresor; un Se-
gundo roaille impresor y su correspondiente rodille de
presifn; un dispositivo pars transporitar la lémina de
pléstico imprimada y alimentaria entre dicho segundo ro
dillo impresor y su rodillo de presidn corresponaiente;
un dispositivo para aplicar de una forma continua un 11
quido que contiene un pléstice en diche segundo rodillo
impresor para depositar una capa scbre la lémina de plés
tico imprimada; un dispositivo para transportar la lémi
na recubierta desde dicho segunde rodillo imprescr y su
rodillo de presilén correspondiente y un dispositivo pa~
ra celentar y secar dicho recubrimiento de pléstico mien
tras que mantiene dicha lémina por debajo de su tempera
ture de fusidén para producir un laminado acabado duran-
te su transporte de dicho segundo roaillo impresor y su
rodillo de presifn correspondiente.

7.- Aparato, seglin la reivindicacidén 5, ca-
racterizado porque cada dispositive para secar el liqul

do de imprimecién y el lLiguido que contiene pléstico,



comprende, por lo menos, un calentaqar rediante y una
gerie de toberas que dirigen aire calilente sobre dichas
capas.

8.~ Procedimiento y aparato para manufactu-
rar un J.s.minaao de plristico, tal y como gqueda substan-

cialmente descrito en la presente Memoria y en el dibu

_jo adjunto.

Esta Memoria constea de nueve ho;jas ‘es&‘tas
o méguina por una Sola cara.

Madria,

Marc Altred\Chav s ¥ Alfred V. Fielding.

MF,‘ QCFBO ¥ MODEY

Wit mdol Rulx
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