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MEMORIA DESCRIPTIVA

¥l presente invento se refiere a un nuevo método
Para la preparacidn de léminas de papel de celulosa acople~—
das a pelicula de material polimérico termopldstico, asgi
como a las léminas acopladas obtenidas con dicho método.

En los Gltimos afios se ha hecho comdn el embleo
de 1lémings de papel acopladas a pelicule pldstica, conoci-
das también como "papeles plastificedos", pars emplearse en
el campo del envasado. '

Egtos papeles plastificados se obtienen acoplando,

por lo general bejo presién, una lémina de papel a ung peli-
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cula de materlal polimérico, prev1o tratamlento de la léml—
ng de papel con” adhesivos,” 0 uno. oxambOS de ;os componentes

con descargas eléctricas del tipo “oorvna" Qara promover su

adhesidn mitune

pe

~ ElL procedimiento es, por tento, bast;nte'ggpplica—
do y requiere la separacidn del equipo formador ya éea.de'
1a 1Zmina de papel como de la pelfcula polimérica. Adem§1°°”
debido & la extrems dificultad de obtener por extrusidn pe~
1{culas de polimeros con un elevado péso molecular, digho
procedimiénto estd limitado =l empleo de ﬁolimerOS con. un
bajo peso molecular que proporciongn peliculas de pobrgs
caracteristicas mecdnicas y escasas propisdades de "ba?rera“‘

Fl procedimiento utilizado mas comunmente por el

arte ante:ior consiste en conducir lg 1émina de papel, btra—

“tada superficiglmente con un gdhegivo gpropisado, a la cabe—

za de una extrusora de pelfcula polimérica que cubre la 14~

‘ming de papel pasante con la pelfculs poliméficé que ge ad-—

hiere definitivamente por cqmpresién. En gigpositivo ilus-
trado en la figurs 1 ilustra dicho procedimientos En gste di-
bujo eon (1) se represente el carrete de glimentacidn de 1l4-
mina de papel, (2) es le ting que contiene adhesivo, (3) es
el secador, (4) represents lg extrusora, (5) 1lg pelicﬁla PO~

limérica, (6) los cilindros para la compresién y el enfria-

miento del producto acopledo y con (7) so represents el ca~

" rrete de devanado del producto acebado.

Un procedimiento de este tipo ofrece considerables
desventajas debido a la baja velocidad de extrusidn de la
pelfcula ¥ a la relativa facilidad con'que,ésta se rompe, de—

jendo sin vecubrir el papel, por la exighiidad del espesor de
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la pelfculsa.

Estos inconvenientes aumentan cuando se traté de
preparsr productos acoplados de cepas miltiples, por ejomplo
los acoplemientos llgmados "sandwich" en donde la pelfcula
polimérica queda entre dos lémines de papel.

Ahors se ha descubierto por la peticionaria que _
e@s posible obtener con un procedimiento répido y econdmico,
papel de colulosg acopledo a pelfculas polimérices termoplés—
ticas dotadgs de ceracteristicas superiores a las conocidas
haste ehore, utilizendo dicho materisl polimérico en forma de
fibrillas dispersas en un medio acuoso.

Por el término Mfibrillaes" sc cntienden fikras (o
productos fibrosos) con ung longitud comprendida entre 1 ¥y
50 mm, un difmetro medio (eparentc) que oscila entre 1 y 400
micras y un 4rea superficigl (superficie especifica) supe-
rior a 1 m%/g.

Estas fibrillas, bien conocidas por los expertos
en el srte, pucden prepararse segﬁn diverscs mtodos difercn-—
tes y se utilizen, por 1o genefal, en lg febricacidn dé papel
sintético. Un procedimiento para la preparscibn de fibpilles
de material poliolefinico se describe, por ejemplo, en;la pa~-
tente italiana nf 947.919 g nombre de la peticionaria.-

Segln un procedimiento de este tipo se extru?e une
solucibn del polfmeros olefinico a una tempersture superior
a la temperaturs de ebullicidn del disolvente bejo condicif-
nes normeles, y bajo la presibn sutdgens, o a una presién'sur
perior a la presidén sutdgena, en uneg zong de baja presidn, y
luego rccibe ol impacto, en un estzdo por lo menos expandido,

de un chorro de fluido & glta velocidad que se encuentra a
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una temperatura infericr a la temperatdra de la solucibn y
tiene una direccidn angular con respecto a la dirececidn de
extrusibén de la solucidn.

Otros métodos para obtener fibrillas de polimero
sintético, apias para fabricar las 14minas acopladas del pre
sente invento; se describen, por ejemplo, en las patentes '
estadounidenses n2 2,999,788 y no 3.402.é3l, en la patente
britédnica ng 1.262.531 ¥y en las publicaciones de patentes
alemanas DT-0S ne 1.951, 576.5 y DAS ne 1.290.040.

As% pues; el objeto de este invento consiste en
Proporcionar un procedimiento para preparar acoplamientos
de papel de celulosa con peliculags de material polimérico
termopléstico, que comprende, en el orden que se expone,las
operaciones bdsicas siguientes :

a) formacién de un panel constituido por, & lo menos,
dos capas fibrosas superpuestas, formada cada una,
por lo menos predominantemente, por fibras de celu -
losa o fibrillas de polimesros termoplésticos sinté -
ticos respectivamente obtenidas por la sucesiva es -
tratificacidn de pulpas o dispersiones acuosas de di~
chas fibras o f£ibrillas.

b) reduccidn del contenido de agua del panel hasta can -
tidades comprendidas entre 30% y 80% en peso de asguas
mediante sueceidn y/o compresidn.

c) secado del panel hasta obtener un contenido de humedad
inferior al 0,5% en peso.

d) calentamiento del panel hasta una temperatura superior
a la temperatura de gblandamiento del polimero termo-

pléstico, bajo presidn.
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Entre la fase (b) y la feso (¢) puede insertérse
ung fase @ comprosibn fris del panel a presiones comprendi-
das entre 50 y 150 kg/hmz, cuya compresién puede 1levarso e
cebo, por ejemplo, entre cilindros o prensas humedos cuando
se deseec obtenor papeles mas compactos y contenidos de humo-
dad inferiores antes del seeado.

~ Para la proparacién del pancl fibroso segin la fa-
se (a), puaden utilizarse en forme de pulpa odispersidn acuo-—
sa, fibrillas obtenidas de polfmero termopldsticc sintético
con ung temperatura de ablandemiento que no exceda de 2502C.
Ejemplo§ de nclimeros termopléstioog aprcpiados son, on par-
ticular, poliolofinasg, osvecislmente polietileno de elevada_
¥ baja densided, polipropilenc congtituido, prevelentemente,
por mscromoléeculas isotécticas, copolimeros do etileno/pro—
pileno con un ccntenido predcminente de propileno, ademds de
poliemidas talcs como nylon 6, polfmeros vinflicos tales como
cloruro de polivinilo y acetato de poliviniko, poligcriloni-
trilo y polioximetilenos. ‘

Siempre que scg posible, y especialmente para mejo-
rer la trenspercncia y la penctracidn de lg cepe de pléstico
en la celulosa sin reduecir la propiedad der"barrera" 86 pre~
fiore utilizer megolas de fibrillas del mismo polimero poro
con diferontos carscteristicss termoplédsticas; por ejemilq,
eh el crso de fibrillas de polictileno es preferible utilizar
una disporsidn acuosa constituida por fibrillaes de polietile-
no ée elevada densidad mezclas con fibrillas de polietilenc
de baja densidad.

En cuaglquier casc pueden ubilizarse dispersiongs

acuosas (0 pulpas) de polimeros termoplésticos distintos,
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siempre que.dichos polfmeros gean compatibles entre si y po-
sean ung temperatura de ablendamiento suficientemente préxi-~
ma. '

En las dispersiones anies citades pueden hallarse
presentes tambidn fibras celvldsicas en cantidades que no ?XP
ceden del 10% en peso con respecto el peso total de las fi-
bras.

?ara obtener en el produeto acabado la mayor cohew
rencia posible entre la capa de fibra de celulosa y la caba
de polfmero tergopléstico se ha demostrado que resulte muy
eficaz utilizar, en la fase de preparacién (a) del panel, fi-
brillas termopldsticas con dimensiones distribuidas déntrg de
inférvalOS bastante amplios; comprendidos, de preferenqia, &N
tre 0,5 y 5 mm con respeéto 8 su longitud y entre 3 miqreés y
60 micras con regpecto al didmetro. :

Ulteriores condiciones preferidas para aplicgfse en
la fase (a) de la preperacidn del pénel fibroso, consigfen en
el uso de pulpas o dispersiones acuosas de fibrillas térmoplés—
ticas‘eon una concentracidn en fibrillas igusl a 1,5-2;5 veoes
la concentracién de las fibras celuldsicas en dispersiénes
acuosas corregpondientes. '

De este modo se gumenta, en las superficies de con-
tacto entre las capas formadoras del peanel, la posibilided de
penetraci§n de las fibres de cada capa en las fibras dq la
otrae capay; con una considergble ventajs de la adhesiGn'mﬁtua
entre la fase termopléstica y la fase celuldsica en el pro-—
ducto final. '

El procedimiento, en su conjunto, es llevar a cabo

facilmente con los dispositivos utilizados comunmente en las
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fébricas de papei, dispositivos que comprenden méquinas bati
doras de la pulpa de celulosa, mAquinag para la formacibn,
secado y calandrado de las léminas de papel.

Le preparacidén del pamnel fibrosos de mlltiples ca-
pes, de conformidad con la fase (a), puede llevarse a cabo,
por ejemplo, mediasnte la deposicidn sucesiva de las disper-
sicnes acuosas correspondientes de las fibras sobre una sec-
cién filtrante o recogiendo sobre un filtro transportador
comin las pulpas Ffibrosas directamente obitenidas de las res
pectivas dispersiones acuosas mediante miguinas formadoras
de mesa curva o plana dispuestas en serie, segin los proce-
dimientos bien conocidos para los expertos en ei arte dec la
fasricacidn de papel. _

Ia fase (b) para la eliminacidn del exceso de agua
del panel puede llevarse a cabo haciendo pasar éste sobre
cajes de succidn y/o entre cilindros prensores.Xgsta opera-—
0idén promueve el Ffendmeno de la interpenetrecidn de las dos
capas, posible por el elevado conbtenido de agua de las pul-
pass ¥y facillitado por ls desuniformidad del tamafio de las
fibras, especialmente de las termoplésticas.

Bl secado del panel (fase (c)) se lleva a cabo,
convenientemente; entre cilindros mantenidos a temperaturas
crecientes, pero obviamente inferiores a la temperatura de
ahlandamiento del polimero termopléstico presente en el pa-—
nel, y este secado debe conducir a un contenido de agua en
el panel no superior al 0,5% en peso, para evitar la forma-
cién de burbujas de vapor en el interior del panel,durante
la fase (d) subsiguiente del calentamionto a elevada tempe-

ratura.Bsta Gltima fase, efsctuada bajo presidn, comprendi-
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da préferontemente entre 30 y 100 kg/bmz, puede llevarse o
cagbo entre los cilindros de una miguing slisadors, y provo-
ca la fusidn de las fibrillas termopldsticas con la forma—
cibén de uns capa compacta que se adhiere a la fase celuld-
sicae.

En caso necesario, el gcoplamiento obtenido con
este Ultims operacién puede someterse, despuds del enfrig-—
mieﬁto, 8 operagciones para el tratsmiento superficiagl de la
cepa celul§siea, como es el caglandrado, revestimiento, enco—
lado, etc., cuyas operaciones se utilizan generglmente éara
las 1lémings de papel de celulosa. |

Lzs pulpas o dispersiones acuosas, tanto de fibras
celulésicas como de fibrillas termoplidsticas, necesarias Da~
ra la preparacidén del pgnel de partida pueden contener adi-
tivos tales como colorantes, pigmentos, rellenos inorgdni-
cos, agentes antimoho, dispersantes, etc. Las dispersiones
de fibras celuldsicas pueden contener también fibras de di~
ferente naturaleza, en cantidades gue no excedan del 10% en
pPeso con respecto al material celulbsico, tal como, por
ejemplo, fibras de rayon, acetato de celulosa, nylon, alco-
hol polivin{lico y similares.

Para el procedimiento es esencigl que las fibri-
llas de material termopléstico se dispersen en agus de for—
me completa y homogénea para former capas homogéneas y uni-
formes. Parzs este fin eg necesario, en general, adicionar,
dursnte su mezcla con agua, agentes dispersantes tales como
alcohol de polivinilo, surfactantes gnibnicos, resinas de
urea, etcj, 0 eg necesario someter las fibrillags, antes de

su empleo, a una modificacidn superficial que las convierts
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an hidrodispersables. Ung modificacidn de este tipo puedé
congistir en el revestimiento de las fibrillas con un disper—
sante, medignte inmersidén en una solucién acuosa del disper—
gante y sucesivo secado. '

Un método de este tipo, en donde los dispersantes
utilizados estén constituidos por alcohol polivinilico/al-
dehidos gliféticos C;-Cg, se describe en la solicitud de pe~
tente iteliana n® 19.329 4/74.

El procedimiento de conformidad con este invento
permite obtener 1dminas de papel plastificado er. donde es
précticamente indetermingble ls resistencig al desprendi-
miento de las capas componentes por cuanto que esta regig-
tencig es superior a la resistencis a lg roturs de las pro—
pias ldminas. Ung ventaja considerzble de este procedimiento
egtriba en quo no existen lfmites en la velocidad de prepara-
cidn de las lémings, ya que lag resistencia del soporte de ce-
lulosga no viene nunca aprecisblemente influenciada por la
presencia del material termoplés?ico en ninguna de las fases
de elgboracidén. Por consiguienfe, eg posible utiligzar lag
mismas composiciones de celulosa asi como las migmas vélooi—
dades operativas normelmente utilizadas para la preparaciédn
de léminas de papel comin, velocidades estas que son en mu-
cho superiorecs g las utilizables en los procedimientos clé-
sicos de acoplamiento o unién.

Con el procedimiento de eéte invento es obviamente
pos;ble preparsy acoplamientos "sgndwich' en donde, por ejeme
plo, ol material polimérico termopléstico se incluye, en for-
ma de una pelfcula continua, entre dos o mas léminas de papel

o cartones celuldsicose
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En la figura 2 sk representa un esquema completo-
de la preparacidn de una lémina bineria acoplada. En este
esquema puede apreciarse: las cajas de formacibén curva (1)

y (2) que contienen, respectivamente, 1as pulpas de fibra
de celulose y las pulpas de fibrillas de polimero termoplés—
tico; el filtro transportador (10) en la que se adhiere la
capa de Tibras 8e celulosa y,; sucesivamente, por superposi-
cién, la capa de fibrillas termopldsticas; las cajas de suc
cién (3); las premsas "humedas" (4); la bateria de cilindros

de secado (5); la unidad "alisadora® calentada (6);los ci-

1lindros de enfriamiento (7); la bobina de arrollado de la

l4mina acoplada (8) y los filtros transportadores (9). En
este esquema pucde invertirse la posicidn de las cajas for-
madoras obteniéndose también los mismos resultados sin modi
ficar la orgenizacidn del equipo restante.

En 1a figura 3 se representaiun esquema compledo
pars la preparacién de un acoplamiento ternario de celulosa/
naterial termopléstico/celulosa.

"En dicho esquema se representa:las cajas de for—
macidn “curva" (1) v (2), que contienen la pulpa de fibra
de _celulosa; la caja con influjo de mesa planma (3); que con
tiene las fibrillas de material termopléstico,las cajas de
suceién (4); las prensas "hamedas" (5); la bateria de sece—
do (6); 1a unidad“alisadoraJWEalentada (7)s los cilindros
frios (8); el carrete de devanado (9) v los filtros trans-
portadores (10).

Tos cjemplos que siguen gse ofrecen pare amplisr
la ilustracién del invento sin que impliquen limitacidn de

su alecance inventivo.
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En t0dos los ejemplos se utilizan fibrillas de p&l
1{mero oleff{nico, Dreparadas de conformided con la tecnolo~
gfs ilustrada en la patente italiana n® 947.919 antes oite-
da, a nombre de la peticionaria.

HEMPIO 1.

Preparscién de fibrillgs de polioclefina

Ung autoclave de 50 litros, equipada con cédmera
calefactora y agitedor, se carga con 2,5 kg de polietileno
de elevada densided (I.F. = 5, punto de fusién = 1358C) y
1,5 kg de caolin, junto con 35 litros de n-hexano. La mezcla
ge caliegta hasta obtener ung solucidn del polimero en el
n~hexagno, bajo las condiciones siguientes:

Temperatura = 180¢&C
presién total (comprendida una sobrepresién
de nitrdégeno) = 15 kg/cmz.

Bajo estas condiciones se expulsa la mezcla g la
atmbsfers a travds de una tobera circuler de 2 mm de difme-
tro y rgcibe el impacto, a una disﬁancia de 1 mm, aproximg—
damente, de la salide de la tobera, de un chorro de vabor
saturado seco provinente de una tobers de 4 mm de didmetro
y dispuesta a unos 852C con respecto a la direccidn de sali-
da de la mezcla, g ung velocidad de impacto del vapor de
unos 470 m/seg. EL producto fibroso as{ obtenido resulta
congtituido por fibrillas individusles con ung longitud com-—
Prendidé entre 0,5 y 5 mm, uvn didmetro medio comprendido
entre 15 y 45 micras, un 4rea superficial de 5 me/g y conte~—

niendo glrededor del 30% en peso de caolin.

Prepargcidn de la l#ming acoplada

Fn dos tings independientes se preparan dos pulpas
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constituldas, respectivamente,pors
- wna mezcla acuosa formada por: 10 g/1 de celulosa con un
grado de refinamiento SR = 35; 16% er peso de caoliny 2 %
en peso de Aquapel (una cola pare las fibras de celulosa);
~ una mezcla acuosa constituida por: 15 g/1 de las fibrillas
de polietileno antes preparadass que se han revestido pfe~
viemente con 0,05% en peso de un dispersante constituido o
un condensado de alcohol polivinilico/butiraldehido (4,2 gru
pos aldshidicos/100 unidades vinilicas monoméricas) median-
te inmersién en una solucidn acuosa del dispersante ¥ seca-—
do subsiguiente.

Ias dos pulpas se conducen a las cajas formadoras
"eurves", correspondientes obteniéndose a la velocidad de
25 m/min, un panel constituido por una capa de pulpa de fi-
bra de celulosa de unos 2 mm de espesor ys; superpuesta a és-
ta, una capa de pulpa de fibrillag de polietileno de 1 mm de
espesor aproximadarente.

E1l panel, después de pasar sobre 3 cajas de suc -
cidén dispuestas en serie, exhibe un contenido en agua del 80%
en peso. A través de dos prensas hlmedas, que ejercen una
presidén de 50 kg/cmz, el panel se conduce luego hacia uha ba
teria de 17 cilindros de secado de los que log 16 primeros
se mantienen a una temperatura creciente entre 90¢ y 1102C y
producen el secado del panel hasta un valor de humedad resi
dual de alrededor del 0,2% en peso, mientras que el 172 ci-
lindro se mantiene a una temperatura de 1252C que induce
una fusidn incipiente de las fibras extermas de polietileno.

A continuacidn el panel pasa entre los cilindros

de una "alisadora", cuyos cilindros se mentienen a una tempe
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ratura de 1502C y ejercen una presién de 80 kg/em2,despuds
de lo cual se produce la transformacién de la capa de fibri
1llag en una pelicula de polietileno transliicida y compacta
de unas 20 micras de espesor, que se adhiere perfectamente
a la lémina de celulosa.

Iags caracteristicas de este acoplamiento se resu-
men en la Table I,
EJEMPIO 2.-

Se nrepara ﬁn acoplamiento binario utilizando,para
la capa de fibra de celulosas; una pulpa celuldsica similar a
la descrita en el ejemplo 1, y para el material termopléstg
co ung nmezcla acunsa de fibrillas de polietileno de elevadé
densidad sin carga (I.F. = 1,2, punto de fusidn = 1352C)
con una longitud de las fibrillas comprendida entre 1,5 ¥
3;5 mm y un didmebro comprendido entre 15 y 40 micras y un
dree superficial de 6-m2/g, coh una concentracién en fibras
de 20 g/1 y conteniendo el 1 % en peso Ge alcohol polivinili
co como digpersante . )

Logc métodos y elequipo para la formacién del pa-
nel de dos capas son similares a los descoritos en el ejemplo
1, excepto que los primeros 16 cilindros para el secado se
mantienen a temperaturas crecientes de 702 a 902C; alcanzan-—
do el 17¢ cilindro una temperatura de 1152C, mientras que la
temperatura de los cilindros de l1la unidad de alisado ¢s de
175eC.

Ias caracteristicas del producto acoplado se expo

nen en la Tabla 1,

EJEMPIO 3,

Se prepara una lémina binaria acoplada a partir
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de una mezcla de fibras celuldsicas; similar a la indicada
en el ejemplo 1, y de uha dispersién acuosa de fibras de po '
lipropileno (indice de isotacticidad = 92; I.F, a 260°C = 10;
punto de fusibn = 1702C),con un didmetro comprendido entre

5. 15 y 35 micras, una longitud comprendida entre 1y 4 mn y un
drea superficial de 7 mz/g., cuyas fibres se han revestido
superficialmente como las fibrillas de polietileno del ejem
Plo 1. Ia concentracién en fibras de polipropileno de la dis
persidn acuosa es de 20 g/1.

10. Utilizando dos cajas formadoras de mesa curva,dis
puestas en series conteniendo la ppimera la dispersidn de ias'
fibrillas de polipropileno y la semunda la dispersidn de fi :
bras de celulosa, se prepara, sobre una red transportadora-

& la velocidad de 30 n/min, un panel constituido por una ca, -

15. pa de base de fibrillas de polipropileno, de un espesor dq’

1 mm aproximadamente, y por una capa superpuesta de Pibras
de celulosa de 2 mm aproximadamente de espesor.

Se.hace pasar este panei sobre 3 cajas de sucecidn
en donde el contenido de agua del panel se reduce al 5%

20. luego se hace pasar sobre las prensas "h&medas" que operan
a 50 kg/om2 ¥ por Gltimo, se hace pasar sobre 17 cilindros
de secado de los que los 16 primeros operan a una tempera—
tura comprendida entre 60 y 13090, mientras que el 172 ope-
ra a 16520, Después del paso entre los cilindros de una

25, unidad alisadora, mantenidos a 198eC y ejerciendo una pre—
sibn de 60 kg/om?, la 1dmina acoplada asi obtenids se en -
fria y sec devana sobre carretes. Sus caracteristicas se cx-
ponen en la Tabla 1,

EJEMPIO 4.
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Con ung méquina acopladore en continuo del tipo
ilustrado en lg figura 3, se prepars un producto acoplado
del tipo "sandwich" constituido por dos léminas de papel de
celuloga externas y una pelfculas de polistileno de baja den-
sidad internas '

Para estg finglidad se uwtilizan dos pulpas congti-
tuldas, regpectivamente por:
~- una mezclg acuosa de fibras de celulosg con una concen-—

tracién en fibras de 10 gramos/litro y conteniendo 18%
en peso de caolfn y el 2% en peso de Aquapel;

- una mezcla acuosa conteniendo 20 g/l de fibrillas de
polietileno de baja densidad (I.F. = 5, punto de fusién '
= 1152C) con un didmetro comprendido entre 10 y 40 miéras,
ung longitud comprendida entre 1,5 y 5 mm, y un 4reg
superficial de 6 m?/g, revestidas con 0,05% en peso del
mismo dispersante utilizado en el ejemplo 1. ,

Con lg mezecla de fibras de celulosa se alimentan
las dos cajas formadoras de mesa curvs, mientras que con la
mezcela de fibrillas de polietileno se alimenta la caja con
influjo de mesg plang.

EL panel de triple caja: celuloss/polietileno/ce—
Iulosa, que después de pasar sobre las cajas de succién y
entre las prensas 'himedas" que ejercen una presién de 50
kg/emz, se seoa luego pasando sobre 7 cilindros de secado
mentenidos a temperaturas crecientes de 802 - 902C hasta
que se obtiene un contenido de humedad de C,1% en peso.

Ta fusién de la capa intermedis de las fibrillas
de polietileno se lleva a cabo sucesivamente pasando el pa-—

nel entre los cilindros de un dispositivo de alisado, cuyos
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rodillos se mantienen g una temperatura de 1509C y ejercen
ung presién de 75 kg/cme.

Después del enfrismiento se devana lg léming aco-
pPlada sobre carretcs y se almacena. Sus caractorfsticas se ex-
ponen en lg Tablg 1.

EJEMPIO 5.

Siguiendo un método tradicionsl de preparacién,
llevado a cabo oon un dispositivo similar al ilustrado on la
figura 1, se¢ prepara un zcoplamiento binario a partir de una
14ming de papel de ambalaje cargadas con el 16% en peso de
caolin y grénulos de polietileno de baja densidad con un I.F.
= 8. '

La 14ming de papel sc impregna primero con un adhe-—
sivo, constituido por una solucién al 0,2% en pcso de pdlii—
socianato ¢n cloruro de meti;eno ¥y luego se seca y transports
e una velocidad de 100 m/min, a lg cebeza de una extrusora
de tornillo sin fin, cargada con grémulos de polietilcno, en
donde reeibg sobre su superficie la peliculs de polieti}eno
semifundide, en la fase de extrusidn. '

El producto acoplado asi obtenido se pasa entre dos
cilindrogs, que ejercen ung presibn de 55 kg/bmz, estando uno
de los cilindros revestido con caucho y el otro cromado y sir-
ven para enfriar la capas de polfmero. Luego se recoge la 14—
mina sobre carrctes y sc¢ elmacena. Las propicdades de la 14—

ming aeoplada se exponen en lag Tablg 1.




=17 =

TABLA 1
Ceracteristicas Unidad do  Ejemplo Ejomplo Ejemplo Ejemplce Ejemplo
medids 1 2 3 4 5
Egpesor del gco- .
plamionto A 85 6 80 95 81
Egposor de leg ca ~
Pe termopléstica /42>’ 20 19 20 15 18
Pego g/om® 80 75 85 90 81
Oargs, de rotura
longi‘tudinal kgt 4.48 4092 6.12 5033 5.12
Carga de rotura
transversal kg. 3420 3048 367 3.17 2.98
Longitud de le
rofuras longitudingl m 3500 4100 4500 3700 3930
Longitud de la
roturs transversal n 2500 23900 2700 2200 2300
Regigtencia g 1g
roture longitudinel & 45 b5 50 32 35
Rogistencis g 18
roturs trensverssl g 58 60 70 42 45
Rigidez longitudingl. geom 4e5 49 4e5 345 345
Rigidez trensversal geonm 2.8 30 3.0 2.2 2.0
Registoncla al este~
11ido kg/om® 1e5 17 1.8 14 1.5
Porosided £6g 0 0 0 0
~ Adhesién, medida se-
le norma ASTM D
413/39, utiligando
by "?i‘s“éda%odim/m / i
reocion de » Se/C ' superigr g
| ¥ © >sob ot Seo¥ Yo
Formeabilidad &l gx 254 ~
vepor -Ez-§zjh 5 4,1 75 12 15
Permoabilided el . 6Cs0me10° : '
ox:fgeno _—é‘_"—'— 0,1 0,1 0,2 0,4 0,5
Cm“eseg.cmty - ’ ‘
Permeagbllided el 00, oo o 0,4 0,3 0,5 1,5 1,6

se entonderd on el sentido de que g velores de 50 g/em se produce lg ro-

tura del acoplemiento sin separsgoei

n de las cepags
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REIVINDICACIONES

Descrito el objeto del presente invento,,se decle~

ran nuevas y de propia invencidn las siguientes reivindica~

ciones, con prioridad de la solicitud de patente italigna n?

49607 A/74 del 25 de Marzo de 1974.

de papel de celulosa acopladas con peliculas de materigl po~

l.- Procedimiento para la preparacién de léminas

limérico termopléstico, oaracterizado porque en su resliza-

cidén comprende, en el orden que se cxpone, las operaciones

giguientes:

a)

b)

e)

d)

formacidn de un panel integrado, por lo menos, poﬁ
dos capas fibrosas superpucstes, constituida cads una,
por lo menos prevalentemente, por fibras cclulésicas

¥y fibrillas o microfibras de polimeros sintéticos

termoplésticos, respectivamente, obtenido por la

estratificacidn sucesiva de pulpa o dispersiones
acuosas de dichas fibras y fibrillas;

reduccidn del contenido de agua del pagnel hagha
glcanzar cantidades comprendidas entre el 30% y ei
80% en peso, por medio de succidn y/o compresidng
secado del panel hasta alcanfzgr un contenido de hu-—
medad inferior al 0,5% en pegoj y 7 .
celentamiento del panel a ung tempergtura superiog
g la tempe;atura de ablandamicnto del polfmero ﬁe?—

mopléstico, bajo presién.

2+~ Procedimiento, de conformidad con la reivindi-

cacién 1, caracterizado porgue entre la operacidén (b) y (e¢)

se introduce una operacidn-pars le compresién en frifo del

penel a temperaturas comprendidas entre 50 y 150 kg/bm?.
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3.~ Procedimiento, de conformidad con las reivin—
dicaciones 1 y 2, caracterizado porque las fibrillas de bo—
1{mero termopldstico tienenuna longitud comprendida en%rc
0,5y 5mmy un diZmetro comprendido ontre 3 y 60 micras.

44~ Procedimiento, de conformidad con las reivin-
dicacionss 1 a 3, ceracterizado porque la dispersién acuose
de las fibrillas de polfmero termoplédsticod pressntan uﬁa con~—
centracidn de estas fibrillas igual a 1,5-2,5 vecos la con—
centracién de las fibras colilbsicas en la dispersién corrcs—
pondiente.

5 o Procedimiento, do conformidad con las roivin-
dicaciones 1 a 4, caracterizado porque cl polimero termoplés—
tico que constituye las fibrillas es polietileno.

6.~ Procedimiento, de conformidad con las reivin-
diceciones 1 a 4, caracterizado porgue el polfmero termoplés—
tico que congtituye las fibrillas es polipropileno.

7.~ Procedimiento, de conformidad con las reivin-
dicgeciones 1 s 4, caracterizado porquc el polimero termoplés—
tico es un copolimero de etileno/propileno con un contenido
prepondersntec de propileno.

8.~ Procedimiento para la preparscién de léminas
de papel de celulosa acopladas con pelfculas de materiasl
polimérico termopléstico.

Segln se describe y reivindica en la presente me-

moris descriptiva que conste de 19 pégines folisdas y esceri-
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