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PROCEDIMIENTO PARA TA PRODUCCION DE UNA PELICUTA DE
CLORURO DE POLIVINILO ORTENTADA LONGITUDINAIMENTE.
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“’%ﬁ,ﬂﬂ’ani&- W.R.GRACE & C0., entidad norteamericana, residente en
3 Hano#er'Sé_uare, New York, New York 10004, EE.UU. de A.
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Esta invencién se relaciona con un procedimiento
pare ia' produccién de peliculas rigidas (no plastificédas)
‘de cloruro d.e’polivinilo, que son adecuadas pars utilizar-
se én la preparecién de cintas adhesivas.

En la preparacién de cintas adhesivas, la pelicula
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| do que proporcionen una combinacién satisfactoria ‘de resisten-

| to. En adicién, dichas pelficulas deben comportarse satisfactom

| riamente en 12 operacién de corte siendo este requerimisnto

‘qtilizar_peliculas rigides de PVC.como sustretos en cintas

|adhesives. Sin embargo, y‘a'peaar‘de ésto, Jlas Gnices peliocu-
| tiefactorias para esta finalidad, son las preparadas mediante

|proceso utiliza, como material de partida, PVC, polimezizédo

412045

sustrato se reviste con el adhesivo y, 2 continuaciénr se cor-

ta en cintas del ancho deseado. Los adhesivos uﬁllizados 'son
bien conocidos en 1la técnica y consisten normalmente en mez-
,clas de oauchos naturales y sintéticos con una pequefia proporél
cién de un pegamento, dlChOB adhssivos 1) apllcan como solucio
’nes en mezclasg de disolventes adecuados, los cuales se ev&po-
‘ren a continugeién.

. 'Las'peliculas que se haen de utilizar como sustratos
en ciptas'adhesivas,.dében cumplimehtar con unas necesidades

muy precisas. Diéhas peliculas deben estar orientadas esencial

mente - de modo uniaxial en 1a direccién. longitudinal, & un gra-

cia a 18 tracdeién, slargamiento y propaaacién de desgarremien—

particularmehte'severo, debido & la presenoia del adhesivo
que’ incremente grandemente le tendencia & que la pelfculs se
rompa durente la operacién de corte.

- He sido bastante reconocido el que seria deseable
las rigzdas de PVC que hasta el presente han resultado ser sg-
el proceso de calandredo conocido como proceso Iuvitherm. Este
en emulsiéh, de peso molecular muy elevado, el cual se calandre
para.formar_una pelicula & una temperature muy elevada durante

un tiempo muy corto, orienténdose entonces l1a pelioulg nedian~

te estiredo mientras-se encuentre todavia a temperatura elevada,

utilizando une relacién de estirede muy alta, El proceso es por
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lo tanto dificil y costoso de llevar a la pféctica. Las peli-

“culas rigidas de PVC preparadas por técnicas convencionales de

calandrado y extrusibn, seguido pdr estirado longitudinal, no

| son satisfactorias, debido & la frecuente roture de la pelicu-

la cuando las peliculas revestidas con adhesivo, se someten a

i

la operacidn de corte. Esto se cree que se debe a la tendencia

que tienen las pelfculas a deslaminarse durante el estirada,

con la consecuente produccién de regiones en las cuales la

consistencia del material es muy pequefla,

Se ha encontrado ahore, sorprendentemente, que la.
frecuencia de rotura de las peliculaé, en la operacién de cor-

te de peliculas rigidas de PVC revestidas con adhesivo, y pro-

| ducidas mediante técnicas convencionales de calendrado y ex-

trusién, seguido por la orientacién longitudinal del modo con-
vencional, puede reducirse grandemente si en el PVC se incor-

pore unono més deblos meteriales conocildos para utilizarse como

‘| modificadores del impacto o éthue para las resinag poliméri-~

cags. Ia entidad soliocitante cree que este valioso resultado

surge del hecho de que las pelficulas de mezelas de PVC y un

"modificaéor-del~impacto; no se deslaminan cuando se estiran

1ohgitudina1mente. Esto constituye una consecuenciz totalmen-
te imprevista que se derivae del hecho de incluir un modifica-
dor del impacto en une resine de clorurc de polivinilo.

Por lo tanto, y en su primer aspecto, l2 invencién
proporclong un procedimiento pare la preparacién de uns peli-
cula de cioruro de polivinilo, adecuada pare emplearse en la
producecidn de ciﬁtas adheslvas, cuyo proceso comprende prepé-
rar una mezcla_de cloruro de polivinilo y un modificador del
choque o impacto; extruir o calendrer la mezcla pare former

una pelicula; y estirar le pelicula pare orientarla en la di-
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- receién longitudinal.
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En general, es mis éonvéﬁiente preparar la pelicula
por extrusién. | '

En su segundo aspecto, ia invenciéﬁ se relzcions
con la preparacién de una cinte adhesiva mediente la formecidn
de ﬁn_revestimiento dé adhesgivo gobre une pelicula de PVC preé
parada pér dicho procedimiento y mediante corte de la pelicula

revestida con adhesivo en cintas del ancho deseado. Los adhe~

gives utilizados y las técnicas pafa cortar la. pelicula son de

sobra conocidos en la técnica.
Ejemplos'tipicos de los modificadores del chogue o
impacto, son:
8. Resinas MBS (terpolimeros de metacrilato — butadieno
- estireno);
V "b.  Resinas ABS (terpolimeros de acrilonitrilo - butadieno
- estireno);
. Ca Polietilenos clorados; y
d. Resinas acrilicas, |
Los modificadores del impacto deberdn afjadirse, en

general, a la resina de PVC, en centidades de 1 & 10 %, con

| preferencia de 2 a 7 %, eapecialmenﬁé 4 %, en peso, basado en
1el peso combinado de la resina de PVC y modificador del impac
: to. A estos niveles, la capacidad de cohesidn del PVC se in-

‘crementa enormemente elimindndose precticamente por completo

lag dreas de desleminacién que son fesponsables de los pfoble-
mes implicados hasta el presente eﬁ la operacién de corte.
Pueden emplearse mezclas de modificadores del impacto.

Ia resina de PVC debefé contener los estabilizadores

térmicos y lubricantes, convencionsles, y puede contener tam-

bién abrillantadores épticos y pigmentos u otros agentes colo~
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rantes, asi como otros ingredientes convenc;onales. Loé eata~
biligadores y los lubricantes ayuden & evitar 1a degradacién
dél PVC y mejoren su procesabilidad, con lo cudl facilitan la
conformacién en pelicﬁlas.

ILa orientacién longitudinel de la pelicula es nece-~
sario al objeto de proéqrcionar a la pelicula las propiedades
mecénicas deseadas, y 1la entidad solicitante ha descubierto | _
que en genergal son nécesarias las relaciones de>estirado que
caen dentro de la gama de 2:1 & 331, con preferencia 2:1 a
2511, especialmente de 2,2:1 ap;okimadamente. Ia pelfcule es-
tireda tiené preferiblemente un peso de 50-60 gyh?, un espesor.

de'35-45 micres, una resistencis & la traccidén de 4,8 & 6,8

' kg/om en le direccién longitudinal y'de 1,4 & 2,4 kg/om en la

direcelén tramsversel, y un alargemiento del 40-60 % en la
direceidn longltudinel y de 100-186 % en 1a direccién trang-
versal.
Los siguientes ejemplos ilustren la invencidén. Ias
partes se expresan en peso. o '
‘ ‘EJEMPLO I
Se prepare una pelicula rigida de PVC extruyendo las

siguientes composiciones en un extruder convencional de 89 mm:

Ingrediente . Partes
PVC (tipo suspensién, X=60) - 96,0

Terpolimero de metacrilato-butadieno~
estireno (KANE ACE B 18 de Kanegafuchi,

Japén) 4,0
Mercaptida de dibutilestefio 197
Iubricentes 2,2

Le composioién se extruye como una pelicula de 100

micras de espesor la cual se orienta entonces longitudinalmen-
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"tey, en una méquina de estirado longitudinal, con una relacidn

de estirado de 2,2:1. Ie pelfcula orientada, de 40 micras de
espesor, estaba libre de dreas desleminadas y era perfectamen- |
te apropiada para utilizarse como sustrato éara cintas édhesi-
vas. -
EJEMPLO II
Se repite el procedimiento del Ejemplo I, excepto

que en lugar de la resina MBS se utlliwzen 4 partes de un poli~
etileno clorado que contiene 36 % de cloro (CPE 3614 menufactu
red by Dow Chemical Co.). "

Se realizaron engeyos de corte de las peliculas so-

| bre las peliculas producidas en losiEjemplos I y IT, una peli-

| cula de PVC extruida producide mediante el mismo proceso ex-—

cepto que ée.omitié el modificador del impacto (contfol 1),

una pelfcula de PVC calandrade producida por el proceso Iuvi-—
therm (conirol 2) y ﬁna pelicﬁla de PV0 calandrade convencional
(control 3). Cade une de ias peliculas fué revestida con el
mismo peso de un adhesivo convenclonal (una mezcla de cauchos

gintéticos y naturales con une pequefia proPofciéh de pegamento)

|y se sometieron entonces & una bperacién de corte, utilizando

un cortador de cintas convencional & une velocidad de 90-100

{metros/minuto y un encho de cinta de 1000 mm. 4 continuacién

'se indica el nimero de roturas producidas en las cintas por

cada 1000 metros:

Ejemplo I -6
Ejemplo II 7
Control 1 25-30
Control 2 | 5 b

Control 3 25-30
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Deserita suficientemente 18 naturaleze del invento,
as{ como la menera de realizarse en la prdctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus—
deptibles de modificaciones de detalle en cuanto nb altereﬁlsu
principio fundamental. También se hace comstar que el invento
corresponde a una sollicitud de patente presentada en Inglaterra
con el nf 14.066/72 de 24 de marzo de 1972, acogiéndose por lo-
tanto & los beneficios que conceden los Corvenios Internaciona-
les en vigor,-siendo lo que constituye la esencia del referido

invento por lo que se solicite Patente de Invencién por 20 -&fios

en Espafia, sobre: PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE UNA PELI--

CULA DE CLORURO DE POLIVINILO ORIENTADA LONGITUDINAIMENTE; ca-
racte:izandose por lo siguiente:
1.~ Procedimiento pare la produccién de une pelicula

de cloruro de polivinilo orientada longitudinalmente, adecuada

| pare utilizarse en la produccién de cintas adhesivas mediante

la formacidn de'uq revestimiento de adhesivo sobre le peliculs,
seguido por el corte en cinfas del ancho deseado, y cuyo proce-~
80 comprende extruir o calandrer cloruro de polivinilo pare
formar’dna pelicula y estirer le pelicula pare orientarla en
la dirececidén longltudinel; caracterizado porque la pelicula
sé forme mediante extrusién o calandrado des una mezcla de clo-
ruro de pélivinilo y un modificador del impacto o] phoque.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac-
terizado porque 18 pelfcula se forme por extrusién o calandrado
de una mezela de cloruro de polivinilo y un modificador del

pacto en ung cantidad de 2 a 7 % en peso.
3.- Procedimiento segin la reivindicaclén 1 6 2, ca-

ctefizado porque la pelicule se forma por extrusién o calen-
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drado de una mezela de cloruro de polivinilo y un modificador

_del impacto seleccionado entre terpolimeros de metscrilato-bu~

.de cloruro de polivinilo orientada longitudinelmente, tel y

{12940 -

tadieno-estireno, terpolimeros de acrilonitrilo~butadienc-esti—
reno, polietileno clorado y resinas acﬁlicas;

4.~ Procedimiento para la producelén de une pelicule

como queda sustencialmente descrito en la presente Memoris.
Esta Memoria conste de 8 hojas escrites & méquina

por una sols ocare,

235 HAR, 1973
Madrid, .
W.R. GRACE & CO. -

3, GUMEZ ACEBY Y MODEY
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