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La presente invención se refiere  a un procedimiento 
de fabricación de espejos a p a rtir  de un material complejo com 
puesto por un soporte de material termoplástico, una capa adhe 
siva y una película transparente de materia p lástica  metalizada 
en una cara, estando ensamblados.el soporte y la  película: la  
cara metalizada de la  película contra e l soporte.

Un procedimiento de fabricación de un material com­
plejo que comprende un soporte de policloruro de vinilo, una 
capa adhesiva y  una película metalizada de po literefta la to  de 
etileno g lico l es conocido, por ejemplo por la  patente america­
na 2.702.580.

En este procedimiento de fabricación en continuo, e l 
soporte flex ib le , por ejemplo de policloruro de vinilo es re­
vestido de un adhesivo apropiado enlucido en medio disolvente, 
siendo a continuación evaporado este disolvente mediante ap li­
cación de calor que pone la  capa adhesiva a una temperatura 
elevada. Una película de po lite refta la to  de etileno glicol 
metalizada según las técnicas conocidas del experto se pone en 
contacto con e l adhesivo; la  cara metalizada del lado del so­
porte, por un rod illo  prensador, calentado, siendo a continua­
ción e l laminado asi realizado enfriado y puesto en bobinas.

El producto obtenido según este procedimiento presen­
ta  sin embargo un gran inconveniente: su superficie comprende 
un gran número de irregularidades puntuales ó estrías  que lo 
hacen inu tilizab le  como espejo.

Desde hace largo tiempo se ha intentado mejorar este 
tipo de complejo para formar espejos, sin haberlo conseguido 
hasta ahora.
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El procedimiento según la  invención permite remediar
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este inconveniente. A este efecto, se caracteriza porque e l 
m aterial complejo se introduce en una prensa cuyos platos ca­
lentados presentan un estado superfic ia l exento de fa llo s , 
prensado durante un intervalo de tiempo comprendido entre 10 y 
.20 minutos a una presión in ferio r a 20 bares, siendo la  tempe- 

-ratura de los platos superior a l punto VICAT del soporte, sien 
do a continuación prensado e l m aterial complejo a una presión 
comprendida entre 25 y 90 bares durante un intórvalo de tiempo 
superior a 20 minutos, siendo enfriados los platos de la  pren­
sa progresivamente hasta la  temperatura ambiente.

Por aplicación de este procedimiento, se obtiene un 
complejo que tiene e l aspecto y las cualidades reflectan tes de 
un espejo así como las propiedades de los materiales que le 
componen (flex ib ilidad , pocos riesgos de corte, superficie re ­
flectante protegida por la  película, e tc .) .

De un modo general, cualquier tipo de soporte termo- 
plástico  es conveniente para la  realización del procedimiento 
según la  invención: basta que este soporte se deforme a las 
temperaturas de realización. Se puede tomar por ejemplo p o li-  
estireno, policloruro de v in ilo , ac rilon itrilo -estireno  buta­
dieno, polim etacrilato de metilo estireno butadieno, e t c . . .  . 
Asimismo todo tipo de película transparente puede resu lta r con 
veniente: po lite re fta la to  de etileno g lico l, po lietileno , po­
lipropileno, película celulósica metalizada, e tc . Preferente­
mente esta  película será un material que tenga tendencia a en­
durecer con e l calor y que soporte temperaturas superiores a 
100°C sin deformarse.

Se ha comprobado que se consiguen excelentes resu l­
tados tomando un soporte que se deforma a la  temperatura de 
realización del procedimiento mientras que la  película no se
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deforma, de modo que e l  soporte se extiende y adopta la  forma 
perfectamente pulimentada del plato de la  prensa.

41 no tener las prensas habitualmente u tilizadas una 
superficie suficientemente pulimentada, generalmente se in te r­
cala una placa de vidrio ó de metal que tiene un aspecto "espg. 

-jo pulido" que se limpia cuidadosamente antes de su uso para 
' eliminar las impurezas superficiales así como las trazas de hu 
medad, grasa, e tc .

La temperatura a la  que se rea liza  e l m aterial com­
plejo según la  invención no debe ser in fe rio r a la  temperatura 
de reblandecimiento del soporte "ó punto 7ICAT que se define 
por la  norma francesa NF T 51 021). La presión aplicada con 
la  prensa debe ser suficiente para conseguir una deformación 
del soporte reblandecido, mientras que la  duración durante la  
cual e l m aterial complejo es sometido a una presión no debe 
ser in ferio r a 10 minutos. Cuando estos datos no son respeta­
dos, no se puede conseguir un m aterial complejo que tenga e l 
aspecto de un espejo.

En lo que respecta a los adhesivos u tilizados, se 
puede tomar cualquier adhesivo perfectamente conocido del ex­
perto para rea liza r estos diferentes complejos (en la  medida 
en que no se descompongan a las temperaturas de realización) 
ta les  como los acetatos de po liv in ilo , policloruro de vinilide. 
no, barnices p o lió s te r..........

Según o tra  carac terís tica , e l producto según la  in­
vención se caracteriza porque e l espesor de película metaliza­
da es in fe rio r a 100 micrones. Se ha observado perfectamente 
que más a llá  de este espesor, ya no era posible obtener una 
deformación suficiente del soporte termoplástico y que e l pro­
ducto obtenido ya no tenía las cualidades reflectantes necesa-
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La invención será mejor comprendida con ayuda de los 
ejemplos de realización siguientes dados a tí tu lo  no lim ita ti­
vo en conjunción con las figuras anexas que representan:

La figura 1 la  confección de un "paquete" que permi- 
. te rea liza r un espejo según la  invención.

La figura 2 un esquema que muestra la  evolución com­
parativa de la  temperatura y de la  presión a la  que es someti­
do e l complejo durante la  realización del procedimiento según 
la  invención.
Ejemplo 1

Entre los platos 1 y 2 de una prensa de la  sociedad 
PARRAGON tiene una fuerza de prensado máxima de 125 toneladas 
y platos que tienen una superficie de prensado de 45 x 50 cm, 
se ha apilado sucesivamente (figura 1): una chapa 3 de protec­
ción de aluminio de espesor 3 mm, un colchón 4 de 1,5 mm de eg 
pesor de papel conocido bajo la  denominación KRAFT, una chapa 
5 de dural de 2,5 mm, una placa 6 de FVC ríg ida de 4 mm de es­
pesor, una lámina de po lióster 7 metalizada de espesor 12 mi- 
crones revestida de un adhesivo del lado de la  capa metaliza­
da y vendido bajo la  denominación comercial F 6 R por la  Socio 
dad RE2DR, una placa 8 de vidrio de seguridad de 8 mm de espe­
sor (vendido bajo la  denominación SECURIT), un colchón 9 de 
1,5 mm de espesor de papel del tipo KRAFT, una chapa 10 de pro 
tección de aluminio de 3 mm de espesor. Por 11 y 12 se in tro ­
duce agua sobrecalentada en los platos 1 y 2. En primer lugar 
se lleva los platos 1 y 2 a la  temperatura de 170°C y despuós 
se introduce en la  prensa e l "paquete" descrito más arriba . Se 
calienta este paquete durante 15 minutos a la  presión de 2 ba­
res y despuós se aplica una presión del órden de 30 bares cor-
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tando a la  vez e l calentamiento de los platos y haciendo c ir ­
cular por e l in te rio r  de óstos una corriente de agua a tempe­
ra tu ra  ambiente, e llo  durante aproximadamente 30 minutos. La 
temperatura de los platos se aproxima a la  temperatura ambien­
te , se saca e l  "paquete" y se procede a l demoldeo. El comple- 

. jo obtenido tiene e l  aspecto de un espejo, sin  ningtin fa llo . 
Ejemplo 2

Entre los platos de una prensa de la  Sociedad BScker 
y Van HUllen, de dimensiones 3,30 m x 1,60 m, (fuerza máxima 
aplicable: 4.000 toneladas) se introduce e l "paquete" siguien­
te :

-  una chapa de transferencia,
-  un colchón de 40 hojas de papel de tipo KRAFT protegi­

do por dos hojas de papel acartonado de la  Sociedad 
Jagemberg de espesor to ta l  4 mm,

-  una chapa dural de 2,5 mm pulida por una cara,
-  ocho hojas de acetocloruro de vin ilo  (que tienen un 

grado de 15 % de acetato) de espesor 520 micrones cada 
una, de dimensiones 3.080 mm x 1.470 mm,

-  una hoja de po lióster metalizado adhesivo F6R de la  So 
ciédad REXOR (ver ejemplo 1),

-  una placa de vidrio de seguridad de 3 m x 1,50 m y de 
10 mm de espesor vendida bajo la  denominación comercial 
vidrio SECURIT,

-  una lámina de po lióster metalizado F6R (polióster del 
lado de la  placa de v idrio ),

-  ocho hojas de acetato cloruro de vinilo (15 % de aceta 
to) de 3.080 mm x 1.470 mm,

-  una chapa Dural de 2,5 mm de espesor, con una cara pu­
lid a  del lado del aceto cloruro,30
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-  un colchón idéntico a l  colchón anterior,
-  una chapa de acero.

El mótodo operatorio siguiente ha sido empleado (ver 
la  figura 2a donde se ha representado la  evolución de la  tempe 
ra tu ra  en función del tiempo a la  a ltu ra  de los platos de la  

.prensa y la  figura 2b donde se ha representado la  presión de 
los platos de la  prensa en función del tiempo).

El "paquete" descrito anteriormente se introduce en 
una prensa f r ía  de la  que se calientan los platos por circula­
ción de agua sobrecalentada. Se aplica una presión de 20 ba­
res . Despuós de 18 minutos, la  temperatura de los platos deola  prensa es igual a 130 C. La presión es entonces llevada a 
un valor de 40 bares. Se mantiene la  temperatura de 130°C du­
rante aproximadamente 53 minutos subiendo a la  vez progresiva­
mente la  presión a 50 bares. A p a r tir  de ese instante, se ha­
ce oircular agua a temperatura ambiente en los platos de la  
prensa manteniendo a la  vez la  presión a un valor de 50 bares. 
Despuós de 150 minutos (con respecto a l comienzo de la  opera­
ción), e l  complejo se lleva a la  temperatura ambiente de 20°C 
aproximadamente. Se puede entonces demoldear e l  "paquete".
Asi puós se ha obtenido dos placas de 3.080 mm x 1.470 mm que 
tienen e l  aspecto de un espejo, sin  ningán defecto.

Las ventajas del producto obtenido son numerosas: es 
flex ib le , no se desgarra, puede serrarse ó cortarse a la  dimen 
sión deseada, puede f ija rse  a la  pared con ayuda de clavos, 
to rn illo s , e tc .

Otra ventaja del espejo obtenido por e l procedimien­
to descrito anteriormente es debida a l hecho de que la  parte 
reflectan te del espejo (la  capa metálica) está situada muy cer 
ca de la  superficie exterior del espejo constituida por la  pe­
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líc u la  de materia p lástica , cuyo espesor puede ser del órden 
de algunos micrones. Esto presenta un interós particularmen­
te grande en e l  cine ó los montajes de ilu sio n is tas , estando 
e l objeto en contacto del espejo y su imagen a una distancia 
muy pequeña uno del otro , contrariamente a los espejos c lási­
cos en los que e l  espesor de la  placa de vidrio es de algunos 
milímetros.

A p a r t i r  de los ejemplos de realización dados ante­
riormente, e l  experto podrá rea liza r cualesquiera variantes 
posibles con diferentes soportes, películas metalizadas y ad­
hesivos sin  por ello  s a l i r  del marco de l a  invención.

D escrita suficientemente la  naturaleza del invento, 
a s í como la  manera de realizarlo  en la  práctica, debe hacer­
se 'constar que las disposiciones anteriormente indicadas son- 
susceptibles de modificaciones de detalle  en cuanto no a lte ­
ren su principio fundamental.
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REIVINDICACIONES
1 .-  Procedimiento de fabricación de espejos, del t i ­

po realizado a p a r tir  de un material complejo compuesto por un 
soporte de material termoplàstico, una capa adhesiva y una pe­
lícu la  de materia p lástica metalizada en una cara, siendo ensam 
blados el soporte y la  película transparente de materia p lá s ti 
ca metalizada con la  cara metalizada de la  película contra el 
soporte, caracterizado porque el material complejo se introduce 
en una prensa cuyos platos calentados presentan un estado super 
f ic ia l  exento de fa llo s , se prensa durante un intervalo de tiem 
po comprendido entre 10 y 20 minutos a una presión in fe rio r a 
20 bares, siendo la  temperatura de los platos superior a l punto 
vicat del soporte, y se prensa nuevamente el material a una pre 
sión comprendida entre 25 y 90 bares durante un intérvalo de 
tiempo superior a 20 minutos, siendo entonces enfriados los 
platos de la  prensa a la  temperatura ambiente.

2. -  Procedimiento según la  reivindicación 1, caracte 
rizado porque se introduce una placa de vidrio entre el plato 
de la  prensa y la  película metalizada.

3 . -  Procedimiento según la  reivindicación 1 y 2,caran 
terizado porque e l soporte termoplàstico se elige entre polies- 
tireno, policloruro de vinilo ó sus copolímeros, acrilon itriloe^  
tireno butadieno ó polimetacrilato de metilo estireno butadieno

4 . -  Procedimiento según una de las reivindicaciones 1 
2 ó 3, caracterizado porque la  película metalizada se elige en­
tre  poliéster, polietilene, polipropileno o película celulósica 
metalizada.

5 . -  Procedimiento según una de las reivindicaciones 3 
y 4, caracterizado porque la  película metalizada tiene un espe­
sor in ferio r a 100 u.

6 . -  Procedimiento de fabricación de espejos, t a l  y30
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LA CELLOPHANE HOJA UNICA

Fig.1
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