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PROCEDIBIESNTO CORTINUO Y APARATO PARA REVESTIR UN SUSTRATO CON
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Bsta invencidn se releciona con un proceso mejorado
para revestir papel con polimeros y copolimeros de olefinas,
Mis particularmente, se refiere & un proceso para producir
papel revestido con poliolefinas, cuyo papel tiehs una resis—

5e ‘tencia perfeccionada, es decir, posee unaz propiedsdes de ba~
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rrera mejoradas sl paso de gases, tales como vapor de sgna h'4

‘ﬂ. e~

disolventes, tales como grasas y acelbes.

Te extrusién de polimeros y copolimeros fundidos de

C las oleflnas inferiores, por ejemplo, propileno, etileno y

butileno, sobre uh rollo de papel mévil, constituye una induee
tria sustancial, En los afios transcurridos desde el desarro-
1lo de este industria, los usos de los papeles revestidos se

hén.ﬁ&ltiplicado c@nstantemen$e, de modo que,.hoy en dfa, uns

gran variedad de productos tales como helados y dmnamita, ca~

" remelos y acumiladores, alimentos con elados, 1iundos de

michos tipos, productos agricolas frescos, fertilizantes, ctros
papeles incluyendo los foto sensibles, azfcar, productos qui~
micos a granel, y jaulas’para animales, estén siendo envasados
o forrados con los mismos. '

Ta aplicacibn sobre el papel de un revestimiento de
la poliolefina, 8l como polietileno, usualmente se efectia
pasandb simlbaneamente la pelicula de polietileno extruido
y el papel entre dos cilihdros de presidén y, de ese modo, Lﬁi~
éndose completamenme la pelicule callenke con el papel, Uno
de los cilindros de presién usualmente estd cubierto con cau-
cho y esté protegido por el rollo comtinuo de papel. E1 otro
de los cilindros de presién, algunas veces Genominado cilindro
colado en coquilla estd cubierto convencionalmente con metal,
por ejemplo, es cromado y enfriado por medio de agua, & fin
de asegurar la liberacidén de la pelicula de poliéfileno ex-
truido, celiente. Con respecto a ésto, se ha hallado hasta
el presente que el uso sobre la base ds que sus excelentes
propiedades de liberacidn son bien conocidas, de un cilindro
de presibn, caliente, que tenga una cubierta de une sgilicona,

un caucho o un " Teflén " (un pléstico tetrafluorstilédnico gue

{
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estd a la venta actuelmente), en luger del cromado de gran
cepacidad de enfriamiento, no evité con éxito la adhesién del
polietileno extruido, caliente, a dichos cilindros de presidn
» ¥ la rotura resultente del rollo contimuo de papel con la consj
5. gulente paralizacién de le produceifn, debido a que dichas cu-
biertas sgimplemente no podfan. enfrenberse a las tensiones
normales de la produccidén comerciel. Tembién se ha hallado que
adn, a velocidades relativamente lentas, la pelicula de poli—
otileno que forma el revestimiento del papel, debe ser enfriada
10, .desde temperaturas de extrusién que fluctian de aproximadamente
260° a §l5° C., hasta cerca Qe temperaturas ambientaleé, por
medio del cilindro cromado, en una fraccifn de un segando, con
el fin dé goltarla del mismo. Por consiguiente, parece que el
" enfriamiento por choque era un requisito pararaplicar al pa-
- 15, pel con éxito un revestimiento de poliolefinas. Es quizés
por este razén qué Ja industrie no estaba consciente del pro-
blema creado por este paso o tenfa la tendencia a ignorarlo,
el menos hasta que se concedid la pafente USA No. 3.161,560
concedida con fedhé 15 de diclembre de 1964, asi como la pa;
20. ' ‘tembe USA No. 3.196.063 concedide con fecha 20 de julio de 1965
| ' Resulta necesario un breve andlisis de la naturale-

... za de lus poliolefinas, usando polietileno como un ejemplo ti-
(4.\_‘:"‘” s .

pioé, pafa una apropiada compresién de cual es el probvlema, Las
moléculas polietilénicas o son lineales o de cadenas laterales
25, ¥ las composiclones que las contienen son faoilmente identifi-~
cables por sug pesos moleculares, por las distribuciones de losz
Pesos moleculares, densidades, porcentajes de ramificaciones

de cadena, e Indices de fusién. Les polietilenocs elaborados
por los procesos cataiiticos de baja temperatura y baje pre-

30, si6n , Yienden a coniener porceniajes mayores de moléculas li-
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neales ¥y debido a que dichas moldculas se prestan al creci- o
miento ds:cristales compaotos y densos, a medida que loé poll
meros se enfrian y solidificen, 1os mismos son conocidos como
polietileno lineales o de aslta densidad. Del 90% al 95% de la
estructura de los polietilenos lineales es cristalina y el
rééf& es amdrfa. Los polietilenos elaborados por los procesos
de alta presibén'y alta temperatura, tienden & contener por-
centajes mis altos de moléoulas de‘céaenaﬁ laberales y, debl~
do a que dichas moléculas no se prestan al crecimiento de eris

tales, a medida que los polinmeros se enfrian y solidifican,

. su eristalinidad solamente es de un 60% a un 70%, con un reg-

t0 amorfo. Ia linealided de las moléoulas, entonces, es un
factor en la cristalinidad y le densidad de los 86lidos que

- las mismas componen. Sin embargo, no es el dnico factor, de

modo gque, i fuese posible produclir polietileno puramente liw-
neal que no contenga moléculas con cadenas laterales, seria
coneebibleAque el ?olimero pasase de ser un 100% amorfb cuan-
do se funde a un 100% cristalino y teniendo una densidad méxi-
mg de 1,0 cuando se enfrie hasta llevarlo a una forma‘s6liéa.
Ia historia térmica de un polietilénoes'también transcendental
¥, si dicha historia térmica es desfgvorable al crecimiento de
eristales en el mismo, el s6lido tendrd una cristalinidad y
densidad disminuidas. Por ejemplo, es tipico en un polietiler

que tenga una gran densidad que fluctfie de 0,945 a 0,950,

cuando es suministrado, que pierda dicha densidad apreciable-
mente, por ejemplo, descendiendo hasta 0,930 a 0,938, cuando

es aplicado como una capa sobre papel por métodos convenciong
les de extrusién. los polietilenos de densidad media(0,925 heg
ta 0,940) y de densidad baja (0,918 hasta 0,925) muestran péyr
didas similaies, pero menos dremwidticas. De ahi, que, & conse~



.cuencia de por lo menos estos dos factores, todas lasz gradva-
clones a la venta en el pressnte de polietilenos sblidos son
mezclas parcialmente cristalinas, parcialmente amorfas, te-
niendo ung densidad menor de 1,0. Estas densidades son ex-
5e presadas en términes de gramos por centimetros ctbico, de a=
cuerdo con el Andlisis D792-~50 de la ASTM, Método B, o el
Andlisls D1505-57 T de la ASTH, segzin sea el caso.
Consecuencias précticas se desprenéen del cardcter
mixto de polimeros y copolimeros sélidos de olefinas. Cuando
10. por ejemplo, un polietileno sélido tiene un alto contenido
-amorfo,'este tiene superiores ﬁropiedades de brillo, trans-
parencia, rigidez y alargamiento. Dichas propiedades son de-
seables en peliculas libres, pero tienen poco o ningin valor
en peliculas cautivas, por ejemplo, en revestimientos para
15. papel. Como revestimientos para papel, las peliculas poliole-
finicas tienen valor casi solamente cuando las mismas tienen
buenaspropiedades de barrera, por ejemplo, cuando tienen re-—
sistencia al paso de gases, tales como vapor de agua ¥y disol~
ventes, tales-como grasas y aceltes, siendo dafiinos estos a-
20.. gentes para el propio papel 0 para los productos envueltos,
cublertos o contenidos por el mismo 0, "quizds, deseablemente
. evitando que los mismoa se salgan de 1éérproductos 0 Mercaiine
N otas envasadas, a través de' los papeles revestidos. Por supues-
to, dichas propiedades de barrers son una funeién de le den-
25. sidad de los papeles re&estidos, terminados, y por consiguieh-
te, de la cantidad de cristalinidad de .las pelioulas‘que cu-
bren 1os papelea, '
’ LeJos de buscar la produccién de polietilenos pure~
mente lineales, capaces de ser 100% oristalinos en el estzdo

30. s6lido, entonces la solucién mds inmediata al problems de me-
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jorar las peliculas poliolefinicas de revestimiento y sus

propiedades de barrers debe sér, y se hg tomado como resi-

mn

diendo, en la direccién de darle a las pelfculas la histori
térmica més favorable al posible erecimlento de cristales
vy, durante toda su produceidén y aplicacién, en mantener,

en evitar ocuslquier declinaoi6n, en restaurar cualgquier de-—

- elinacidn, o ain en asumentar la cantidad de cristalinidad

en cualquierg de los polimeros y copolimeros con los cuales

uno puede.revestir papel. Mis parttoularmegﬁgy%ge ha tomado

_ como residiendo en la direccién de averiguar cualesquiers

malos efectos en la historia térmieca de dichas peliculas de
revestiﬁiento, de ser enfriééas por choque para facilitar su
liberacién del cilindro de presién que 1los une y, después,
rebasando o por lo menos mitigando dichos efectos. Esto es
t0do en cuanto gl problema que hace surgir la presente in-
vencibn y ios objetos satisfechos por la misma.

Se ha hallado shora que, en unm proceso continuo
pera revestir un papel con una pelfcula de un compuesto se-

~lecclonado del grupo-consistente en polfmeros y copolimeros

de olefinas inferiores, los cilindros de presién cominmente

empleados para unir la pelfcula al pepel pueden, aln, ser

- usados, reduciendo de ese modo las pérdidas por desbérbado

$ ’
0 recorte, produciendo mayores presiones que unz cuchilla -

neumdtice o un campo eldetrico ( en la mayorfa de 10s casos)

' pueden econémicamente guministrar, y eliminando la necesided

de volver a entrenar personal acostumbrado s dichos eiline-
dros y qQue el enfriamiento por choque pare obtener la libe-
racién de la pelfcula de uno de los cilindros de presién pue-

da ser eliminado,propcrciondndole a la pelficula de ese modo

gna historia térmice consonante con ya sea un esfuerzo para



5e

10.

15.

20.

30.

378306

obtener mejoredas propiedades de barrera para cantldadnq ne-—

nores de materis prime de peliculas, o un esfuerzo para msn-
tener en o mejorar haste un punto que se acerque a las pro~
piedadés tebricas de barrera méxima de una cantidad dada de
material de pelicula.

Més particularmente, se proporciona shora una me-
Jjoraen el aparato y en el proceso continuo para revestir un
sugtrato con una pelicula de un compuesto seleccionado del

grupo consistente en polimeros y copolimeros de olefinas in-

‘feriodes. Ia mejore reside en hacer funcionar el cilindro

de presién el cual choca contra la pelicula en la manera
convencional a una temperatura elevada, por ejemplo, en la
gamy-de aproximadamente 93 & 177o Cy de temperatura superfi-
cial, después que el cilindro haya sido cubierto ( ya sea
por colocacién en caliente, como lo hace comercialmente la
American Durafilm Co., 0 por medio de colocacién en calien-
te sobre adhesivos, segin lo -hace comercialmente la empre-~
gga Pennsylvania Fluorocerbon Company de le entidad Fluoro-
dynamics Company, Inc.) eon una pelfcula de fluorcarburo
FEP " Teflén " de le duPont. Esta pelicula es ﬁn copolime~
ro resinoso de tetrafluoretileno y hexafluorpropileno, la
cual hs sido generalmente preparada de acuerdo con la Pa~
tente de los Estados Unidos de nortedmerica No. 2,946,763
En toéo cas0, pareoe ger la.lnlca resina de polifluorcarbure
que est4 ghora a 1la venta, la cual Puede ser extruida en
su forma pura hasts convertirla en hojas y tubos ¥y la cuel,
debido & que no contiene rellenos o pigmentos cuando se la
extruye, tiene las caracteristicas que se necesitan en la
Presente invencion.

Para una mejor comprensiénm de la invencién, debe
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hacerse referencia sl disgrama esquemédtico de un procaso y

aparato que incorpora la presente invencidén y el cusel estd
contenido en la figura adjunta en la cual un sustrato, en es~ -
te caso papel no revestido, se muestra avanzando hasta més
allé del equipo de precaleﬁtamiento ¥ hacia adentro del punto
de refencién entre el cilindro de presién caliente,cubierto

con resina de polifluorcarburo y un cilindro de apoyo. Esta

e Ll

" tombién muestra una peiieula plistica- saliendo de la boguille

de un extruder de pléstico y siendo avenzada hacia adentro
del mismo.punto de retencibn entre el sustrato de papel y el
eilindro de presibn, caliente. E1 punto de retencién estéd es-
paciado, con el fin de llevar al sustrato y & la pelicula en

 4ntimo contacto de uniébn.

La f£igura adjunta también muestra el rollo continuo
de laminado de sustrato y pelicula saliendo del punto de re-
tencién y pasando a un cilindro de enfriamiento, el cual por
sf mismo es enfriado por agua, antes de continuar & la rebo-

binsdora. Se sobreentenderi por los versados en el arte que,'

~ la distancia entre el punto de retencién y e;‘cilindro de en~

friemiento puede ser aumentade para permitir un enfriamiento
més lento de la pelfcula que se halla sobre el susirato, para
darle gl pléstico de la pelfcula la historis térmica més fa~-

‘vorable. Tembidn se sobreentenderd que pueden ser introduci-

dos calentadores entre el punto de retencidén y el cilindro
de enfriamiento pare el mismo £in.Por supuesto, el cilindro
de enfrismiento es lo &ltimo a lo que se apela para reducir
la temperatura suficientemente para evitar el bloqueo, por
ejemplo, pars evitar que el pléstico:se queme en la rebobing-
dora.

EJEMPLO I
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Usando polietileno de alta densidad, se revistié un
sustrato de papel moviéndose a aproximadamente 45 a 90 metros
por minuto con una pelicula pléstica, extruida, teniéndo el
revestimlento distintos pesos, haciendo funcionar el cilindro
de presién cubierto con fluorcarburo FEP "Teflén" o una tem-
peratura elevade de aproximedamente 149° ¢, Iuego, sl sustra-
to revestido se le permite que se enfrie desds aproximada-
mente 149° C.a 930_0., manteniendo suficlente trayectoria
del rollo continuo, antes de que el papel revestido se ponga
en contacto con un cilindro de enfriamiento. A continuecién,
muestras de este papel revestido fueron analizedas pare haller
su resistencia de trensferencia de vapor de humedad (MVIR) en
un armerio de General Goods, de acuerdo con un procedimiento
de andlisis reconocido. Entonces, 1los pesos de revestimientos

de muestras previamente enfriadas por chogue del cilindro

de presién de papel revestido con polietileno de alta densi-
dad teniendo la misma lectura de MVIR, en gramos de vepor de
humedéd transferido por 635 cm2 de muestra por 24 horas, fue-
ron comparados con los pesog de revestimienfés, de las mues-
tras hechas de acuerdo con el método de la presente invencidn.

Los resultados de este comparacidén estén expuestos en la Ta~

bla I que sigue a continuacién, en la cual la Columng A mnes-

tra el peso del revestimiento. del polietileno sobre el papel,
en Kg. por resma, después de.mla extrusibén y laminacién de
acuerdo con la presente invencidn ( y, ééneralmente, como
estd ilusirado en el dibujo adjunto) ; la Columna B muestra
la lectura de MVIR del.polietileno sobre el papel, en gra-
mos de vapor de humedad transferido por 635 cm2 de muestra

Por 24 horas. Después de la extrusién y laminacién de acuerdo

con la presente invencién(y, generalmente, como estd ilus—

% IRTR AR
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trado en el dibajo adjunto); la Columna C muestra el peso
.del revestimiento o capa de polietileno sobre el papel, el
Kg.por resma, desbués de la extrusidén y laminacién en un
net6do que' emplea los cilindros de presién y enfrismiento
5. por choque, él cual da la misma lectura de MVIR que la mos~
trada en la Columna B); la Columna D muestra la diferencia ex
el beso del revestimiento o peso del revestimiento aho“rado
en Kg. de polietlleno por resma de papel, entre los pesos
de revestimiento o capa de las Columnas A Y c, “$ando la leg
.10, ““turg de MVIR en la Columna Bj) y la Columna E muestrs la
diferencig en el peso del revestimiento o peso del revesti-~
miento shorrado en~poreentajes entre los pegsos de revesti-
miento de las Columnas A y C dando la lectura de MVTR en la

Columns B. _ 3
15. | . omemAT
A oA _3B ¢ D 2
. | Peso dei Revestimiento Peso del re-
Revesti;, :equivalgntf vesﬁ;piento o
o : para el mismo gahorrado en of
2. miento en Mé&todo Normal X V ”
Prueba Kg.  MVIR MVIR 8 Ahorrado
I 8,95 0,36 13,59 ° 4,63 32
2 8,10 0,38 i 12,60 4,50 36
.3 8,10 0,34 13,5 5,49 38
4 8,77 0,36 13,59 4,81 33
25. 5 8,32 0,36 13,59 5926 36
6 8,8 0,35 13,5 472 33
7 5553. 0,68 7,29 1,75 24
i8 5,76 0,62 8,01 2,25 28
8 6,84 0,60 8,28 | 1,44 17
30 10 5,76 0,69 17,20 1,44 20
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Debe sobreéﬁtenderse que el aparato asi{ como ei pro
ceso de la presente invencidn pueden ser usados como han sido
descritoa anteriormente, o pueden ser usados en combinacién
con uno o més de los sistemas discutidos y descritos en la
Patente USA No. 3.161.560 concedida .con fecha 15 de Diciem-

- bre de 1964; en la Patente USA.3.196.033 concedida con fecha
20 de julio de 1965; y en la solicitud copendiente Sefie No.
373.993 presentada con fecha 10 de Junmio de.1964. La Patente
USA No.|3.161.560 describe y reivindica un proceso para ex-
truir polimeros y copolimeros de olefinas inferiores como pe-
1icu1a$ ¥y para formar una unién entre el material extruido
¥y un sustrato de papel o un material por el estilo soplando
un chorro de gas contra un lado de dichas peliculas. la Pa-

_ tente USA No. 3.196.033 describe y reivindica un proceso pa-
ra extruir polimeros y copolimeros de olefinas inferiores co-
mo pelfculas; convergiendo dicha pelfcula y un sustrato de
papel, etc., en un drea seleccionada; ionizar el aire en di-
cha drea selecclonada; ¥s de ese modo, someter la pelicula
8 la accién de un campo eléctrioo y forzarle en {ntimo con-
tacto con el sugtrato. Cualquiera de estos procesos puede in-

~eluir un pago pare calentar la pelicula sobre el sustrato,
uné féé que dicha pelicule haye siéo'ﬁniééh;.éste. .

| NOTA -

. Descrita sufioienﬁéhente la naturaleza de este in-
vento, asi como la manera de rgalizarse en-la practica debe
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas

/ﬁon susceptibles de modlflcaciones de detalle en cuanto no

f;alteren su principio fundamental,siendo lo que constituye
la esencia del referido invento y por lo que se soliclia una
Patente de Invencién por 20 afios en Espsfia, sobre: PROCEDI-
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MIENTO CONTINUO Y APARATO PARA REVESTIR UN SUoTRATO CON UNA
PELICULA DE POLIMEROS Y COPOLIMEROS DE OLEFINAS; caracteri-
zéndose por lo siguiente: '

A 1.~ Procedimiento continuo para revestir un sus-
trato con una pelicula de polimeros y copolimeros de olefi~
nasg, pere producir un sustrato revestido con uns pelicula de
pro%iedades mejoradas de barrera, caracterizado porque coOm-
prende extruir el conpuesto como una pelicula a une tempera-

turs elevada; cubrir un cilindro de presmén con/una re51na

“de pollfluorcarburo, la cual es extruible como una hoaa ‘

‘cuando se halla en estado puroc y la cual tiene una temperatu

ra superficial que fluotﬁa de aproximadamente 93 8 177 C.iy

- formar uns unidén entre dicha pelfcula y dicho sustrato por
.médio de @icho cilindro de presidn cubierto.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carag

terizado porque 1a resina es un copolimero de tetrafluoreti-~
leno y hexafluorpropileno. A ,

3e= Erocedimlento segin la reivindicacién 1, carac-

terizado porque se_apiicamcalor'a dicho laminade del susira-

"toyla pelicula.

bo= Procedimiento segin la'reivindicacidén i, carac-
terizado porque el sustrato es papel.. ,

‘5= Procedimiento segin las reivindicaciones l, 2

;6'3, caracterizado porque la pelicula es de una sustancia

termopléstica.
6.~ Procedimiento segin la reivindiceeién 5, ca-
racterizado porque lao sustancia termopléstica es polietileno.
T.~ Aparato para ls reslizacién del procedimiento

segin las reivindicaciones I a 7, caracterizado porque com-

prende vn medio de extrusidén de la pelicula; un medio de

My,
. s WD g {
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punto de retencién para colocar el sustrato y 1a pelfcula en
Intimo contacto, compuesto por un cilindro de presién cubiex—
to con una.resina de polifluorcarburo, la cual es extruibie cg
mo una hoja, y un cilindro de apoyo; un medio pere caleniar

61 cilindro de presién; un medio de slimentacién pare el sus-
trato; y un medlo para remover continuamente el sustrato re-
vestido. S
8.~ Aparato segin la reivindicacién 8, caracteriza~

'do'porque‘los medios para calentar el cilindro de presién son

capaces de impartirle al cillndro de presibn una temperatura
superficzal promedio de 93 a 177 C.
9.~ Procedimiento continuo ¥ aparato para revestlr
un sustrato con una pelicula de polimeros y copolimeros de
olefinas, tal y como queda sustancialmente Qescrito en la pre--

sente Menmoria.
Esta Memoria consta de 13 hojas eseritas a mdquina

| 7. ABR. 4070
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