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Reta iavesaclán es refiere a na procedimiento para 
la ̂saidn de lésinaa por reccbrimienta moeésdLee dea ana masa 
do- raeE&rimiegto adhesivo a ana velocidad de preferontemen- 
te 3̂  dé %  3/$sia*

eeRece la tnldn de láminas de lee arteriales - 
a:á§3 diverge como derivados de eolnlosa, polieleflî s, pe*— 
Ĥ teraŝ . poliasdáns, metales come estaSc o alominie, qns 
tostbMo pueden somatoree a un tratamiento' de superficie 
por deseascarillodo a la llama o desoarga escarâ  e qce p^ 
dea estar recoMertos- de mesas pldstlcas, como per ejeagAo 
poMviallldeRclcruro, para mejorar las propiedades ígadeas* 
por medie de sistemas de aáhesidn, a fin de md.r de esta - 
forma aa os sale eempleio las earaaterggtlsaa de diferentes 
léslnas. El objetive de tal medida pueda ser la oenseccencin 
de efectos especialmente decorativos, a de efectos técnicos 
como la preteeeldn -de una imppeaida* la predoncldn de ama*-* 
pieles reds^tea a la ceecldn, la evltaeléi de la alicaída 
do vsQ?or, 'la posibilidad de sellar en calientê  la segara - 
evitccl̂ 3 de la porosidad, la resistencia contra los matterig 
lea sgpeslvoŝ

Ratea de adheslvee para.. -**
talos recobrlnieatos se estiman espesla&ssRte los sistemas 
de 'agutinantes que retlcnlan. a travos de. la reaceidn de 
los .grapas de iseelanate coa compeeates

Seg&$ el estado de la técnica estes sistemas de ** 
adhssives as componen per regla general de t

a) Solccionec de p̂ Hdster que contiena grepos 
de hidroxilo, prednotes de Itldrsfcí̂ ilánalss
que contienen poüdter o sianítáaeamente grapas de datar y 
dter$. qae se sacian, poce entes de sn empleo para el reeô —-
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brimiento sen una aolucldn da iBOc&saates pelifnnoionales, ̂  
para retioalar despaja formando coâ oeŝ s. da upa tana o po#̂ . 
limes,

b) Solncionea da preadnotos da pí¿Liásteros hidra-* 
5.-  fccoionalas qaa llevan grt̂ poa lib ree  da iacciaaato, poliáte-

pea a polî taxee y  p^liáteree mesdadcs, que reüonlnn aa-* 
diente la  a d ía te  de policios a simplemente par 3a  accidáa — 
del agna del ambiente (hncaedad del agre a humedad absorbida 
da lea  anpenfiales lím ite ), formando paümeroa a^a m cle c !^  

10.-  rea a tm vás de compuestos de are taño y/o poliurea.
Be oaractoríetloo para teles sistemas da rec^á^-* 

mienta de adhesivos de reocbrimiente, qne se cacean hoy es 
día en gran tramen, que se aplican de una soluciáa de rda^ 
divamente baga vlsoesldad, páH* en cuerpos séUdcs y ̂  — 

15.- sontteas grandes cantidades de diadv&nte, sobre per le nenes
wa de las láminas a unir, en la sŝ or̂ 9¡ de loe casos a <&** 
váa do rodillos do recubrimiento, cea en espesor de ̂ spa soy 
reducido y a tsaporatara de sabiente, y que antee de la —  
onidn de î-e iémi.TM*a .reacblevtas en

10.- valeros de adhesl&t inieialce y de jeclmlenta# se elimi-
na ca la máquina para, recnbrimientos en eficaces tramos de - 
secado el 63 al 90 por cien en pese de les disolventes, apll** 
cades hdeedos, fácilmente volátiles, lágieamente .peligrosa, 
destruyéndolo s ser posible por cíMaploto y ga forma. a#eda^ 

15̂ . ble para d  medio sabiente.̂ .
les desventajas de los sistemas, de rectdnimiéntoa- 

adheaivos a) y b) ntilisados' eegdn el estado de la táaaiaa ** 
pora la prodnocidn de recaMmtentea de láslnas de alta: caS&, 
dad$ son sobre todo les slgaientast

33*- i a) Pava la prodnooidn de .adherencias' Iniciales -
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suficientes ŝ m noeesarics unos sistsaas da nglntbmntes mén 
aM&eBB&gaea, qae iMcaaente pneáea aplicarse a tesperatara ** 
da asáíiente en ̂ pas le suficlenteaente delgadas, y de forna. 
regular, da solBcic^s de concentración x̂ lstivnsKínte baja.

2s) M  Ríayar̂ a de lea áiaclrentes noy carca (qne% 
n^, Patayes, cceposlcioncs aresótieas), que coa j&veuBacia 
coa psicclógicamante peligrosos, sclasaonto pnoden CMaSsaBSC 
coa difleultnd con las altas velocidades de reesbriaienta ̂

gá̂ $ grendea longitudes ótilea de ccnotrncción da Yaa aeeeSg

de nspiracldn y ventilación, poBt̂ osamstión del adra de eac^
ps &MRg&&Rg&oté&aca^cBasNg&?a&B&a&a%kMá& y39? 33 
tanto con elevados guateo de energfS*

1̂ *- 33} Lea ̂ atasw. da sábeaivos que contienan disd*
- voRto, indesesM̂ es gara al y traaí̂ xrta a
.canas #& sn da pA?

#3 SI voluaen do transporta y essbalsjo as deapro- 
pwcionsdaEatente gŷ sda -es ralsoî i a l as* jsnt^ d&

30*-*" recubrimiento' adhesivo a producir*
$a) Lea rostes de disolventes en la pel&mls, qaa 

resaltañ diffcilea da oliainar, penan en peligro lea materia 
les de relleno a enyesa?-, gor ajenólo en el caso -'da. een̂ pRa*** 
^  da ̂ Empaquetado *- por sa inminencia en el ssbw y d  gp&* 

2$*- aag
6̂ ) Pera les aiatenaa da adhesivos que centran ̂  

gr^s de NCO lea disolventes son ospeois3¿^o costosos, 
parque ̂ e n  coâ otascaato 3üs?os de agua satas ds ss
ampiaŝ

30̂ *- ?e) Loa gastabas da dos cca^mentes resultan cepa-
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Riaimentâ  aomplieadog en al maneja Re servicio a incluyen ai 
peligro Re cometer errores al oombiner los. componentes an el 
servicia#

6*) la a^nciRb Re compañones Re iaooiaaato Re bgt 
ja visocaiReR es péHercaa en ai maneja, acbre to&e pare el 
personal sin experiencia, coya angla# es intratable en —

Basta abom loe intentos Re evitar catas aeswanta-. 
jas, para 1# cual se intentaba Rsaarrc&ler recObrimientoa -- 
adhesivos Re Roe cosgonantea baje la. .recoció Re grcgoa Ra - 
iscoiaaato con trapos alcohRticca Re bidroxilo, #se oontov% 
ran la menor cantidad posible' Re Risclww&a y en en caso r*- 
Ücnlaaan agón, fracasaron, perqna pora ooasegBir una buena 
cdberencia (sobre todo ana boana adbaranoie inicial) se ̂ba-... 
Mb conslReraá#. necesario qpa lea egíntiasntiee Re adhesivoŝ  
Re recubrimiento cost̂ midoa. en le BolHCl&i, presentaŝ  m  - 
alto "pees molar meRiĉ  y ana alta viscosidad (o Man fuerte 
otmsietencia), Poro estas propiedMea exdnyen nao apüoaoi# 
libre Re Rieolventea*

g¡g conocido Ra tw íR"' sobro 1^-
láaiHA* anos materiales termoplRstiooc emcsntee Re diaolvea- 
tos,, ims así llamados Eotaalt** es decir, coras o ccpolimM̂  
nados, y utilizarlos pare le naidm Re ládnaa* Mes eosARr̂  
dccea tienen sObrc todo le Reaventas Re gne loe rsoabrlaieg 
toe deben roelinerse con un censor rslativamcnta grande, —  
qw loa recubrimientos no san transparentes y gao ltm eiate- 
mas Re cccbinaoiRn no pesRem ningann reais tonoie ̂  cales? *

Re la propiedad teraoplástioa Ral recubrimiento# ̂ atoa 
botaelte san además aenaiblaa a loa materiales Re relleno — 
agresivo**
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Se conoce el método de evitar las desventajas de - 
les hotmelts termoplástiooe con sistemas de adhesivos compuse 
tos preferentemente por varios componentes exeantoa de disd^ 
ventea (patente de 98A 1 84%4#)* 3&ae reducidas cantidades 
de aplicación de 0,$ a 5A  deseadas# se consiguen por medio 
de una predosificacidn, por medios de elementos dosifioado—  
roe ya conocidos y mediante el estiramiento del medio de ap% 
casida, por w o  por lo menos, por la diferente velocidad do 
les rodillos de los elementes de aplicación o por la distin­
ta velocidad del rodillo de aplicación y del enhétrate a re­
cubrir,

Otro requisito forzoso es en esto procedimiento —  
que $1 adesivo, que evidentemente gelifioa muy rápidamente, 
debe transportarse siempre completamente do u¿ rodillo al el 
guíente o del rodillo de aplicación a la película a recubrir 
a fin de evitar un endurecimiento prematuro en los rodillos*' 
Pára ello el adhesivo se introduce por medio de un dispooiti 
ve especial de alimentación en el mecanismo de dosificación 
en la cantidad que finalmente será aplicada sobre la pelícu­
la a recubrir,

El presente invento se basa en la tarea de encon­
trar un procedimiento para la unión de láminas per recubri­
miento con una mesóla de adhesivos de recubrimiento, en el - 
cual se evita en lo posible el empleo de disolventes# pere ­
que permita una aplicación regular en capes extremadamente — 
finas en el recubrimiento mecánico a gran velocidad, y en el 
cual las láminas queden inmediatamente deepuás del recabri—  
miento tan fuertemente unidas, os decir, que la resistencia 
al eizallamlente sea tan alta, que las tiras de láminas uni­
das no puedan desplazarse o soltarse, ni formar burbujas o -



dobleces durante la posterior olaboracidc# Al enrollarlas ráĵ  
damonta, laa láminas no deban ̂ teleaoopiar"!

Pava la unida da complaces de láminas del tipa dascr̂  
to daba ytilizaree siempre un sistema de adhesivas fácilmente 
manejable, que na requiera la mazóla da varias componentes y - 
que produzca par reticulación quéaioa unas combinaciones aata- 
Mas si calor (por ejemplo resistentea s la cocolán astarilî  
Mea, que sa puedan sellar en oaliahte), que na presentan las 
desventajas descritas de Ida adhesiva* de recubrimiento habitué 
les# B1 adhesivo segán la iaveneida además debe ser elaborahla 
en laa máquinas da recubrimiento usuales sin necesidad de co*% 
sos equipos de mezcla, alimentacldn y dosificacidn# Aparta da 
la posibilidad ampliamente difundida da poder variar ligeramega 
te las velocidades pM*ofáticas de los diferentes rodillas, da­
ban ser ianacasariaa las adiciones y ccŝ dsaa instalaciones de 
regulaoidn o da aeoioMmiento.

B1 objeto da este invento as por lo tanto un pausad̂  
miento- para la unida de láminas por recubrimiento mecánico s ** 
una velocidad de preferentemente más de $0 n/ain da .uno o da mg 
boa .lados da la lámina a recubrir,, con unce productos da. traug. 
íonaaolán ds hldrcrilfuncionalas poliátores y/o polMataras- y 
en su caso poiiamiaas, aminoalcoholee o policías, con poliiao - 
(tic) ciamatos, que contengan libres grupos da NBO y/o W8, ̂  
diendo reaccionar los productos de transíoxmaeidh con compues­
tos Moidos, en su oseo en una mezcla con sustancias: apallia- 
ras y/o adicionales tácnicas da adhesián, caracterizado porque 
los productos de traasformaeldh presentan un peso molar medio 
da 500 a 10+000 y un contenido da grupos da NCO y/o BPEt Etai ; % a 
10 porcentajes en paso, a lu masa de ê licsMán no se aHad* n% 
gdn disolventa, en coaliciones do aplioaoidn la masa do apüc&. 
cidn presenta una viscosidad de 60 Iba máximo y porque la teng*
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, rstum de la masa de aplicación no es superior a loa 1403 c, 
ai tampoco queda smy par debajo do la temperatura del adra *- 
de. acicate, en la capa superficial enfriada especialmente a 
causa de la poca caMuatibilldad tósadca de la maca, que so 
p̂ eásn condensar tales cantidades Re bumedad del aire en 3a. 
masa de apUcaeidn que ge encuentra sn la cubeta de la máqt̂  
na de aplicación, que el potlife de la masa de apliceeidn en 
la caba^ descienda per debajo del valor necesario para la 4* 
w m T A s  gel

la velocidad de recubrimiento utilizada en el pro-* 
cedimiento segdn la invenci<̂  debo ser lo elevada pesi - 
bla, a fin de que el procedimiento resolte en lo poadHRe —  
eggaáiBico. Para el recubrimiento se utilizan las máquinas - 
nsHSláSi que poseen un equipo de aplicación calentabls# la 
wlcsidad de recubrimiento es preferentemente de más de 50, 
pero con especial preferencia entre 100 y 300 m/ain# . En — 
lorincipio taabidn ̂ den emplearse velcoidadcp mayores, ai 
las maquinas están coastruidag de forma corre apoadionte . — 
Basta ana capa de recudimiento ertmcrdinarlamenî ' fina — 
de por ejemplo caps 0,1 a 10 g/z?, preferentemente de naos 
0,5 a 5.g/̂ .

la comptmente esencial de la masa ge aplicación,- 
es un producto de transforaacî  de hidroixilfuncionalcs pos 
linteres y/c polidsterea y en sn caso pololos con pcliiso- 
cianctcs, que contiene grsgpoa lunes dd ESO y/o NOS. los — . 
polióteres utilizados para, la fabricación de es^s produc­
tos de trangCormaci&t, son preferentemente productos alif&* 
ticos de cadena recta o ra^ficad^, que preferentemente —  
pr&sentan -un peso melar de aBroKimaáamamte 30$ a 4000, con 
especial preferencia de unos 400 a 2000# Tales productos —



san wodido* por diferenteo finrne baja distintas deaoMda&* 
cloaca enrólalas (par ejecrplo 3üpon DoBmopMn^ da la Ra­
yar AĜ  Lwrhmon, Tipoo-Plursool da la flrsm ̂ yandottâ  ** 
Tipoa*-Niac da la firma Eaidn Carbide, I?3A, Poliglioolaa da­
la yarbaei&a Soeobat, Alemala).

UníM adaoaadea poliéyteroa linéalas $ ramificados - 
as fabrigan par ejemplo da deidaa poMoarb&icoa aüfdticoa 
y/o arosdtlcos y polioias, proaentando al pana molar praft** 
rsntameate loo miañas mdrge^c indicados an al asna da las 
poHdteres. $Má)idn es^ producgoc ¡Km cfreoidoa an. a! cô  
marola, por aumarosaa fisaaa (per ajOKg?la $ipos-Ĵ aaopb̂  éa 
Im Boyar AG, LowrRnson). SBamM̂ n pealan ompleorca aquellos 
predas tea que presentan la. misaa mol&uln tanto cempcaa* 
toe da pdidatar como da poli¿ter* Con fraeaaneia en lea 
prodoctaa precitados no se trata da oompueotos aaifexmos* ̂  
nina da mesólas da sos tandas. Beto le sabe al arparte.

Aparta da loa poliátarea y/b polidateres pandan ̂  
utilizorsa para la fabricaddh da loa predacto* da tronad 
maoidn taaibián aquellos compueetocy que contengan por la mgf 
nos dos gropoa capaces da mandcncr con grapas da W  y/o 
NC3, gapeniendo- su poroentaie an rolaciáí al paso total da 
la# productos da trnoaforaneidn por regla general no -mds 
dal 30 por don en peso sproadmadamontâ  prafeFentwat*. 
no m&s ael 20 por alan en peso, Gnes compuesta sdscuadcs 
de sata tipo sen entro otros las aminaa* loa alcobolac aa%* 
nlaoa.y sobro toda loa poliolcŝ  por ejemplo c(mpuastos a¡3̂, 
fáticos con 1 & 8 dtcmos da carbono, que con preferencia 
contengan en la molécula de 3 a 4 gropoa da Mároadlo, como 
gHeol, neopentilgücol, ̂ itosriBS,

Loa poHieoelanatos utilizadle para la gabvicad&í
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da los assnciô tdos productos do tsansfoiTSMidn atoa caŝ aes- 
toe alifdtícos y/e aromáticos y/o ciclaal&fát&eos con preî , 
r̂ n-̂ monte 2 d 1 íwoe de M  y/o %S ea la mcAácala# na—  
'toa ̂ gc^ctea ̂ s&sa as al nóBsreia# par ajadla

5*— 3a áaaaagassdáB da w e a  B^aaaW da 3a 33y9r 3d# lcv<̂
Rasen* B1 pa^ sĤ ar da lee noüico(^o) cianstos 
^  gara 3# faMcsol#í de lee prndaed̂ a de tranafMmaci^ 
QMa pr^erentea^te sa el narran de apraxinadamats ICC ít 
13^ oca cecial preferencia on̂ FC W  y 550#

18*** Coso ya se dijo antee* lee ppcdaotoe de tranaforc&
oida poseen un pese solar de 300 a 18*008 y na contenido de 
grupos de NCO y/o NOS de 1 a 10 perosmtajaa en peso* Oda —  
prefaraRaia. al pese sallar está entre 1000 a 6000- a^xndma% 
mente, especlâ ente preferido entre 1080 a 4500# El cante** 

13*-- mida de grupos de n:o y/o NOS es preferentemente de 2 a 8 —
percentajes en peso* can especial preferencia de 3 a 6 
percentajes en pese* Bajo porcentaje en pese se enücĵ a en 
el sentido de esta dafgaicidn el porcentaje del pese de les 
grupea de NCü y/o NOS de la cantidad total de lea prodmtca 

20*— de tMaf<manai^.
En condiciones de aí*lÍcacÍdR.;ls nasa de a#icacidn 

debe tcB̂ r ̂ssa 'viscosidad de 60 Pea aásRsao. Con preferencia 
la viscosidad qusda por debajo da irnos 20 Fas, paro mejor — 

por debajo de 10 Pac aproxlasdasamte* Coca) viscosidad — 
25*- bajo coadictionen de ̂ lioaeidn se entienda aquella viscosi­

dad ̂ e presenta la masa de aplisaci&t en la oiá̂ ta déla — 
náô ina de gplleaeida*

la temperatura de edábaraeida se elige de forma — 
la viscosidad de la masa permita la cantidad de apUca- 

dáa deseada con el ajusto corresp<atdiente del neoaâ csao —



áa aplicación, ala que la lénina a recaMr sufra. Maa..a ** 
causa da 3a temperatura empleada, al restóte perjudicada su 
calidad ai su sedidn. Par o31o 'la temperatura de la nasa de 
recubrimiento no deb̂  superar lee 140& C, preferentemente *** 
las- 1209 C y cea espacial preferencia les- 100-" 0# Baga tem-̂ 
paratara se entiende en e& íe sentida la- temperatura da la #*- 
aaaa de aplicación en la cubeta de la Mcaiac de â HoacMn*.

Otra demanda esencial dal procodimiento eegdn la 
invancidn comiste en que la. temperatura do la masa de 3MM$g¡, 
brSmiento no debe ser tan inferior a la temperatura dd aî  
re circundante, que ae cosdensem teles enntidades de buae^ 
dad del aire en la masa de rsctdndmientc, qm se encuentra 
en la cubeta de la Equina de aplicación, que el potlifa de 
la. masa de recubrimiento en la cubeta descienda por debajo 
del -valer necesario para la raallsación del prendimiento#
Si la temperatura de la masa de recubrimiento es demasiada 
baja, puede ceadaBsarse la humedad del aire circundante & <* 
cansa da la caída de la temperatura sobre la superficie da­
la masa de recubrimiento, y como la mama da raeURr&miaata — 
es ansie rematar por rê la general en la cubeta de la mdq̂ , 
na de aplicaci&t, se introduce bnaodad en la masa de roca#*- 
brinientc en medida cada tea asw* la hEasag&d provoca usa- 
retianlaoióa %M4ntn*t gg¡ productos da transformación -**#' 
contenidos en la maca de recubrimientô  con. lo que se reda-, 
ce ooncMerOblem̂ nto el potiife de la de reat r̂Mentc* 
A oonsocuencia con el poco del tiempo la reticulación llega 
a ser tan fuerte, que resulta imposible la realisaaión olt& 
rica? del prccodiaiento de rocobrimion-to. Si en oaeíbio sê ie 
el procedimiento de- la presenta invención 3̂  temperatura de 
la* masa de recubrimiento se ssaataeaa lo eaf î iente¡Mmte a3̂  
ta, so evita la condensación de la humedad del aire, resal*"
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^!ác oxtracrdinarí.aŝ nte eorpremdento qae al onoylir esímt 
domanda el potlife da la saca de roouhricdénto no resalta
parjndloado y sa mantiene igualóte eA.te# La tomporatura 
míidRa aáscmda pcedo sor m?€rl#máa per al experto sediasg 
te si^as oaeayos, teniendo es cneata la ínasedad éel aire 
existente- en cada seso y la temp̂ Ê tn̂  del aíre circnlants 
oa decir, la t̂ peratnra de allante. Por re#& gonexsl os 
guaciente, que la tenperatnm do la Basa do ram^rlM#at#
KO áeselaaáa por debajo da la Aparatara oircudante, o sn 
tMo cŝ o,. qns quede a pocos gradea 5 per debajo- de la tea 
peratarado as&deatey siin da evitar nmian.oeaci&p^^ 
dioid sobre el potlife en el sentido entes explicado.

Ceso ya se digo ̂ tos, no debe agag&KBe aingda — 
diadvente a la masa de aplicación segdo si inventé De e^ 
ta tersa so evitan por completo las desventajas Caseritas 
aaterioaae&ts del empleo de disolventes, porque cumpliendo 
los. parésetjw antes definidos se caneigaa sorpreadeatm̂ . 
te una aplioocláo perfecta y usa alta rogisteaoia ni, eisa- 
Umiento-

Como sustancias tóemeos de adhesión auxiliares 
y/s adiciónalos la masóla da ai&lcacfáa segda M,̂ n?snsida 
pueda contener per ágeselo unos acelcradoros 3a la rsaooida 
come minas terciarias, compuestos orgsmOBsetdlicos amo- dg. 
hat&lestaSo dilauratoy productos da deslimmientOy cola-*- 
yantes, pî sentcBoo suBteneias da rellency. resinas tomo— - 
plásticas o plantifican toŝ

les prodnrtoa de traseforaaoicío utilizados con—, 
ftmee al invento deben poseer una capacidad de reacción do 
anas $ horas sáSxiKta* Prefarentenento la capacidad da reoaíeî ' 
os de 1 h&ra nóxiBO, oes especial preferencia de naos 10 —
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minutos.* En isrî ipio puado y .debe .indicarse cuín 3$syor que
antea 3a aspadidad da reacción, a fia de que la roaocién —
se realice la más rápid̂ sen̂  posible daspuáa ás 3a apliog,.
oidn# y por oata razón resultan especialmente convenientes
was capacidades da reacción da anea 15 minutos sétima # — 5̂̂ — inoluoo da 10 minutos. Esta capacidad da reaeoiéa aa sV03t̂  
gaa del siguiente modon

300 g del adhesivo empleado so introducen en una 
lata da 110 tsa da dié&oti*o protegida contra la satrada del 
aire y da la horadad# y aa agitan a 0 aproximadamente 

10.- con una velocidad da 300 r.p.m. El agitador posee 4
oca ana corona exterior de 4%ss de diésetro. El extceao del 
agitador se encuentre a *} cm de distancia del farde de la 
lata. A continuación se aKade al libre adhesivo contenido 
en la lata# 1 mol de agas por equivalente de los gtt̂ pos de 

15.- NCO y/o NdS contenidos en di# y se mide el tiempo hasta el
comienzo de la- galifioación, que se reconoce# porque la ngt 
sa empieza & subir en el árbol agitador. Cnanto más redaci 
do es el tiempo hasta el comienzo de este efecto#, tente. —  
mée capaz de reaccionar eslía resina, (la protección con—  

20.- tra la entrada de la humedad se consigue cubriendo ata una
hoja de sggEdaio? per la cual pasa el árbol agitador). Si. 
se trabaja del mismo modo pero sin la adición de agua# se 
observa después de 13 iteras de agitación un aumento de la 
viscosidad da por ejemplo solo 0,77 Fas a 1;3% Paz. Hasta 

2$.— ahora me se había considerado punible# que los adhesivos —
con ana reactividad tan alta frente al agua# es decir# fr% 
te a la humedad del aire en estado litara' do disolventes#. - 
pudieran exponerse o la humedad del aire, y elaborarse en ** 
una. máquina do aplicación normal por el espacio de solo 1 

30.- hora# y monos sdh por espacios superiores a 3 o mée horas#
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sin que se produjera la melificación, y que peí* otra parte — 
se iniciáis tan rápidamente el prosees de endurecimiento das 
pude de la aplicsoión sobre la lágima a recubrir, que el p̂ , 
cedimientc sogón la invención pediera realizarse de ferm —  
simple y tácnicâ nl̂  perfecta.

Sajo potlife se entiende ̂ n el sentido del presen­
ta invento el tiempo durante el cual la masa de aplicación — 
en la coleta de la máquina de aplicaoiói queda en Isas condi­
ciones allí existentes tan establo en viscosidad, que se pm 
da garantizar una elaboración perfecta. Para ana elaboración 
sin interrupciones debe preverse en las máquinaé señales has 
ta ahora, que poseen un depósito de reserva abierto y tempe­
rado para la masa de aplicación, un petlifo da anas 5 boros 
mínimo, resaltando posible mía elaboración sin interrupcio­
nes en un servicio de 8 bocas o un servicio por tumos.

Cumpliendo las medidas antea definidas es posible 
una segura realización del recubrimiento en el trabajo de — 
cobo horas por día o en el servicio continuo por turnea y — 
las láminas se unen inmediatamente después del recubrimiento 
tan fuertemente, que no se observa ninguna formación de bur­
bujas a dobleces por disecación de las láminas en sentido — 
contrario, ni siquiera cuando la velocidad de la máquina es 
alta, ni tampoco so producen desplazamientos da las láminas 
al enrollarlas, proceso este que se llama "telescopiar*.

3&a ventaja no previsible del prcoedÍEgaatc aegdn 
la invención consiste en que a pesar de la aplicación sin — 
disolvente se consigue un recubrimiento perfecto y regalar, 
incluso en castidades alrededor do 0,3 g/̂ <* Sas&ióa es sor­
prendente que iwluao en aplicaciones tan reducidas y emplaag, 
do películ̂ e dama, sĉ perfcctamentO' li­
tares de burbujas y altamente transparentes, tanto al rooábrir



op& rodillos do recubrimiento oaliontos (50 A toca 0} catae 
eos rodillos fríos (2oa 0}# Así desapau.'eccn en poco üesq?c 
'por complete los defectos do transparenc.ia# que o# prodocon 
por ejemplo a olías velocidades de olaboraci<&3t aéi oon los 
sistemas de adhesivos conocidos# Por esta román es posible 
conseguir en eemparaeida con los procedimientos cenecides# 
la abasa transparencia son cantidades de aplicaclón̂ mds pg, 
quedas o ano mejor transparencia con la misma aplicación*
La posibilidad do consoguir cantidades de npiibeción tan ̂  
reducidas y una transparencia tan alta de los complejo* do 
Idhlnaa claros por la aplicación del adhesivo sin diaolvegL 
te, roaulta especialmente sorprendente, cuando ano se da <* 
cuenta de que la cantidad aplicada debe eUbrir todas la* *- 
 ̂ gsn*i daAcM do ^ unir (profundidades de rag¡g
sidad, ondulaciones), pudiéndose obtcmr una unión sin in- 
terstioics#

El posible relleno cosgdste de todas la* desigual 
dados se consiguid segdn el estado do la* técnica medirte 
la aplicación de una aoluoióa diluida on ma cantidad rol̂  
ticamente grande,, a fin do dejar la fina película deseada 
despeó* de la ovaporacî  de todo altidlsolvento# Cuanto mée 
fina la aplicación de adhesivo deseada, tanto más diluida, 
se empleaba la solución# para .conseguir saín una aplioacléa 
en bídsedo lo suficientemente alta y regular.

El procedimiento según ba invención puedo reall** 
zares en los tipos de maquinas mée dlvcrecs, por ejemplo *# 
en estampadoras, recubri&ora*,- máquinaê botaelt# siendo el.- 
ónice requisito un equipo de .aplicación caleatabla adecua­
do para ba aplicación fina a la velocidad de máquina oxlg& 
da#
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El aibeaivo paeda eplieerse con redilles liaos a ratioKbaRas, 
as íMHpa&a aimoltánea a agaraba contraria a también con onebi- 
Han doaifî Moras indicadas.. íaa diferentes valceidadee pcrg¡. 
fricas da las rodillos da apUoaoida a la# velocidades rolo-, 
ticas de lea rodillos del equipo do apiiaaaida antro olios o 
entre al rodilla do aplícaoíéo y la tira do láaáaa a recubrir 
pooáen ser ve&^oeae para conseguir onsc aplicación̂  dpti—  
ñas, 1c qaa oĉ cao el esparto coso ootado de la tronica, pero 
no san absolutamente necesarias. Al cor posible. una buena y re 
galstr aplicación puede llevarse a cobo el ̂ cubrimiento Sasa- 
díâ ussnte detrás del equipo da aplicaoiáo. Eo es necesaria - 
la interoô aidn da zonas de evapox̂ oÍó&, de ccuaalea -ER, do 
eócado por aire callado o da csleatosientc c de otras insta­
laciones oda siendo altee las velocidMea do la máquina (por 
e^enplos^ de íOO m/acĝ ).

Dna coracteriation especial del procedimiento segdh 
la invención consiste os que a pecar do la baja viscosidad *—  
con la temperatura de aplicaoiéi, sacíate la sdflciMito eoâ i- 
mciéu entro las laicas nada oaHv del Mecanismo do -reen 
brimionto- Solamente ¡sai puedo o vitaras .la dlaloescl&i do las 
léainss entre ollas, la formación do dobleces, la formación - 
do Mrbniaa, el taloaeopiado+ oto# y onroUsrss la lámina ecm 
binada porfeo traíante aa on roUo#

Bsra esta característica resalta importante' que ol 
adesivo le de el com̂ Loio de létina# en la cantidad do apli- 
c^ióa deseada, gr&a raaístenela d  oiamllamiento (per ogoŝ ple 
más de 200 g/ern̂ ). La ráUsteacia al cisallamiento so mide q& 

siaae:
âa muestra pegado se eamete a la traacióa* atacan­

do la fuersa p^ na lodo os la lámina individual superior y - 
en el otro lado en la légiaa individusl inferior, a fin de —
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quc a# prodaaca un clzallamlentc horizontal. la fuerza mdi- 
da se disida, antea la superficie y da, van la misma cantidad 
da aplicacién,. 3a "fuerza. da cizalicmiento" capccffioa dad - 
sisteâ . en g/cŝ .

Tsabdéu forma parta de lo esencial, dad invento gaa 
dos laminado* fabrlcadoa conforme al mismo, fregar son toa*, 
ta impides como das fabricados segéí le* procedimiantcs caqg, 
cides Mata *h*ra # es decir, que consigan por reticulaclán 
química 3a deseada resistencia de das combineciona* a ios %  
fuerzo* aecéalcoa, químicos (por materiales de redigo agre- 
sivoa) y térmico* (cecciéa, eetorilizacién, sellado en caliê  
te). Este significa en 3a práctica, que loe altos valoree de 
adherecía deseado* deban haberse alcanzado Raspada de ana* 
horas h*tsta días, pudiéndose poder apastar las cea&inaaionea 
a la cccdéb y a la esterHizaei^ después de 6 hasta 12 —  
días.

A pesar del cumplimiento del requisito arriba &a% 
cedo es consideré sorprendente que, cumpliendo le* parghétres 
del procedimiento segén la invencién, la masa do reo%br&Hl% 
to quedara estable, es decir, que conservara el suficiente - 
potlifw. 8e encontré por ejemplo que con loa afuetee de ana 
temperatura de 90*3 durante varios días, la masa de recubrí- 
miento si mostré un aumento de la viscosidad, pero que fus - 
tan poco importante, que no perjsdlcé la elaboraMlidzd del 
material envejecido. Incluso unas nuestras stmat&daa a la %  
fluencia de la humedad del aire durante más de & horas a $6*
C y bajo constante sgletaaiéR per les redlHos de aplicaclén 
en la cubeta abierta de la máquina de recubrimiento, pudieren 
elaborarse nuevamente en la máquina, sin pérdida de su* aereo 
teráatiaas, después de un almacenamiento intermedio de 8 —  
días en un recipiente cerrado.
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Este hecho resulta -tanto ase sorprendonta porque de 
la práetiea do los productos de isoc&snatos que contienen dî- 
sclswte se eabs*. quo el potlifa os* Bcgdn las oxpo.re3CKdaE — 
ĉ âiáas hasta ahora, tanto auge largo* analta sŝa dünida 

5%.— estd la sdnoiás* éeMdm̂ cae ocperar una estabilidad especié
Reato -pegásida para los productos sin disolvente. A comsocû L 
eáa. e# desanda en 3n pstente do REA 3.840.419* que el adhesi- . 
w  so t̂ taíQ̂ te' ̂ ĉtloasonte per copíete .tü. pasar d* nn x¡g, 
diHo de dosificaeidn al otro o deí rodillo de doaüióeeida a 

$0#— la láBiaa a 'recubrir, a fin de que no pueda producirse niagán '
esdurecindento en un rodillo. Ccaforsse -a la. pa^te .inglesa - 
t. 1%.?4C debe evitarse la gelificacadn eadureeiaiento 
preaatw del material, nesclsndc les restes del adhesivo 3n- 
HBdictasente con s&terial fresco a travos de unan fuerzas de 

15+- cisaHaai^tc definidas. En loe adhesivos que contengan disâ
veste ee#a el estado de la t̂ eniea se recomienda por ejemplo 
can freeuMCia, que las aassclas de adhesivos no gastadas ga­
ranta @1 día de trabajo, se dilayen tmoMsi&e a fin de evitar 
lo gaSliíaas&éa durante la. noche.

3#.- Este efecto sorpréndante y favorable del preceda—
ciento la iuvcnaî  quisa pne^ explicado, el pMCquc 
en la aplicaei&t de adhesivas* que contengan disolventes* sien 
pre se produce w  evsperaeida del dieelvents* cobre todo en 
los rodillos. El enfrieniento de la superficie producido por 

35*- el frió de la evaporaciáa favores# la a&sege&áa de iRBaeaad del
níre* ̂ peoielaente cuan^ eo ^  pnoto de
Así ya puede dasaostrerse un contenido de agua de t a 1*%, se 

la hussedad del aire* en en adhesivo con disolvente* que ha 
ya psr̂ aanocido durante 3 hMEáa en la zgigp&na con el necaniemo de 

30.- aplieae&éa en marcha* mientras que as producto sin disolvente



no- habrá absorbido notables cantidad## de agua* El medc de ̂  
comportamientc del adhsdvo aim disolvente favorecido por id 
falta de frío d# cvapcracldn encuentra aún naycr ayuda en al 
celcatsmientc porque entone## la diferencia da temperatura - 
con respecto #1 punto de ocndensacidn del adre ca aái mayw# 

una estabilidad tasa buena do la masa da aplica 
cidn en la máquina de recubrimiento tampoco era da esperar* 
que la reactividad y la velocidad do endurecimiento del Ndí& 
ñivo fueteen ten alta# despega de la aplicación cobra la su­
perficie de la lámina* que se cumpliesen las demanda# antes 
descrito# de la práctica* El potlife muy alte con el caler ** 
más bien dejaba esperar, que bajo la influencia de la huma*** 
dad del aire no ce producirla ningún eadnreeiaiento o en todo 
caso un endurecimiento en espacio# de tiempo tan largos* que 
no se pedieran aprovechar en la práctica* Aún más se espera* 
ba que la viscosidad relativamente baja para el material d# 
aplicación sin disolvente prolon̂ aC' concidernblsaantŝ  el — - 
tiempo Mt-ta el ondwecissiesto de loe acoplo jos da lásinas* 
a cauca de 3ta necesidad do un mayor número de pasos da reti­
culación frente a los materialer dtmsante viacosca, .para la. 
coneecucMn del deseado estado duropláatieo.

Ice producto# de trscsformación contenidos en la - 
mécela de adhesivos contienen aún grupo# libros de SCO y/c *" 
SC8* que pueden reaccionar con compuestos H*óeÍdoe* El erpagp 
to conoce esta capacidad de reacción* Como compucstcs fóci­
dos pueden emanarse todos les ccntpaeatas que se encuentran 
por parte a causa de absorción en la superficie de las 1&8&*** 
ñas a unir o que están contenido# en 3a superficie* Especial 
importancia come compuesto 8*Úoldo adquiere d  agua para la 
realización del procedimiento según la iavanciéa* que se en*



caantra tanto en f cansa de humedad del adre en farsa de fina 
capa ̂ sorbida en prácticamente todas las superficies de lee 
adhesivos sogán la invenoiá̂  empleados para la retisülacit&a 
en cantidades suficientes. Para la reticuleoiáí y canseca*** 
Cidu de una buena adherencia también pueden utilizarse sn --- 
la superficie de la lámina grupos ftmcionslea como grupos - 
de hidroxilo, Mdropwáxidc, earboxilo.

Los conceptos "sin diaolvanto" y "ê Licaci<&: li­
bre de disolvente" significan que no se hayan aSadldo disq̂  
ventas ni otras sustancias poco moleculares a la masa de —  
aplicaoií&i para bajar la viscosidad, que so evaporen a la — 
temperatura de eláb&racidn y tengan do este modo una "fun­
ción da transporta". Boy la distribución del poso molecular 
de las sustancias polímeras y por la Aserción de gases* im 
sedad y otras sustancias del amdíicnt̂ , contiene cada suatas 
cia empleada técnicamente un cuerpo sólido de ceecî * en — 
poco inferior al 10C% que se pudiera etqporw en teoría.

Conformo al prccedimien̂  da esto invento pueden 
unirse aquellas láminas, que so mencionan en la introducción 
de esta mamaria,- y que también se pegan sagda el estado do 
la técnica utilizando psm olio adhesivos de rscnbrimiontc 
roticolados a través de grupos de isocianatos.

Por medio do los dibujos adjuntos se explica el igo 
vento fon más detalle. En Isa figuras las mismas piezas ac­
ida provistas de las mismas referencias.

La. fig. i es una rcpreaentacién esquemática -de *** 
una má#i^ de recubrimiento usual, que sin embargo puede - 
p̂icarse segáa el procedimiento de esta lavaseis en cayo 
caso no se atillaa oí canal do socado. El rodillo, del cual 
so daneniolia una de las lásinas a. recubrir, recibe el aángg,



re 3 * En 1& cubeta 4 se encentra. el adhesivo de rae^ri&i% 
to, es decir, la masa de recubrimiento eogéo la inwnoiá̂ *
A travós del rodill&.. sumergible 9 y el rodillo de aplicaelóa 
$ ceta mea* ce aplica nuilctoroMento aobM la tira de Aéa&* 
na qaa salo del rodilla 1, apretando el rodillo de prssMn 7 
la lésina contra al rodilla de apliwión. 6* Segáí el presa* 
dimion̂ o do la invención no so utilicen las toberas do aire 
9 dol camal de aeaads 8, que exista# en leamáquias, aolaaen̂  
te as Hanaionaráa en el ejemplo de eompaî ei&L descrito a 
santlasaciás, para el cual ae emplea el procedimiento eagda 
el catado de la tronico* Para ello se eoRgace aire por el eg 
nal de secado a travás de la entrada de aire {O y la ea&dáa, 
de aire 11. la segunda lásina, que ha de unirse coa la primg 
ra, ee daseatolla del rodillo 2 y se conduce a tararás de rtw 
dllloe de inversión 3 al mecanismo de praal&a 7# donde aadma 
láminas sea apretadas la ana contara la otra per medie de- **- 

rodillos* la combinación de id&iR&a, la# rssebl^
tas# ee. enrollan ea el rodillo 12+

la flg#- & ea ana representación esgesastlea de ana 
s&aqp&s máquina píira la reaM-aaeldn del prooodimicntc eeĝ , ̂  
la iBVBRC&óm, que no contiene ningún oociei de secado, pósate 
que t&?ta no os necee:nHo para el preeedlsiente se#ín la la—  
vención. En el así llamad̂  precedimicato-hotmelt se emplean 
anas máquinas oimilaroo. los léüdHae a unir se desenrollan <* 
también aquí de lee rodillos 1 y 2* Una de los léalas* se -<—  
vuelve a recubrir, deapeós de Mber sido conducido * través 
de les rodillee de inversión 3 entre el redi,He de aplioa-** 
cióo d y el rodillo de apriete 7* El redille de aplicación 6 
epliea la masa de la cdbot* 4 sobre un lado de la tire de 1*. 
lámina. Entre loe rodillos do apriete 7 y 11 a* unen las des 
láminas, para enrollarlas Reaguda en el rodillo 12*
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La fig, 3 representa una instalación 3a recubrimientô  cama 
las que se emplean iaroferentesnnte paya les tratnjoa coa 
aas de recubrimiento del tipa "hot-melt*.

El ̂ áio áe aplicación se encuentra en la cubeta 
1ú. El rodillo de acero 4 no rotatwio, que so pasée calen­
tar, presiona centra el rodillo de goma 5, determinándose — 
por la fcorsa do la presida la cantidad de aóRsaaiva* qne He 
ga a tiaves de la hendidura con la rotación del rodilla 5* — 
Bate adhesivo, ene so encuentra en la superficie del rodillo 
5, lo recibe- el rodillo 6 (rodillo de acoro, tambida calente 
ble), que gira, con mayor velocidad, por contacto con el rc^ 
lio 5, y lo aplica sobre la tira de la lámina apretada por el 
.rodillo do goma 7+ Es conveniente que la velocidad perifóri- 
ca de los rodillos 6 y ? se mantenga uniforme, -

Becde el rodillo 2 ge conduce la tira a traváa del 
rodillo de inversión 3 al mecanismo de recibimiento, a fin 
de poder realizar entre los rodillos 7 y 8 una anida de la — 
fíenla cubierta de adhesivo con la tira que llega, A cont̂  
nussCión se lleva a cabo el enrollado en el mecanismo de eagg 
Hado 9. El adhesivo se endurece en el rodillo en él traM—  
carao de pocos días.*

Fabricación do aglutinantes apropiados pwa él pâo 
cedimiento aê ín la invención.

Agutinante A:
A 250 porcentajes de peao de un p̂ Mprvpilónáterâ  

col con un peso molecular medio do unos 2,000, no aHadiaron — 
agitando en una caldera de reacción 62*5 porcentajes de peso 
de difeni3motsMiisoeiaRato ̂ DJ), y la mezcla es calentó a 
90B 0, ̂ ata alcanzar una viscosidad dal,$ pan, medida a 80& 
Ó en un viscoaíssetro de placa y coco, El contenido de SCO del



producto de tranaCormacidn as de 3,5 porcentajes en peac, - 
Eetos valorea so oonaiguioron deapuds de asa reacción de *— 
ame seis horca da duración̂  El cuerpo sdlidc medido deaprná̂  
de 1 hora, a 150$ C como raaidaa da cocción, ara da mée de 
99 percentajea en peso. La velocidad de reacción cedida en 
la forma antee deacrita, era de 8 mi ñatee aproximadamente. 

Aglutinante B!
De 1500 g de poliglicol con un pean acleonlar de 

1500, ee obtuvieron en la forma antea descrita 348 g de to- 
luilendiiaooianato (TDI), cayo contenido de NCO es de 4,38 
porcontajea en pean# La viaeealdad medida a W a  O es de 0,8l 
pea, 3a velocidad de reacción de 8 minutos aproximadamente. 

Aglutinante S:
350 g de un polidater de deido adipinico y glicol 

de etileno con an contenido de hidroxilo de ê utacimademente 
1,8 porcentajes en peso, 84,8 g de difenilmetandiiacoianato 
(HDI) y 4,7 g de 5CDI, ae transforman cono antea deacritc Han 
ta ana viacoaidad de 4,5 pas, andida a lOOe O, Coatan&do da 
NCO! 2,39 poroantajea en pese, VelcoidM dc&eacciósn 6 mib& 
toa aproacimadamanta.

Aglutinante D:
2000 g de glicol de polipropileno con un peso mo­

lecular de unce 2000,425 g de KDI y 78,3 de un producto da 
tmnafWBaeidb de 3 mol de hexametilendiiaocianato y l mol 
de agua ae transforma an la forma antea deaerita basta una 
necesidad de 1,7 paa medida a !00e C. Contenido de 3KC0t - 
4,95 porcentajes en peso, Velocidad de roácoi&n ApraRmâ a 
manta 10,2 minuten,

Elemolo i
XI aglutinante arriba descrito ae introdujo en la 

cubeta de reserva 4 de la máquina, de recubrimiento de casa*
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txttcción normal representada en la figeaca 1, y so calentó 
a 1203 C. A la voz as precalentó el rodillo de aplicación 
6 a tana temperatura de 1009 C. Alcanzadas las teaq̂ eraturas 
indicadas, oe recubrid una lósina de polióster de 12,5 ̂ u 
de espesor con la mezcla de aplicación, iâ tulsóndoae el 
dillo de ̂ licación en marcha sincrónica. la así reca&ier* 
ta lósina se condujo a continuación a travós del canal de 
secado 8, qĉ  no fue calentado ni alimentado con aire frqg 
cc, ya que seto no resulta necesario eh el procedimiento - 
segón la invención. Detrós del canal de secado se pegó en­
tre el rodillo de presidí 7 y rodillo fijo ana lóadna de 
pelietileno de 50 ̂ u de espesor, cuyo lado a pegar se había 
sometido antes a un tratamiento de corona.

La temperatura del rodillo de presión era de 403 
C. BespaÓs del enrollado tiene lugar un endurecimiento ul­
terior durante el almacenamiento. Loa valoree indicados a
coatinuaoión para la adhesión de la unión y loe residuos —
de disolvente, ae midieron deopaós de 5 días*

Tabla i
Beso de aplicación 
Velocidad de marcha 
Adhesión de la unión 
Residuo de disolvente

t,3áa?
100 m/ndn 
400 g/20 a 
0

La adhesión de la anión se midió de la siguiente
forma: Oha tira de 20 mm de ancho de la unión de láminas -
realizada se sujeta en una máquina de rotura bajo un ásga­
lo de itálica lavares de 2 x 90a, después se separan las %  
ras de láminas unidas con una velocidad de avance de $0 ms/sdn 
y se mide la fuerza necesaria para la separación, que se 
dina en g/2C naa*



El residuo de disolvente ae averiguo gomo aigptv*
Do lo copo dol esotro do lo lámina ominada yogado y earô  
liado ge toma ana maestra# que se calienta dorante ana hora 
Mota i20H C máximo en na recipiente impermeable al gas, 
para que no aa produzcan productos do craqueo do la lámina 
pegada. Del recipiente se toma de la asna de gao ana maestra 
del mismo, que se analisa geecromatogyáfieaman-̂ .

En la. mioma m<fqtijsMt pegadora utilizada ouaforao ̂  
al ejemplo 1 oe fabricó oon un adbesioo do recubrimiento ̂  
normal con disolvente,, que so había preparado de. un producto 
do esterifieación do ácido itálico, ácido adipia&eo y gli^ 
col do etilono y ocmo segunda componente de un triisociana- 
to (fabricado de 1 mol de trine tildpropanc y 1 mol do tlâ  
londüsocianato), que poseía disolvente acetato etílico y an 
OMatenido de cuerpo sólido de- 35 porcentajes en peso,, una ** 
combinación do láminas de las mismas láminas que so esploa* 
ron on el ejemplo 1. Las condiciones de mayaba so elegieron 
iguales a excepción del calentamiento del rodillo de aplic& 
ción y de la cubeta y do la conexión del canal do secado. <* 
En el canal de secado se sopló aire caliente de 80S 3 sobre 
la lámina recbbierta.

íánJ.

Tabla 2
loso de aplicación (hámedo) 
Peso de aplicación (aseo) 
Velocidad do MMwisiA 
Adboô dn de ia
Residuo de disolvente 
Cantidad de aire do salida 
Consumo do energía para 
ol calentamisntc dol aire 
aproximadamente

4,6 g/)?

W  sSí&dn
400 g/20 a* 
40 ag/&?

my¡b.

65.000 Kosl^



-  26 -

1C.—

1$.-

.25.-

25*-

3 0 .-

La cantidad res tanto del adhesivo so cnttubiabn —
despule da -1— día, so gelif&ca&a deapnós de -2- días*

Es una amaina ain canal de secado ( compárese Pig* 
2)* que principalmente estaba coŝ pû &ta dcuun mecanismo de 
aplieaoión de accionamiento directo con tros rodillos sobta, 
puestos, dos mecaniws de desenrollado y tai mecanismo de - 
enrolladô  se ̂ cricd un laminado de una lámina de pdido—  
ter de 12 ,5 de espesor y tma lámina de aluminio de 9^a 
de espesor, recubriendo la lánina de polidster con el adhe­
sivo sin disoavente calentado a 9Ú$ O y asiándola ̂ tro loa 
rodillos p y t$ con la lámina de aluminio. Paspada da un ig; 
poso de cinco días se midieron la adherencia de la unida y 
el residuo de disolvente.

Peso de aplicacida 
Velocidad de marcha 
Adhesión de la unida

1+3 8/^ 
toe ẑSaia
425 g/20 mm

Residuo de disolvente 5 a¡g/ŝ
La masa de cqplicacida utilizas segdh el invento 

tiene un punte de isflamscida superior a los 1508 e, ẑ ea— . 
trâ  que la masa de aplicación utilizada conforme al egample 
t posón un punto de inflamación inferior a - 4* 5. Para si 
empleo de la masa de aplicación sagáa el eatadp de la tócudL. 
ea, deben utilizarse por lo tanto anas instalaciones prote­
gidas contra las explosiones, lo que no os aeeeggp&a en el 
procedimiento segdn la invención.

.3..,
En una máquina sin canal do secado (3%g. 3) , que ̂  

so componía ̂ ŝ cipaJmente de un mecanismo combinado do re-



5+**

OB&R&aiaHte y pegado de accionamiento directo coa cinco rodáL 
lisa* dos meoaniamca do desenrollado y sao do enrollado# se 
f&bricd un laminado de asa lámina do poliaaa&da do 30 ̂ a do — 
ospoaw y sea l&dsa do pdiotilano ̂  §6̂ a do espesor trâ .
do previamoate, recubriendo la 3jánina de pcliamida oes 01 —  
adhesivo 8 oía disolvente y csAentado a 95* d y unidadola —  
coa la lámina do pdietileno entre los rodillos ? y d. Bes—  
yaáOde almacenarlo durante 7 días ae midid la adherencia: do
lo unidh así "como el residuo de disolvente,.

0̂̂00-

15.-

Fosodc aplicacidn 
Velocidad de

Roaiduo do disolvente 
Riemblo 4
En sao máquina sogdn la figura 3 so reeUhciá ano

disolvente y ae pegd oantro na ¡xtpel de 60 d/n̂ . Tempera tare
del material en lo cubeta y de les rodillo* 4 y dt aprese* 100*
C.

1*3
dO
900 g/2o na. (rotara 
do la peücula)

2 0.—'

25.

Peso do oplieacida 
Velocidad de marcha 
Mhesidn de la anida

Residas de disolvíate

1,2
.300 ŝáüia 
ae separable* des­
doblamiento del pe
peí .*6/.a
o

.̂ saâ tS
$a una amaina segda la f igura 3 so. rscábrid waa lá­

mina de alAadnie de 18  ̂a. de especw coa el adhesivo .8 sin dieĉ  
vento y ae pegd contra un polio tiloso de 5Ĉ u do espese# sáms3 0 ^
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tido previanento al tratasiento de corona. TeB̂ e3catara en la
cabete y de 'loa rodillos: aproximadaaonte ?$a c.

Tabla 6
Basa 3a aplicación 2,o g/lm̂ 
Velocidad 3o marcha 133â ná& 
Adhesión da la unî c 430 g/aes 
Residuo de disolvente Oag^^

En uoa máquina de ensayo coa an mcceaaiaau do aplĵ 
caoión aegdn la filtra 2, se recubrid una Istias de pdü?3^ 
pilono endentada sometida previamente al tratamiento de co­
rona, con el adhesivo C sin disolvente y se pegó con ana Igf
ainade poliotilono da 30̂ u de espesor sotmtida previamente 
al tratamiento do corô ., entre el jpar de rodillos 7 y 13.
Temperatura en la cubeta y del rodillo 6: ̂ proaiaaidamamte — 
I2ús c.

Tabla 7
Poso de aplicacid̂  
Velocidad de marcha 
Adhesión de la wtî p

Residuo da disolvente

t*4 s4a?
14 av̂ain 
350 g/2 ca* con 
rotara de película 
o Hg/h?

Memnlo 7
Diepcsicióc de ensayo como el ejemplo 6* pero uti­

lizando el adhesivo E y en ves de la lésiaa orientada do po­
lipropileno una,película orientada de- polipropileno. T6nqpapg_ 
tara en la cubeta y del rodillo 6: aproocimadamente 9$a c,

Peso de apücaoidu 1*4 g/ar
Velocidad de marcha 14 s/ain



Mhealdn de la unida

3*—

to.-

13*-

^0^

Í00 g/2o&, rotura 
de paléala.

Pesidao de disolvente O aĝ af
HáiMaáM
Mnpcaicldn de ensaye en el a^s#e 6+ peno en 3.^ 

gnr de 3a película orientada de polipropileno se atílde# na 
polipropileno recnhiertc per aaibce ladea de BVDS' y estirado 
Maxialmente de 30̂ u de aspeen, empledhgcee en adhesiva ̂

Temperatura en la cubeta y del rodilla d$ -â?ascí3̂  
demente de 309 C*

.3ÉÉ&3
Peso aplicacidn 
Tclccidad de marcha 
Adhasidn de la calda

Residuo de disolvente

l'g 4
14 Hs/Sain 
W' g/SaHg retara 

da peilaula 
0 sg/^

Disposición de ensaya soma en el aáeaplo 6, pera - 
on lagar de la película orientada de polipropileno se vewe— 
brtd ana hoja unilatera3nsate nitrc-oelalóalca (34 de -
pesa superficial) par el lado na pintada do la haga
aa can el adhesiva 3. ala disolvente* pegúela contra un pclig.
tUeao de 30^ de eepesca¡% Temperatura en- la asceta y del 3% 
dille 6: epresiBadaaeate de 1239 c*

3̂#—

30^-

Peeo de aplicación 
Velocidad de marcha 
Adheaida de la unid̂  
Heaidaa de disdwnte

t<3
14 a/ain 
30WOO g/2 os 
aproe# 1 -
(de la pintara - 
de la  haga eela- 
lósica)
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la presente eolieitud ̂ ee corresponde a 3a depen̂  
tada en Austria baje el na t2 A 8607/74 de fecha 4 de aevicgt 
bro de i.974# se acoge- a loe beneficioe del Arte del vi* 
gente Estáfate sobre la Propiedad IadKetE&a&+

a ^ R A
Se declara como de propiedad y novedad para *̂ do 

el territorio eepaSol# el contenido de las sigHienfagt 
 ̂a^..XJ.,N..M..c.AjqjL.,MJRs *

1#- Procedimiento para la unión de láminas# por - 
recubrimiento mecánico a ana velocidad de preferentemente — 
más de 5&B/mRr$cFsmaope&iM&ss3a&M9de las láminas a
unir, con anca productos de transformación de bidrofcnoioŝ  
lee polióterce y/o pcüdeteres# que contengan grupos Ubres 
de SCO y/o NOS, y en su caso poliatninaa, amincaldbholes o — 
policios con poliiso (tic) danatoa# podiendo reaccionar—  
loe produces de tran̂ ormacióa con compuestos H-dcidcs en 
sn caso en con sustancias tóenfeas de adbesi&e
liares y/o adicionales# y consiguiente pegado de lao láminas 
caracterizadc porque los productos de traasfozsacida presan 
tesa un peso molecular medio de 5W a 10.000 y un contenido 
de grupos de NCO y/o NOS de t a 10 porcentajes en peso, a — 
la masa de aplicación noae le aBade aingda dieolvente# la 
ma^ de aplicación tiene en condiciones de â Heacldm una - 
vÉgeosi&aade ddl^8méei!m#yporquela fezgarataradola 
masa de aplicación no debe superar los 140a ni tampoco - 
debe ser tan inferior a la temperatura del aire circundante 
en la capa superficial, que se enfria especialmente a causa 
de 3a poca conductibilidad tápales do la asea que se puedan 
cendonear tales cantidades de del aire en la —
de ap&ieaciáa, que se encuentra en la cubeta de la máquina — 
de aplicación, que el potlife de la masa de aplicación en la3 0 .-
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onbeta deaciemla peo? debajo del ts§or neoeaario para 1#. 
lizaoi^ del procedimiento.

, 2*- Rmoedimiento peana la anida da lásinas* aeg^ 
la reivindicacidn i§, caraeteriaado porga# la aplicaoido da 
recabrimAento ea da 0,1 a 10 g ^ #  preferentemente da 0*9 $
5 g^#

1 #̂- Procedimiento paya la nnidn da léa&Baa* aag^ 
urna de las reitRBdioaeioBss 1 a 2$ camoteriaado panga# la# 
polidatereay/o polidteí̂  utilizados para la fabrioaoidn ̂  
de lea prodoctea da trenaforaacidn preaentan a& pe## aelM@d 
lar de 100 a 4000,  pceferentesente de 400 a 2000#

4 -̂ Procedimiento para la anida de láaiaaa, aegéc 
ana de lea reivimdioecionea t a 3+ caraotoriaado porga# la# 
prodactoe de trMaformaoi^ contienen en ipaa ean̂ ,
dad no aap̂ rior a aproximadamente 10 poroentajee en peao# ̂  
preferentemente' no mperiw a 20 poreentaj.ee en peno#

5*- Procedimiento para la unida Ae lásiaaa* aegde 
ana de la# reivindicaelonee 1 a 4# earaatev&gado porga# loa 
poüiso (tic) oianatoa aeplaê a para la fabricaoiéí de le# 
prodootoe de treneformaoidn poaaen en peae moleoalar <Mtr#
100 y 1.300, preferentemente entre 150 y 500#

6** PROCEDDSIENTO PAPA LA 1HK0Y LB LAMAS#- 
¡Bode elle conforme ee deacribe y reivindica en la 

praaente memoria ge* cometa de TREINTA Y EKA b̂ jaa, eeoritae 
a mdgaina por ana cola de ene carea y dibujos que la ilnatran#

ÜMrid# 1  de Resiembre de 1.5 7 5
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