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Los sustratos en léminas, especialmepn
te el papel y el cartdén o cartulina, pueden ser tra-
tados por un procedimiento conocido por recubrimien-
t0 por colada, pare dar una superficie que tiene una
lisura y suavidad excepcionales, y un brillo especu-
lar, El recubrimiento usado en estos métodos tiene
normalmente més de 70% en peso de pigmento mineral,
que estd fijado con una mezcla de polimero sintético
y una sustancia formadora de pelicula; de origen aﬁi_
mal o vegetal, El acebado de glta calidad de estos
productos los hace ideales para usos en los que se
requiere una presentacidn de prestigio o la atraceidn
del cliente, por ejemplo como cubiertas de folletos
o envase de exposicidn. Sin embargo, su desventaje
es que la superficie es rayada y rozeda fécilmente,

y también se mencha y deteriora fécilmente durante
su uso. Por tanto, existe la necesidad de un recu-
brimiento que tenga el acebado de los productos con-
vencionales recubiertos por colada, pero que sea muy
superior con regpecto s rozamiento y ensucismiento,

Pueden disefiarse recubrimientos poli-
meros (es decir que constan principaslmente de mate-
riel polimero sintdtico) para que den mayor resisten-
oig al rozemiento y & las manchas, pero los métodos

usuales de aplicar recubrimientos polimeros el papel
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y cartdn son incapaces de conseguir las mismas carsg
terfsticas de brillo y suavidad de los productos re-
cubiertos por colada, Por ejemplo, en un procedimien
t0 en el que una masa fundidae es extruida sobre un
sustrato, y solidificada sobre el mismo, el polimero
asume la rugosided y heterogeneidad del sustrato sud
vyacente. Se obtienen resultados similares cuando se
recubren papel o cartdén con una disolucién de poli~
mero en un disolvente. Peor es la situacidn cuando
se aplican dispersiones o emulsiones acuosas de poli
mero, ya que el agua hincha las fibras de celulosa
en el sustrato, causendo una .rugosidad extremadsa. Fl
calandrado del producto seco y rugoso es incapaz de
dar ninguna mejors satisfactoria.

El recubrimiento polimero o la apli-
cacibén de una pelfcula polimera sobre un sustrato re-
cubierto por colada se acercaré més al acabado ori-
ginal del producto recubierto por colada; pero este
doble trateamiento es caro, y con frecuencis el pro=-
ducto resultante contiene adn ampollas a causa de pe-
quefias particulas de polvo o burbujas de aire; 0 una
aplicacidn no uniforme del recubrimiento o adhesivo.,

Se conocen métodos en los que se apli-
ca una suspensidn o emulsidn acuosa de material pold

mero a un sustrato, y el sustrato recubierto es tra-

-3 -
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tado posteriormente de manera similer a la usada pa~
ra la aplicacidn en forme de cape de composiciones
de base minersl., No obstante, estos métodos son, o
bien extremademente lentos de afectuar en la précti-
ca, 0 causan ademés un deterioro en la mayoria,'si
no todos, los susiratos a base de celulosa.

Uno de los métodos estd tipificado
por el descrito en la Memoria descriptiva de los EE.UU,
Ne 3,113,888, En este caso el sustrato es recubier-
to con una composicidn acuosa, y, mientras esté ain
fliida, es puesto en contacto con un cilindro puli-
do grande calentado a una temperatura de 80 a 9990;
vy el recubrimiento es mantenido en contacto con la
superficie pulimentada; sin aplicacidn de presidn ex
terior, ¥y sin ningin movimiento relativo entre el rg
cubrimiento y la superficie, a medida que el cilin-
dro gira, por ejemplo, las tres cuartas partes de su
circunferenciae, En este método, el punto de contac-
to formado por el recubrimiento humedo sobre el sus-
trato y el cilindro calentado es usualmente una dis
tancie controlada, pero es esencial que no haysa nin-
guna presidn significativa aplicada en este punto;
pues de lo contrario la emulsidn acuoss seria expul-
sada del sustrato por compresidn.

A medida que el cilindro calentado y el
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sastrato se mueven lentamente juntos, el recubrimien
%9 ae traasforms en una pelicula, y, siempre que el
sustrato sea permeable, se seca. Un factor contro-
ledor de la velocidad de este proceso es que el sus-
trato y el cilindro se mantengan en contacte durante
largo tiempo; con el fin de dar sl meterisl polimero
la oportunidsd de transformarse en una pelicula, pe-
ra permitir que la pelicula adopte la configuraciér
de la superficle pulida, y para permitir un secade
adecuado, En un procedimiento tipico, la velocidad
Sptima de traslacidn del sustrato es de 25 metros por
minuto, y el cilindro es de un didmetro de 3,7 metros,
En teorfa, el procedimiento podrfa efectuamrse mds rd
pidamente si el cilindro fuera calentado a una tem-
peratura superior a 1002C, pero 8sto es imposible
porque a medida que la temperatura se acerca a este
nivel hay peligro de causar burbujas en el recubri-
miento debidas a la ebullioidn del agua, o de la acu
molacidn de vapor entre el recubrimiento y el cilin-
dro; 10 que determina la aparicidn de 4reas no recu-
biertas por colada,

En otro método, tipificado por la Me-
moria descriptiva de los EE,UU, N® 2.554.662; se se-
lecciona una emulsidn acuosa tel que por secado no

forma una pelfcula continua sobre el sustrato. La

-5-.
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emulsidén es apliceda, el recublkiligto Q gcado, y e

después es fundido para formar una pelicula continua,
por aplicacidn de calor, y a continuacidn es someti-
do a2 uns operacidn de moldeo en caliente a presién,
que da un acaebado suave y brillante. En este méto-
do; la operacidn de fusidén da como resultado una pér
dide casi complets de agua del sustreto. En uncjem-
plo tipico, un recubrimiento de cinco gramos por me-
tro cuadrado de peso de material seco es secado; ¥y
después calentado durante 45 segundos a 14890.; an-
tes del moldeo, Un tratemiento térmico ten intenso
de los sus%ratos de celulosa puede causar una fragill
dad permesnente del papel o cartén. Tembién es causa
de que el producto adquiera tendencias perniciosas a
abarquillarse cuando el sustrato recupera humedad deg
pués del tratamiento, El tratamiento térmico hace
también que el tratemiento sea lento y costoso. Adg
més, en general soﬁ necesarios pesos bajos de recu-
brimiento; y es poco probable que éstos proporcionen
la elevada celidad de scabado requerida, o pueden afeg
tar a la accidn protectora deseads del recubrimiento
polimero,

El objeto de la invencién ha sido idear
un método de formar un recubrimiento polimero moldeg

do liso y uniforme sobre un sustrato en lémina, que
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puede ponerse en préctica mucho mis deprisa que cusl

2
ot e

quiera de los métodos conocidos disponibles para
ello; y; con una seleccidn apropiada de los materig
les polimeros; es capaz de dar el recubrimiento muy
uniforme y el recubrimiento de alto brillo ilus-
trado por el recubrimiemto por colada; pero que no
adclece de las desventajas de los recubrimientos
por colada.

Segin la invencidn, un recubrimien
to acuoso, que comprende una emulsidn o suspensidn
acuosa de un material polimero; es aplicado al sus-
trato; se forma una pelfcula continus del material
polimero en presencia de asgua, y posteriormente al
menos parte del agua es evaporada calentando el re
cubrimiento acuoeo; sin aplicacidn de presién; a
una temperaturs superior a la temperatura de for-
macién de pelfcula del material polimero; y la pe
licula es moldeada comprimiéndola con elta presidn
contra una superficies de moldeo; a ung temperatura
guperior a 1008C,

Asd pues; en la invencidn se calien
ta el recubrimiento acuoso para formar una pelicu
la continua y para evaporar al menos parie del agua
antes de efectuar moldeo alguno; y después es posi

ble moldear a alta presidn y alta temperatura, pg

- T w
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ra obtener un efecto superficiel que es tan bueno, h“-m“
¥y con frecuencia mucho mejor, que el efecto supexr
ficial que se ha podido obtener hasts shora, Co-
mo resultado de la alta temperatura y alta presién;
el moldeo; ¥y por lo tanto la totalidad del procedi
niento, puede ponerse en practica de modo mucho
mds répido que 10 que era posible haste ahora.
Asi, en un ejemplo tipico; el sustrato puede mover
se a 70 metros por minuto (comparese con 25 metros
por minute en un procedimiento tipico anterior).
Asimismo, cuando la superficie de moldeo es un ci
lindro; este cilindro puede ser mucho més pequeflo
que los que anteriormente eran necesarios; por ejem
plo, el didmetro del cilindro pueda ser la tercers
parte de lo que se usaba hasta shora, Esto es un
considerable ashorro econémico; Ya que las superfl
cies de moldeo cromadas u otras superficies de mol
deo altaventa. pulidas son extremadamente costoesas
de producir y mantener,

Una ventaje @és del empleo de una
combinacidn de altas temperatura y presidn es que
los pequefios poros debidos a imperfecciones en el
reoubrimiento; por ejemplo pequefias burbujas de es-
puma, pueden eliminarse por moldeo; dando un recu-

brimiento totalmente continuo., Ha de observarse
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tambidn que el procedimiento es capaz de trabajar
en un intervalo de presién que no es guficientes
para efectar notablemente a la rigidez y otras prg
pledades deseables de los sustratos celuldsicos
pars aplicaciones de envasado,

El procedimiento de la invencién
se sfectia del mejor modo continuamente aplicando
el recubrimiento de modo continuo sobre el sustrg
to, haclendo pasar continuamente el sustrato recu
bierto & través de una zona de secado; y efectuan
do después el moldeo por calandrado; es decir ha-
ciendo pasar el sustrato recubierto a travds del
punto de separacidn minima entre un cilindro de
presifn y un cilindro de moldeo, estando la peli-
culs en contacto con el cilindro de moldeo,

Este aparato es ilustrado esquema-
ticamente en el dibujo anexo. En él; se toma un
sustrato en ldmina 1 de un cilindro 2 de alimentg
cibén, y se hace pasar sobre un cilindro aplicador
3 que se sumerge en una bandeja 4 de la emulsidn
o dispersidn acuosa que se estéd aplicando., EL eg
pesor del recubrimiento aplicado es reguledo por
une cuchilla de sire 5, El sustrato que transpor
ta el recubrimiento himedo pasa alrededor de un

cilindro de gufa 6 y entra en una zona de calentg
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miento, en la que es calentado por los calentadp

res 7. Mientras estd pasando a través de esta zg
na; el recubrimiento es calentado hasta una tempe
ratura superior a la temperatura de formacidn de

pelicula, de modo que el polimero forma una peli

cula, y despuds de la formacién de la pelicula

se evapora generalmente més agua;

Despuéds de pasar alrededor del ci
lindro de gufa 8, el sustrato, que shors lleva una
pelfcula continue del material polimero; entra en
la zona de minima distancia 9 entre el cilindro
pulido 10 que sirve como superficie de moldeo; Yy
que estd calentado a una temperatura superior a
lOOQC.; ¥y un cilindro de presidén 11, Finalmente;
el sustrato recubierto es enrollado sobre un ci-
lindro de recogida 12, o puede hacerse pasar di-
rectamente a un dispositivo de corte, para conver
tir el producito en léminas para su uso posterior,

' Puede usarse cualquier sistema con
veniente de aplicar la emulsién, Por ejemplo,
en lugar de dosificar el recubrimiente por medio
de la cuchilla de aire una vez que ha sido apli-
cado, el recubrimiento puede dosificarse inicial-
ménte, por ejemplo disponiendo un gistema aplica-

dor de doble cilindro, por el cual se coloca s0-

- 10 =
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bre el cilindro 3 una cantidad dosificada de com

posicidén de recubrimiento. La composicidn apli-
cada tiene en general un contenido de 40-60% de
g6lidos, y la canfidad absorbida o retenide es en
general de 5 a 30; por ejemplo de 10 a 25 gramos
de mater;al seco por metro cuadrado,

En la zona de calentamiento, el
recubrimiento puede ser calentado por cualquier
sigtema adecuado de calentamiento; por ejemplo
por calentadores infrarrojos o por unz estufa de
aire caliente, Puede haber una corriente forzada
que atraviesa parte o toda la zonag de calentamien
to; para aumentar la velocidad de evaporacidnm,

| La superficie de moldeo ha de ser
una superficie que tiene la configuracién deseada
pare el recubrimiento moldeado, En general, la
gsuperficie de moldeo es lisa de modo que el recu
brimiento final sea liso., No obstante, si se de
gsea puede ser con relieve (engofrado), Genersl-
mente es de cromo pulido; siendo usualmente ung
superficie cromada, pero puede ser, por ejemplo;
de nfquel pulido o de un recubrimiento de silicp
na,

El cilindro de moldeo es calentado

por cualquier medio conveniente, por ejemplo vapor

- 1ll -
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de agua sobrecalentado hasta una temperatura superior
a 100¢C,, por ejemplo al menos 1052C, La temperatu-
ra méxima slcanzable por el cilindro 10 se determina
usualmente por las propias dificultades précticas,
pero usualmente se consiguen pocas ventajas traba-
Jando a temperaturas superiores a 1502C, Usualmen-
te, el intervalo de temperaturas preferido es desde
110 a 1259C, UNaturalmente, la temperatura serd se-
leccionada teniende en cuenta los materisles de la
pelicula que es moldeada.

El cilindro de presidn puede ser cual
quier cilindro que sea capaz de forzar al sustraiu
contrga el cilindro de moldeo, DPuede ser de un metg
rial sustancislmente no resiliente, por ejemplo ace
ro, o0 puede ser de materiasl resiliente, por ejemplo
un cilindro de acero recubierto por una capa de,
por ejemplo, caucho o fieltro. Ha de ser capaz de
ejercer una presidn importante. Asi; mientras que
en los procedimientos de la técnica anterior se tra
baja s una presidén despreciable, por ejemplo menos
de 1 kg/cm2 normalmente; en este procedimiento la
presién es siempre de £ menos 5 kg/cmz, y lo més
corrientemente, al menos 10 kg/cmz. Los mejores
resultados se obtienen en general g presgsiones de més

2
de 25 kg/cm . La presibén méxima en cuglquier proce

- 12 -
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dimiento particular estéd determinada fundamentalmen
te por consideraciones précticas, Si; como se pre
fiere generalmente, la resiliencia del punto de con
tacto y el espesor del sustrato es tal que esta zg
na de minima distencia es, por ejemplo de 2 a 3
centimetros de anchura, usualmente es innecesario
tener presiones de més de 50 kg/cmz, pero si el sug
trato es méds delgado o el punto de separacién mini-
me es menos resiliente; de modo que la presidn es
aplicada sobré, por ejemplo, 2 milimetros, pueden
ser ventajosas las presiones méas elevadas; por ejenm
plo de hasta 100 kg/cm®, As{, el menor tiempo de
permenencia en el punto de minims distancia; a cay
sa de una menor anchura; es compensado por una pre
sidén superior,

Por medio de la invencidn pueden
recubrirse muchos sustratos diferentes, que inclu
yen hojas de papel ¥y cartén; y usualmente hojas me-
t@licas, tales como hoja de aluminio., El peso mi-
nimo de papel recubierto en la invencidn es usual-
mente de unos 40 gramos por metro cuadrado, y el
peso méximo de cartén es usualmente de unos 400
gramos por metro cuadrado. Asi; por ejemplo; pue
de conglderarse que los papeles pesan de 40 a 200

gramos por metro cuadrado, y los cartones de 200 g

- 13 <
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400 gremos por metro cuasdrado, Un peso preferido
para uso en la invencidn es desde 80 a 400 gramos
por metro cuadrado. ELl papel o cartén es preferi-
blemente de fibras de celulosa, pero puede ser de
fibres sintéticas o de mezclas de fibras gintéticas
y fibras de celulosa. Si se usan fibras sintéti
cas; generalmente han de elegirse de un material
tal que no fundan durante el moldeo. El sustra-
to puede recubrirse previamente; antes del recu-
brimiento con polimero, y estos recubrimientos pre
vios son los que se encuentran cominmente en la
préactica de fabricacidn de papel; ¥y pueden ser pig
mentados o no pigmentados, Estos recubrimientos
previos se emplean cuendo es necesario para redu-
eir la rugosidad del sustrato fibroso, opara ayu-
dar a reducir la velocidad a la que se pierde agua
de la emulsidén o dispersidén de polimero antes de
formar una pelicula continua,

5i el sustrato que se estd recubriep
do es impermeable, por ejemplo una hoja metdlics,
se prefiere que el sustrato recubierto esté sus-
tancialmente seco, por ejemplo que contenge menos
de 2% de agua basado en el peso de sustrato; en el
momento que entra.en la linea de contacto de moldea

9. Sin embargo, se obtienen resultados particular-

~ 14 -
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mente buenos en la invencidn cuando el sustrato
es permeable, por ejemplo cuando es papel 0 car-
tén, y cuando estéd todavia himedo cuando entras la
1inea de contacto 9, es decir inmediatamente entes
5 del moléeo. Debido a estar hdmedo; el propio sus-
trato es mds resiliente, y permite asi lograr unsa
mejor adeptacidn a la forma de la superficie 10 de
moldeo, Asi pues, generalmenté se prefiere que el
sustrato recubierto contenge ain al menos 8%, y

10 més preferiblemente 12% en peso de agus basado en
el peso de sustrato; cuando entra en la linea de
contacto 9. Sin embargo; el sustrato no ha de con-
tener demasiada agua, pues de lo contrario la pre-
sién de vapor que se genera en la linea de contac-

15 t0 puede ser tan grande que deteriora el sustrato
é la pelicula, En general; por lo tanto, el sus.
trato recubierto no contiene més de 18%; y més pre
feriblemente no mas de 15%, en peso de agua, basa-
do en el peso de sustrato,

20 La mayor parte; por 1o menos; de la
humedad del sustrato recubierto; cuando entra en
la linea de contacto 9; se evapora y escapa del
sustrato en cuanto le es posible una vez que sale
de la linea de contacto., Por lo tanto, si el sug

25 trato es permeable, se evapora a través de la cara

2.4.73
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dorsal del sustrato, Preferiblemente, no hay ninghn
movimiento relativo entre lg superficie recubierta
¥y la superficie de moldeo; ¥y se obtienen los mejores
resultados si la superficie recubierta se mueve en
contacto con el cilindro de moldeo al mismo tiempo
que tiene lugar esta evaporacidén, haste que el pro-
ducto recubierto es secado hesta un contenido este~
ble de humeded, por ejemplo mientras el cilindro
gira desde 45 g 2702, Asi, por ejemplo;nlcsi:ustng
tos que contienen celulosa contienen normalmente de
5 & 8% de humedsd, y por tanto; ¥y preferiblemente,
la superficie recubierta es mantenida en contacto
con la superficie de moldeo hasta que se alcanza 38-
te contenido de humedad,

Segin le invencidn pueden aplicarse
como recubrimiento una amplia variedad de materiu-
les polfmeros, pero en la préctica tienen que satiee-
facer dos criterios. El primero; y el més importay
te, es que ha de ser posible formar una pelicula
continua en presencia de sgua simplemente calentan
do el recubrimiento acuoso en la zona de calenta~
miento., Esto significa; por lo tanto; que la tempg
ratura de formacidén de pelicula ha de ser muy infe-
rior & 100¢C, Ko obstente, la formacién de la pell

cula es un procedimiento de valoracidn tal que si

- 16 -
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se elimina agus rdpidamente, como ocurre con sustrg

tos porosos, la temperatura de formacidn de pelicu-
la serd gumentada de modo efectivo, Por ello, la
temperatura de formacidn de pelfcula depende del
procedimiento particular en él que se forma la pe~
l1icula, Un valor absoluto que puede emplearse pa-
ra indicar la temperatura a la que se formara la
pelicula es la temperatura de transicidén de segun-
do orden. En la invancién; en general; el material
polimero tiene que tener una temperatura de transi-
cidn de segundo orden de menos de 40°C si ha de ser
edecuado, Sin embargo; gl el sustrato es impermeg-
ble, por ejemplo hoja metélioa, pueden obtenerse
resultados satisfactorios con valores mas altos; por
ejemplo hasta 7002C,

El segundo criterio del material po-
l1imero es que tiene que ser moldeable contra la su-
perficie de moldeo & la temperatura que se emplee,
Con el fin de que la pelfcula fluya y se adapte per
fectamente a la superficie; he de ser, por teanto,
de un material que, en cierto grado; humecta la su=-
perficie, pero si humecta a la superficie demasia~
do, se adhiere a la superficie con posibles conge-
cuencias desastrosas, Por consiguiente; es necesg-

rio llegar a un compromiso entre el meterial poli.

- 17 -
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mero que se adhiere a la superficie y el que se adap-
te inadecuadamente a la misma. En general; se ha en-
contrado en la invencién que los mejores resultsados
se obtienen cuando el material polimero tiene una
5 viscosidad de desde 40 a 80 unidades; y mas prefe-
riblemente de 50 a ;O unidades; por ejemplo 60 uni-Jﬁﬁ&z
dades, medida por ejemplo por un viscosimetro Mooney,
a la temperatura de moldeo,
Los materigles polimeros que pueden
10 usarse en la invencidn pueden selsccionarse de una
amplia variedad de materiales; por ejemplo poli(ace
tato de vinilo); poli(cloruro de vinilideno), %opoa
1imeros de cloruro de vinilo y acetato de vinilo;
copolimeros de poliest?reno; poliuretanos, poliacri-
15 latos; polimetacrilatos; poliacrilonitriloa; polig~
midas y polietilenns., No obstante; en generel, se
ha encontrado en la invencién que lo mejor es que
el materigl polimero sea uno que hsya sido prepara-
do por medio de una reaccidn de polimerizacidn en
20 emulsidn o dispersidn, ya que se ha encontrado que
frecuentemente hay més bien demasiado agente tensioac-
tivo presente en las emulsiones o dispersiones de
materiales de reserva, tales como las de poliamida
y polietileno; que han sido preparadas por cualquier

25 otro sistema de polimerizecidén y después se han dis-

5.4,73
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persado en agua.

Aunque una ventaje de la invencién
es8 que pueden usarse emulsiones o dispersiones acug
sas disponibles en el comercio, se ha comprobedo
que para conseguir log mejores resultedos, y espe-
cialmente pare la produccidén de un acebado super-
ficial tan bueno como el acabade de un recubrimien-
%o por coladae o de une composicidn de recubrimiento
mineral; la moyor parte de los materiales disponiw
bles en el comercio no cumplen los requerimientos
de moldeo con respecto a conseguir el grado correc-
to de adhesidn a la superficie de moldeo calentada;
de modo que el recubrimiento se adapte perfectemen-
te a esta superficie y adopte su acabado de alta
calidad, Normélmente; los materiales son demasia-
do adherentes a la temperatura de moldeo; y ha de
afiadirge un agente modificador para reducir este
efecto, Se prefiere generalmente en la invenciédn,
especialmente; incluir en la emulsién o dispersidn
unsa pequefia proporcién; por ejemplo menos del 30%
basada en el peso en seco del polimero principal;
de un agente reductor de la adherencia., La pro-
porcidn Optima depende del agente particuiar re-
ductor de la adherencia y del material polimero

que se estd empleando. Pueden usarse, por ejem-
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plo, carboximetilcelulosa de sodio, metilcelulosa,
poli(alcohol vinflico) y polivinilpirrolidona; en
proporciones de hasta el 10% basadas en el peso del
polimero principal; mientras que puede usarse algi=
neto de sodio en proporciones de hasta 2%; basadas
en el peso del polimero principel., Otros materia-
les que pueden usarse incluyen las emulsiones de
parafinas, polietileno y estearatos.

Adn cuando todos estos agentes re-
ductores de la adherencia permiten el tratamiente
de los materiales polfmeros y dan gl producto un
ecabado 1iso y brillante, se he comprobado también
que muchos polfmeros que tienen una temperatura de
trensicidn de segundo orden inferior a 4092C son
blandos en tgl grado que los hace nd satisfacto-
rios como gcabado pars su uso comercial, Por Il¢
tanto, en la mayor{a de los casos se prefiere in-
cluir materiales que tanto reducen la adherencia
como aumentan la dureza del recubrimiento polimero
moldeado. Se ha encontrado en ls invencidn que cier
tos polimeros acrilicos son parﬁiculafmente utiles
como agentes reductores de la adherencia en una vee
riedad de materiales polimeros, por ejemplo para
copoli{meros de butadieno y metacrilato de metilo

(por ejemplo el material que se vende con la marca
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registrada de Butakon) y los copolimeros acrilicos

L, sicrves,

de estireno (por ejemplo los materiasles que se ven-
den con la marca registrada de Revertex), ya que al
mismo tiempo que mejoran el aspecto aumentan la dure-
ze. Un agente antiadherencia acrilico adecuado se
vende con la marca registrade de "Amberlac" A 165
por la Rohm and Hgas U.K, Limitadé, que es una sal
de amonio y que tiene un cardcter de no formador de
pelicula. Otro agente adecuasdo reductor de la adhe-
rencia, que es de particular utilidad cuando el me~
terial polimero principal es un copolimero acrflico
de estireno, es un copolimero de estireno y anhidri
do maleico, por ejemplo el materigl vendido por la
Arco Chemical éompany como SMA Resin, que puede di-
solverse en hidréxido de amonio para formar una di-
solucidn que de una pelicula continus por secado,

Por lo deseable de que la superficie
final sea en general dura; el material polimérieco
tiene frecuentemente una temperatura de transicidn
de segundo orden superior a 102C bajo cero,

El procedimiento es de una amplia po-
sibilidad de aplicacidn en la produccién de papeles
¥y hojas recubiertos, por ejemplo, No obstante, si
se hace una eleccidn Sptima de material polimero,

por ejemplo como se ha indicado anteriormente, es

- 21 -



10

15

20

25

5.4.73

i
412408

posible obtener un acabado superficial extremadamen
te liso y de brillo extremadamente alto, S8i se re-
quiere una superficie mate, generalmente se hace,
segin la invencién; moldeando contra une superfi-
cie extremadamente lisa y uniforme, del mismo modo
que para una superficie de alto brillo, pero usan-
do una composicidn polimers que da la ilusidn dpti-
ca de un efecto mate. Si se requiere una superfi-
cie engofradzs, entonces se prepara generalmente una
superficie lisa del modo usual, y despuds es engo-
fradsa,

El sustrato puede ser un sustrato
liso y virgen, y el recubrimiento puede ser trans-
parente o puede contener una pequefia proporcidn de
pigmento con fines decorativos o funcionales. No
obstante; le invencidn es de utilided particular
cuando se usa para aplicar un recubrimiento trana-
parente de elevado brillo a una superficie impresa,
por ejemplo papel o cartédn que llevan una impresién;
por ejemplo de un efecto de madera granulada o de
una fotografia. Asi pues; pueden hacerse tarjetas
postales por medio de la invencién, imprimiendo las
imdgenes o fotografias deseadas, aplicando un esmal
tedo transparente por el método de la invencién; y

cortando después el sustrato al tamafio deseado.

- 22 -
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En la mezcla de recubrimiento pueden

incluirse otros aditivos para mejorar las caracteristi-
cas de tratamiento o funcionales, que incluyen agentes
anhibidores de la formacidn de espuma; modificadores
de viscosided, plastificentes, disolventes coalescenw

5 tes y agentes de desmoldeo, El uso de estos materia-
les de una operacidén éptima y flexibilidad en el uso
final, Los recubrimientos pueden comprender también
una proporcidn minoritaria de pigmento inorgénigo;

10 pigmento orgénico, colorsnte, pigmento metédlico, pig-
mento nacarado, agente de acabado mate, etc,, é mez-
clas de estos materiales; para dar una amplia gama
de recubrimientos plésticos decorativos. De modo si-
milar, pueden incorporarse materiales que absorben lg

15 1luz ultravioleta en recubrimientos transparentes, pa-
ra dar al producto una resistencia excelente a la apg
ricidn de color cuando se exponen a la luz solar,

Lo que sigue son algunos ejemplos,

20 Ejemplo 1

15 gramos (peso en seco) por metro cug
drado de una mezcla que conataba de una emulsidn acuo-
sa que contenia 100 partes en seco de copolimero de
butadieno-metacrilato de metilo con una temperatura de

25 transicidn de segundo orden de 212C bajo cero; vendido
5.4.,73
- 23 -
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con la marca registrade de "Butakon" ML 501, y 180

partes de agua, y 20 partes de material seco de una
sal de smonio de un copolimero acrilico, vendido con
la marca registrada de "Amberlac" Al65, se aplica-
ron a un sustrato de cartén de papel sxento de ma~
dera, de 300 gramos por metro cuadrado., El sustrg
to recubierto se hizo pasar a través de una zona de
secado en la que la temperatura del aire era de 11090;
durante 5 segundos, y después fué moldeado a 1302C

y 35 kg/cm2 contra un cilindro cromado altamente'ju-
lido; usando el aparato ilustrado en el dibujo, El1
producto final tenia un recubrimiento liso de alto
brillo; 8l menos igual al produeido por recubrimieng
to por colada de una composicién mineral de recubri-

misnto,

Ejemplo 2

15 gramos; de peso de materiel sace;
por metro cuadrado, de una mezcla que constaba de
una emulsidén acuosa que contenia 100 partes de ma-
teriel seco de copolimero acrilico de estireno con
una temperaturs de trensicidn de~segﬁndo orden de
2890; vendido con la marca registrada de "Revertex"
A 309; Y 160 partes de agua; ¥y 20 partes de peso en

seco de una disolucién amoniacal de copolimero de

- 24 -
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bajo peso molecular de estireno-anhidrido maleico,
vendido con la merca registrada de SMA Resina 14403;
fueron aplicadas a un sustrato de cartén de papel
exento de madera; de 240 gramos por metro ocuadrado,
El sustreto recubierto fué calentado después :én una
zona de oalentamiento; en la que el aire tenfa una
temperatura de 12090; durante 4 segundos, y después
fué moldeado o una.presién de 35 kg/cm2 y uila tempg
ratura de 10596; en el aparato ilustrado en el dibu-
jo anexo. El producto tenfa una superficie lisa de

alto brillo.

Ejemplo 3
Se repitid el procedimiento del Ejem-

plo 1; excepto en que se usd un copolimero més duro
de butadieno-metacrilato de metilo, con una tempera-
tura de transicidn de segundo orden de 11¢C bajo.oero;
¥ que puede dbtenerse en el comercio oon la marca re~
gistrade de Butakon ML577/1; ¥ una temperatura de mol
deo de 1252C, El producto tenfes un recubrimiento li-

g0 de alto brillo,

Ejempio 4

Se repitid el procedimiento del Ejeme

plo 2, excepto en que se usd un copolimero més duro

- 25 -
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de estireno~material acrilico, con una temperatura de
transicién de segundo orden de 1990; ¥ que puede obte~
nerse en el comercio con la marca registrada de Rever-
tex A386, y fué moldeado a 1102C y 40 kg/em®, dando
un recubrimiento liso de alto brillo.

Los productos de los Ejemﬁlos 1y 3 dan
una superficie més blanda a temperatura ambiente que
los de los Ejemplos 2 y 4; mientras que estos Ultimos
materiales son muy fliidos a alta temperatura y dan co
mo resultado una baja tempergtura de moldeo. Por ic
tanto, pueden usarse ventgjosamente mezclas de los co-

polimeros, como se muestra en el Ejemplo 5,

Ejemplo 5

Una combinacidn de 70 partes de material
seco de emulsidn de copolimero de butadieno-metacrila~
to de metilo, vendida con la marca registrada de Buta-
kon ML577/1, 30 partes en seco de emulsidn de copoli-
mero écrilico de estireno, vendida con la marca regis-
trada de Revertex A386, 20 partes en seco de una sal
de amonio de un copolimero acrilico, vendida con la
marca registrada de "Amberlac AL65", y agua hasta dar
un contenido final de sélidos de 40%, es secada parcial
mente como en el Ejemplo 1, y moldeada a 120°C y a 40

kg/omz. El producto tiene todas las caracteristicas
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visuales de los productos recubiertos por colads,
convencionales, y la superficie es dura y estd exen

ta de tendencia a adherirse.

Elemplo 6

Se formd una mezcla de 100 partes de
material seco de una emulsién acuosa disponible en
el comercio, descrita como "dispersién de poliureta~
no CA7524" (de la Farbenfabriken Bayer AG) y de la
que se sabe que forma pelicula a menos de 202C, con
180 partes de asgua y 10 partes de copoli{mero de bajo
peso molecular de estireno y anh{drido maleico. Estia
composicién fué aplicada a 12 gramos de peso en seco
por metro cuadrado a un sustrato que comprendfa 80
gramos por metro cuadrado de papel exento de madera,
con un recubrimiento pigmetado de 10 gramos por'msfro
cuadrado. El sustrato recubierto se hizo pasar a trg
vés de una zona de secado, en la que la temperatura
del aire era de 100¢C, durante 6 segundos, y después
fué moldeado & 1209C y 50 kg/cm®, contra un cilindro
cromado altemente pulido, usando el aparato ilustrado
en el dibujo., La superficie lisa y de alto brillo
tenia buena resistencia a la abrasiédn,

El poliestireno tiene una temperatura

de transicién de segundo orden de més de 1002C, y por
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lo tanto las emulsiones no forman una pelfcula segin
los requerimientos de la invencidn. No obstante, la
temperatura de formecidn de pelicula puede reducirse
incorporando un plastificante, como se muestra en el

Ejemplo 7.

Ejemplo 7

Se forma una composicidn de 100 partes;
de material aeco; de una emulsién de poliestireno gue
puede obtenerse con la marca registrada de Vinamul
7700, 20 partes de plastificante de ftalato de di-
butilo, y 10 partes; de material seco, de una sal de
amonio de un copolfmere acrilico, y vendide con la mar
ca registrade de Amberlac Al65. Esta puede aplicarse
en forme de capa, secarse y moldearse a las velocida-
des, temperaturas y presiones dadas en el Ejemplo 2,
dendo un producto liso de alto brillo.

El polileloruro de vinilideno) y sus
copolimeros son usualmente de baja adherencia y no se
adhieren suficientemente a la superficie de moldeo cg
lentada., En este caso es necesario afiadir un material
que puede sumentar la sdhesidn a la superficie de mol
deo, de modo que asuma el acabado de alta calidad, cg

mo se muestra en el Ejemplo 8.
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Elemplo 8

Se forma una composicidn de 100 par-
tes de peso de material seco de un copolimero de po-
livinilideno disponible con la marca registrada de
IXAN WA50 (de la Solvay et Cie.) y 10 partes de peso
de meterial seco de una dispersidn de copolimero acr{
lico disponible con la marca registrada de Primal
WS-24, Esta puede ser aplicada en forma de capa, sg
cada y moldeada a las velocidades, temperaturas y prg
siones dadas en el Ejemplo 2; dando un producto liso
de alto brillo,

La presente solicitud que corresponde
a la presentada en Gran Bretaﬁa; con fecha 8 de Marzo
de 1,972, bajo el mimero 10817/72, se acoge a los be-
neficios del Articulo 51 del vigente Estatuto scbre
Propiedad Industrial.

REIVINDIGACIONES

-
=

Los puntos de invencién, propia y nue-
va, que se presentan para que sean objeto de esta so~
licitud de Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE
aﬁos; son los que se recogen en lag reivindicaciones

siguientes:

- 29 -
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lg ,~ Un procedimiento para formar un
recubrimiento polfmero moldeado sobre un sustrato en
lémina, caracterizado por aplicar al sustrato un recu
brimiento acuoso que comprende una emulsidn o disper-

5 8idn scuosa de un material polfmero, formar una peli-
cula continua del material polimero en presencia de
agua, y posteriormente evaporar al menos parte del agua
calentando el recubrimiento acuoso; sin eplicacidn de
presi6n, a una temperatura superior a la temperaturs

10 de formacidn de pelicula del material polimero, ¥ nel
dear la pelfcule comprimiéndola en alta presidn contra
una superficie de moldeo, & una temperaturs mayor de
lo0¢ecC,

28 .- Un procedimiento segin la reivin-

15 dicecidn 18, en el que el recubrimiento acuoso es apli
cado continuamente, el calentamiento es efectuado ha-
eciendo pasar el sustrato recubierto a través de una zg
na de secado; Yy el moldeo es efectuado moldeando & prg
gién el sustrato recubierto a una temperatura de des-

20 de 105 a 1500C,

38, Un procedimiento segin la reivin-
dicacién 12 6 la reivindicacidn 2§; en el que la super
ficie de moldeo es un cilindro cromado.

48 .. Un procedimiento segin cuslquiera

25 de las reivindicaciones anteriores, en el que el recu-

4.5.73
- 30 -

N



10

15

20

25

5.4.73

brimiento polimero moldeado es un recubrimiento de
alto brillo,

5¢ .. Un procedimiento segin cualquig
ra de las reivindicaciones anterioras; en el que el
pustrato comprende una hoja metédlica, papel o cer-
tén. V

6¢,~ Un procedimiento segin cualquig
ra de las relvindicaciones anteriores; en el que el
material polimero es principalmente un copolimero
de butadieno-metacrilato de metilo o un copolimero
acrflico de estireno,

7¢ .~ Un procedimiento segin cuaiquig
ra de las reivindicaciones anteriores, en el que la
emulsidén o suspensidén incluye una proporcidén minori-
tarie de un agente reductor de la adherencia,

82, Un procedimiento segin la rei-
vindicacidn 73; en el que el agente reductor de la
adherencia es un copolimero acrilico,

98 .- Un procedimiento segin la rei-
vindicacidn 78, en el que el materisl polimero es
principalmente un copolimero acrilico de estireno;
¥ el sgente reductor de la adherencia es un copoli-
mero de estireno y anhidrido maleico.

108 ,- Un procedimiento segin cual-

quiera de las reivindicaciones 7¢ a 9%, en el que

- 31 -
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el material polimero tiene una temperatura de trap

sicidn de segundo orden inferior a 402C,

118,. Un procedimiento segin cualquige
ra de las reivindicaciones anteriores, en el que el
sustrato es permesble y el sustrato recubierto tie-
ne un contenido de sgua de desde 8 a 18%; basado
en el peso de sustrato; inmediatamente antes del
moldeo,

124,. Un procedimiento segin cuslquig
ra de las reivindicacliones anteriores, en el:que-¥l
sustrato es impermeable; vy el sustrato recubierto
tiene un contenido de agua inferior a 2%; basado
en el peso del sustrato; inmediastemente antes dex
moldeo,

13%,. Un procedimiento segin cualquig
ra de las reivindicaciones anteriores, en el gque ¥a
presién de moldeo es al menos de 10 kg/cm?,

14% .- Un procedimiento segin la rei-
vindicacidn 13§, en el que la presién de moldeo es
de 25 a 50 kg/omg.

138 .- Un procedimiento segin cualquie-
ra de las reivindicaciones anteriores, en el que la
temperatura durante el moldeo es desde 110 a 125¢C,

168,~ Un procedimiento segin cual-

quiera de laes relvindicaciones anteriores, en el

~32-
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que la viscosidad del material polfmero a la tempe-
ratura de moldeo es desde 40 a 80 unidades, medida
con un viscosimetro Mooney.

178 ,- Un procedimiento segin cual-
quiera de las reivindicaciones anteriores, en el
que el peso de recubrimiento del material polimero
es desde 10 a 30 gramos por metro cuadrado,

18¢,- Un procedimiento segin cual-
quiera de las reivindicaciones anteriores, en el
que el moldeo es efectuado haciendo pasar el sus-
trato recubierto a través de una linea de distau-
cia minima entre un cilindro de presién y un cilin-
dro de moldeo, con la pelicula en contacto con al
¢ilindro de moldeo; y en el que la pelfcula perma~
nece en contacto con el cilindro de moldeo, sin nip
gin movimiento relativo entre la pelicula y el ci-
lindro de moldeo, haste que el producto recubierto
eg secado hasta un contenido estable de humedad,

19¢ .- Un procedimiento para formar
un recubrimiento polimero moldeado sobre un sustra-
to en lémina,

Tal y como se ha descrito en la Me-
moria que antecede, representado en los dibujos que
ge acompafian y pare los fines que se han especifi-

cado,
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