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MEMORLLA.LESSRLELLYA

Un método para la fabricacién de hojas lami
nadas que tengan una capa de chapa metilica. En el método
una capa base o substrato se reviste en sucesién con una ca-
pa de adhesidn, una capa de chapa metélica y otro revesti-
miento de la capa de adhesién,

El método proporciona una estructura lami-
nada una chapa metilica que resiste a la exfoliacién.

La presente invencién se refiere a material
en forma de hojas laminadas y de una manera més particular
a un método para la fabricacién de hojas laminadas que se
emplean para la realizacién de tubos arrugables.

Los tubos arrugables de pléstico han sido
ampliamente conocidos y utilizados para el envasado de cos-
méticos y preparaciones de uso personal tales como el sham
poo. Los plisticos tales como el polietileno son relativamen
te inertes y pueden resistir el ataque quimico de muchos pro
ductos yue reaccionan yulmicamente con los tubos metélicon
Anterioreente, los tubos de pldstico se han visto limitados
en su aplicacién debido a yue proporcionan una débil barrera
de detenci6n a la humedad, al oxigeno y a los ingredientes
volitiles tales como aceites esenciales o per fumes.

Con objeto de ampliar la utilizacién de los
tubog arrugables de plastico a productos tales como la mos-
taza que tienen ingredientes volitiles, los tubos de pléstico

pueden incluir una capa de detenci6én de chapa metilica lami
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pas de chapa metdlica da lugar a la produccién de un tubo
arrugable mejorado, La capa barrera de chapa metélica en
la pared del tubo mejorado impide la pérdida de los ingre-
dientes esenclales y el pldstico en la pared del tubo mejora-
do y protege la chapa metédlica yue forma la caps barrera

contra el atayue yuimico.

En la aplicacibn Jel laminado plistico pre-
ferente es un copolimero de una olefina tal ¢como el polietileno -
y un &cido carboxilico no saturado etilénicamente tal como
el dcido acrilico, Este copolimero ge adhiere bien a la hoja
metdlica y proporciona una pared de tubo .jue resiste a la ex-
follacién,

En tanto el copolimero preferente en dicha
aplicacién presenta buena adhesién a 1z ldmina metélica, se
ha encontrado dilﬁcultud enla obtencién de una buena adhesi6n
entre el copolimero y la ldmina metflica utilizando métodos
conocidos para producir cantidades comerciales del material
en ldmina,

La presente invenecidn proporciona un méto
do para la fabricacién de paredes de tubo laminado con el
cual se obtiene una unién eficaz y duradera entre ¢l metal y
lag capas de plistico de ls pared laminada de un tubo arru-
gable.

Otro objeto de la presente invencién es



10

15

20

25

-4-

proporcionar un método por el cual la duracién de almacena
miento de la chapa metdlica laminada y el material en hoja
de plistico puede ampliarse.

Otro objeto de la presente invencién es pPro
porcionar un método para el revestimiento contfnuo de una
capa barrera de detencién de chapa metilica en un material
de ldmina compuesta.

Estos y otros objetivos de la presente inven
cién se hardn aparentes y comprensibles partiendo de la ma -
terializacion fisica preferente seleccionada para describir
la presente invencién. La materializacién fisica preferente
de la invencidn ha sido escogida para ilustrar los principios
de 1a presente invencién y puede variarse sin apartarse del
espiritu y alcance de la presente invencién.

La FIGURA 1 es una vista en alzada lateral
de un tubo arrugable yue tiene una pared laminada yue estd
preparada de acuerdo con la presente invencion.

La FIGURA 2 es una vigta en seccitn am-
pliada tomada a 1o largo de la linea 2-2 de la FIGURA 1 pa-
ra poner de manifiesto las capas individuales yue puede com
prender la pared del tubo de acuerdo con la presente inven-
cién,

La FIGURA 3 e una vista esquemética
yue pone de manifiesto el aparato para la Iaminacién del ma
terial en hoja para las paredes del tubo de acuerdo con la

presente invencién
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La FIGURA 4 es una vista en seccién de
una hoja hmina& corresgpondiente a las diversas etapas de
laminacién realizadas sobre la hoja de la FIBURA 3.

La materializacioén fisica preferente de la
presente invencién se degcribe haciendo particular referen-
cia a los tubos arrujjables.

Deberé entender se que el material en hoja
de acuerdo con la presente invencién puede utilizarse para
otros fines distintos al de los tubos arrugables,

Haciendo referencia a la FIGURA 1 de los
dibujog , un tﬁbo arrugable 1 incluye una pared del tubo 2
que estd cerrada mediante calor en su extremo inferior §
Un cabezal 4 y una ¢apa 5 cierran el extremo superior 6 del
tubo, La pared del tubo 2 comprende ung hoja laminada 7 jue
estd enrollada en forma de tubo y unida en una costura late-
ral (no indicada) en los bordes de la limina.

Como mejor se muestra en la FIGURA 2,
la pared del tubo incluye una pluralidad de capas 8-15, Las
capas egteriores 8, 9, 10y 11 pueden mencionarse como ca
pas decorativas y a las capas interiores 12, 13, 14,y 15
puede hacerse referencia como capas barrera de detencién,

La pared del tubo 2 puede fabricarse de
cualquier manera adecuada para conseguir las funciones de-
corativas y de barrera, Corrientemente, las capas decora-
tivas 8-11 se laminan primero y entonces se unen a las ca-

pas barrera 12-14. Después de la unién de las capas decora
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tivas y de barrera, se aplica un revestimiento de pldstico 15
a la superficie interior de la pared del tubo,

Al preparar las capas decorativas 8-11,
una l4mina plaza de papel cristal 11 se reviste con una capa
de polietileno 10 cuya capa esti pigmentada para conseguir
opacidad y porporcionar un 86lido fondo de color. Una capa
9 de datos impresos se aplica contra la capa de fondo 10. A
continuacién una capa exterior § de polietileno claro protege

la capa 9 de datos impresos y se suma al atractivo de la pa-

- red del tubo 2.

El papel de cristal 11 presta una egtabili~
dad dimensional a las capas decorativag 8-11 que incluyen
polietileno. De esta manera las capas decorativas pueden re
laminarse para su subsiguiente laminacién con las capas ba
rrera 12-15, Las capas barrera 12-15 impiden la migraci6n
de aceites esenciales, oxigeno, humedad y otros a través de
la pared del tubo

Como se indica en la FIGURA 3, las capas
decorativas 8 hasta 11 estin montadas sobre un cilindro de
devanar 20 para su elaboraci6n en forma de limina 21 a tra-
vés de un aparato de laminacién, que se indica de una forma
general como 22, Durante la operacion de devanado, la ca-
pa de papel cristal 11 aparece en la superficie superior de
la limina 21 para unirse con las capas barrera 12-14. La
capa de polietileno claro 8 estd en la cara inferior de la 14~

mina 21 y no est4 revestida, Puede utilizarse un cilindro
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adecuado 23 para soportar la lAimina 21,

Como se indica en la FIGURA 3, la ldmina 21
se desplaza hacia un puesto de imprimacién 24 segtin entra
en el aparato de laminaci6n 22. En el puesto de imprimacién
24 la superficie superior, es decir, la superficie de papel
cristal 11 de la l4mina se imprime, esto es, se prepara para
ser laminada sobre otra capa 12. Preferiblemente un preca-
lentador 25 se extiende a través de la l4mina 21 y calienta la
superficie de la hoja 11. Alternativamente, la ldmina de po-
lietileno puede utilizarge para imprimar la guperticie de la
hoja.

Degpués de la operacitn de imprimacién la
limina 21 ge desplaza dentro del esirechamiento de un cilin-
dro de presién 26 y un cilindro de refrigeracién 27 jue defi-
nen un primer puesto de revestimiento indicado de una mane
ra general en 28. En este puesto, una capa i3 de limina mé
tdlica se une a la hoja 21 por medio de una adecuada capa de
pléstico 12, Preferentemente la capa 13 es ldmina de alunﬁ-
nio y la capa 12 es un copolimero de polietileno y Acido acrf-
lico cuyo copolimero presenta una buena adhesién a la hoja
de aluminio. El copolimero de polietileno y 4cido acrilico
puede aplicarge de acualjuier manera adecuada como por
ejemplo por extrusién bajo temperatura y presién adeduadas
a través de un trojuel de extrusion 29. El copolimero ge ex
truye en forma de una capa fina (de alrededor de i, 3 milé-

simas de espesgor) que se extiende a través de la anchura de
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1a capa de l4mina metélica 13 y 1a l&mina 21,

Los solicitantes de la patente han determi-
nado yue ambas superficies de la capa de limina metélica 13
deberian revestirse en ambas superficies sin quitar la 14mi-
na 21 del aparato de laminacién. Los solicitantes creen yue
la contaminacién de la superficie de chapa metdlica gin re-
vestir 30 ocurre si la ldmina 21 se pone en forma de rollo en
tre las operaciones de revestimiento. Si se enrolla, la super
ficie de la l4mina metédlica no revestida 30 hace contacto con
ek revestimiento en ¢l otro lado de la ldmina que se cree es

la fuente de la contaminacién. El revestimiento .jue da origen

a la contaminacién puede ser la capa 8, la capa 9 6 la capa 10

dependiendo de la secuencia en la adicitn de capas plisticas.
Los solicitantes creen ue tal contaminacitn interfiere la
adecuada unién entre el copolimero y la superficie metdlica.
Evitando esta contaminacién se obtiene una duradera uni6n en
tre el copolimero y la limina metdlica.

Consecuentemente, la hoja 21 se hace pa-
sar sobre un adecuado cilindro soporte 31 hasta una segunda
estacién de imprimacién 32 en donde la hoja 21, la parte su-
perior de la superficie de la 14mina metdlica 30, es preca-
lentada. El arrugamiento de la ldmina metdlica 13 se impi-
de ajustando la temperatura del precalentador o la velocidad
de la hoja 2i.

Después del precalentado, la hoja 21 se

desplaza a un segundo puesto de revestimiento 24 que se de-
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fine por un cilindro de presitn 35 y un cilindro de enfriamien
to 36. Aqui una capa 14 de plistico adecuando, es decir, el co
polimero de etileno y 4cido acrilico se adhiere a la superficie
superior 34 de la capa de chapa metédlica 13, Nuevamente la
operacién de revestimien to se realiza por extrusion del copo-
limero a través de un tro.juel de extrusién 37 como en el pri-
mer puesto de revestimiento 38.
Después de pasar a través del segundo pues
to de revestimiento 34, la hoja 21 se extrae por medio de un ci
lindro de rebohinado 38, La FIGURA 4 muestira grificamente
en geccién las capas de la hoja segin avanza a través del apa-
rato de extrusién de la FIGURA 3. La capa més interna 15 (F1
GURA 2) es un revestimiento de polietileno (ue proporciona
mejor adhesién al cabezal 4 que la (ue proporciona el copoli-
mero de etileno y 4cido acrilico.
La capa mag interior 15 puede afiadirse en
una subsiguiente operacioén de revestimiento, por ejemplo por
extrusion.
En tanto que la presente invencién se ha des
crito haciendo particular referencia a un copolimero de una
olefina y un 4cido carboxilico no saturado etilénfcamente, debe
entenderse que cualjuier plistico adecuado puedd emplearse en
la realizacién de la presente invencién.

Se verd qyue los solicitantes han proporcio-
nado un método para el revestimiento continuo de una hoja la~

minada que proporciona a los tubos arrugables una duracién de
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almacenamiento ampliada sin exfoliacién de las capas individua
les de la pared del tubo. Un tubo arrugable de plisti co tiene el
mismo tacto que un tubo de pared tnica similar al ue se expe~

rimenta con los tubos metdlicos arrugables.

12, Procedimiento de fabricacién de una cin
ta continua laminada ue incluye una capa base la superficie de
1a cual ha sido imprimada por termotratgmiento o utilizacion
de 1a imina de polietileno compren diendo las etapas coﬁti:nuas
de desplazar la capa base imprimada a un primer puesto de re
vestimiento de 1la capa base con una capa intermedia de un co-
polimero de un etileno y un 4cido carboxilico no saturado etilé-
nicamente, el revestimiento de la capa intermedia con una hoja
de limina metdlica, él desplazamiento de la cinta continua aaun
puesto de imprimacion, la imprimacién de la superficie de la
chapa metélica, el desplazamiento de la cinco continua a un se-
gundo puesto de revestimiento, el resestimiento de la chapa me_
talica con una capa de copolimero de un etileno y un &cido car-
boxflico no saturado etilénicamente.

2%, El mismo procedimiento de la reivindi-
cacién anterior, caracterizado por gue la capa de chapa mets-
lica es aluminio_.

33, Procedimiento de fabricacién de una cin
ta continua laminada.

Todo ello tal y como ueda expuesto y rei-

vindicado en la presente memoria descriptiva que consta de 11
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hojas mecanografiadas por una gola de sus caras y & dos espa-

cios, foliadas, asl como 1 hoja de planos que se adjunta.

Maarfd, {6 JUL.1977
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