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Is presente invencién se refiere a un procedimiento
de fabricacién de espe’os a partir de un material complejo com
puesto por un soporte de material termopldstico, una cape adhe
give y una pelicula transparente de materia pldstica metalizadal
en una care, estando ensamblados.el soporte y la pelicula: la
cara metalizada de la pelicula contra el soporte.

Un procedimiento de fabricacién de un material com-
plejo que comprende un soporte de policloruro de vinilo, una
capa adhesiva y una pelicula metalizada de politereftalato de
etileno glicol es conocido, por ejemp;o por la batente america-
na 2.702,580, _

En este procedimiento de fabriczcidén en continuo, el
soporte flexible, por ejemplo de poliéloruro de vinilo es re-
vestido de un adhesivo apropiado enlucido en medio disolvente,
gsiendo a continuacién evaporado este disolvente mediante apli-
cacibén de ealor que pone la capa adhesiva a una temperatura
elevada. Una pelicula de politereftalato de etileno glicol
metalizada segin las técnicas conocidas del experto se pone en
conbacto con el adhesivo; la cara metalizada del lado del so-
porté, por un rodillo premsador, calenﬁédo, siendo a continuge
cién el laminado asl realizado enfriado y puesto en bobinas,

El producto obtenido segun este procedimiento presen-
ta sgin embargo un gran inconveniente: su superficie comprende
un gran ntmero de irregularidades puntuales 6 estrias gue lo
hacen inutilizable como espejo.

Degde hace largo tiempo se ha intentado mejorar este
tipo de complejo para formar espejos, sin haberlo conseguido

hasta ahora.

Bl procedimiento segin la invencidn permite remediar
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este inconveniente. A este efecto, se caracteriza porque el
material complejo se introduce en una prensa cuyos platos ca-~
lentados presentan un estado superficial exsnto de fallos,
prensado durante un intdrvalo de tiempo comprendido entre 10 ¥y
20 minutos a una presidn inferior a 20 bares, siendo la tempe~
-ratura de los platos superior al punto VICAT del soporite, sien
do & continuacidn prensado el material complejo a una presidn
comprendida entre 25 y 90 bares durante un intdrvalo de tiempo
superior a 20 minutos, siendo enfriados log platos de la pren~
sa progresivemente hasta la temperatura ambients.

Por eplicacidn de este procedimlento, se obtiene un
comple jo que tiene el aspecto y las cualidades reflectantes de
un espejo asi como las'propiedades de los materiales que le
componen (flexibilidaed, pocos riesgos de corte, superficie re-
flectante proteglda por la pelicula; eté.).

De un modo general; cualquier tipo de soporte termo-
pldstico es conveniente para la realizacidn del procedimiento
segin la invencidn: basta que este soporte se deforme a las
temperatgras de realizacidn. Se puede tomar por'ejemplo poli-
estireno, policloruro de‘vinilo; acrilonitrilo-estireno buta-
dieno, polimetacrilato de metilo estireno butadieno, etec... .
Asfmismo todo tipo de pelfcula transparente puede resultar con
veniente: pqlitereftalato de etileno glicol; polietileno; po-
lipropileno, pelfcula celuldsica metalizada; etc. Preferente-
mente esta pelicula serd un material que tenga tendencia a en-
durecer con el calor y que soporte temperaturas superiores a
100°C gin dsformarse.

Se ha comprobado que se consiguen excelentes resule-
tados tomando un soporte que se deforma a la temperatura de

realizacidn del procedimiento mientras que la pelfcula no se
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deforma, de modo qus el soporte se extiende y adopta la forma
perfectamente pulimentada del plgto de la prensa. )

Al no tener las prensas habi?nalmente utilizadas wna
superficie suficientemente pulimentada, generalmeﬁte se inter-
cala una place de vidrio ¢ de metal que tiene un aspecto "espe
-jo pulido" que se limpig cuidadosamentewantes de su uso‘péra
" eliminar ias'impurezas'superficiales asf como lasg trazas de hn
medad, grasa, elc. , o

| - la temperatura a la qus se realiza el material com-
plejo segin la invencidn no debe ser inferior a la temperatura
de reblandecimiento del soporte "d punto VICAT que se define
por la norma francesa NF T 51 021). Ia presidn aplicada con
la prensa debe ser sufic;ente para conseguir una deformacidn
del soporte reblandscido, mientras que la duracidn durante la
cual el material complejo es sometido a una presidn no dgbe.
ger inferior a 10 minutos. Ouando sstos datos no son respsta-
dos, né se puede comseguir un material complejo que tenga el
agpecto de un espejo.

En lo que respecta a log adhesivos utilizados, se
pusde tomar cualquier adhesivo perfectamente conocido del ex~
perto para realizar estos diferentes complejos {en la medida
en que no se descompongan a las temperaturas de realizacidn)
tales como los acetatos de polivinilo, policloruro de vinilidg
no, barnices polidster.... . |

Segin otra caracterlstica, el producto segin la in-
vencidn se caracteriza porque el espesor de pelicula metaliza-~
da es inferior a 100 microneg. Se ha observado verfectamente
que mds alld de este sepesor, ya no era posible obiener una
deformacidn suficiente del soporte termopldstico y que el pro-

ducto obtenido ya no teniz las cualidades reflactantes necesa-
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. te realizar wn espeao segun la invencidn.

- duce agua sobrecalentada en los platos 1 y 2. En primer lugarn

rias. L -

La invencidn serd me jor comprendida con ayuda de los
ejemplos do realizacidn siguientes dados 8 tftulo no limitati-
vo en conjuncidn con las figuras anexas que representan

La figura 1 la confeccidn de un "paquete" que permi-

La figura 2 un esquema que muestra la evolucidn com=|
parativa de la temperatura y de la pres;dn a la que es someti-
do el complejo durante la realizacidn del procedimiento segin
la invencidn.

E"'i"‘l—""lem 10 . . . . - . o

Entre log platos 1y 2 qe una prensa de la socledad
DARRAGON tiene une fuerza de prensado mdxima de 125 tonelades
¥y platos que tienen una superficie de prensado de 45 x 50 cm,
se ha apilado sucesivgmente (figpra {)z una chapa 3 de protec-
cidn de aluminio de espesor 3 mm, un colchdn 4 de 1;5 mm de eg|
pesor de papel conocido bajo la denominacidn KRAFS; une chapa
5 de dural de 2,5 mm, una placa 6 de PVC rigida de 4 mm de es-
pesor, una ldmina de polidster 7 metalizada de espesor i2 mi-
crones revestida de un adhesivo dél lado de la capa metaliza-
da y vendido bajo la denominacidn comercial F 6 R por la Socig
dad REXOR, una placa 8 de vidrio de seguri@ad.de 8 mm de espe-
sor (vendido bajo la denominacidn SECURIT), un colchdn 9 de
1,5 mm de espesor de papel del t;pquRAFT, una chapa 10 de prog)

teccidn de aluminio de 3 mm de espesor. Por 11 y 12 se intro-

se lleva los platos 1 ¥y 2 a la temperatura de 170°9 y despuds
se introduce en la prensa el "paquete" descrito mds arriba. Se

calienta'este paquete durant9“15 ninutos a la presi§n de 2 ba-

res y despuds se aplica una presidn del érden de 30 bares cor-
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. Jo obtenido tienme el aspecto de un espejo, sin ningin fallo.
' Edemplo 2

—_— 6 -
tando a la vez el calentamiento de los platos ¥y haciendo cir-
cular por el interior ds &stos una co_rriente de agua & tempe-
retura ambiente, ello durante aproximadamente 30 minutos. Ia

tomperatura de los platos se aproxima a la temperatura ambien-

te, se saca el "paquete_" ¥ se proceds al demoldeo. El comple-

Entre los platos de una prensa de la Socledad BHcker
y'Vén Hﬁllen; de dimensiones 3;30 m X 1,60 m; (fusrza mdxima
aplicable.: 4.000 toneladas) se introduce el "paquete" siguien~
te: . )

- una chapa de tra.nsferencia,

- un colchdn de 40 hojas de papel de tipo KRAFT protegi—-
do por dos hojas de papel acax:tonado de la Sociedad
Jagemberg de espesor 'Fotal 4 om, . ..

- una chapa dural de 2;5 mm pulida por una carsa, )

- ocho hojas‘ds acetocloruro de Yinilo _(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 polie’stef metaligado adhesivo F6R de la So
ciedad REXOR (ver ejemplo 1), .

- une placa de Yidrio de segu_ridad de 3mx 1;50 n y de
10 mm de espesor vendida bajo la denominacidn cé)mercﬁal
vidrio SECURIT, -

~ una ldmina de polidster metalizado F6R (polidster del
lado de la placa de vidrio),

- oc¢ho hojas de aceta-bo cloruro de  vinilo (15 % de aceta
$0) de3080mmx14-70mm, ,

- una chapa Dural de 2,5 mm de espesor, con una cara pu-

1lida del lado del aceto cloruro,
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-prensa ¥ la figura 2b donde se ha representado la presidn de

- un colchdn idéntico al colchdn anterior;
-~ una chapa de acero. ’ ' ‘ '
El mdtodo operatorio siguiente ha sido empleado (ver
la figura 2a donde se ha representado la evolucidn de la témpg

ratura en funcidn del tiempo a la alfura de los platos de la

los platos de la prensa en funcidn del tiempo).

El "paquete" descrito enteriormente se_introduce:eﬁ
ung prensa fria de la.que se calientan iqs platos por circula-
cidn de agua sobrecalentada? Se aplica una presidn de 20 ba-
res. Despuds de 18 minutos, la temperatura de los platos de
le prensa es.igual a 130°C, La presidn es entonces llevada a
un valor de 40 bares. Se mantiens la temperatura de {30°¢ du-
rante aproximadamente 58 minutos subisndo a'lavvaz progreéiva—
mente la presidn a 50 bares. A partir de ese instante, se ha-
ce circular agus a temperatura ambiente en los platos de la
prensa manteniendo a la vez la presidn e un valor de 50 bares.
Despuds de 150 minutos (cop respecto 2l comienzo de la opera-
cidn); el complejo se lleva a la temperatura ambiente de 20°C
aproximadamente. Se pusde entonces demoldear el "paguete”.
Asi puds se ha obtenido dos placas de 3.080 mm x 1.470 mn que
tienen ol ;specﬁo de un espejo, sin ningin defecto.

Las‘ventgjas del producto obtenido son numerosas: es
flexible, no se desgarra, puede serrarse é cortarse a la dimen

sidn deseada, puede fijarse a la pared con ayuda de clavos,

tornillos, etc.
Otra ventaja del espejo obtenido por el procedimien~

to descrito anteriormente es deblida al hecho de que la parte

reflectante del espejo (la capa”metélica) ggté situada muy cer

ca de la superficie exterior del espejo constituida por la pe-
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licula de materia pldstica, cuyo espesor puede ser del drden
de algunos micrones. Esto presenta un in?erésApar#icularmen-
te grande en el cine 4 los hontajes de ilusionistas, estando

el objeto en contacto del espejo y su imagen a una distancia

muy pequefia uno del otro, contrarismente a los espejos clésif

- cos en los que el espesor de la placa de vidrio es de algumnos
" milfmetros.

A partir de los ejemplos de realizacidn dados ante-
riofmente, el experto podrd raa;?zar cualesquiera variantesl
posibles con diferentes soportes, peliculas metalizadas y ad-
hessivos sin por ello salir'de; marco de la invencidn. ’

Descrita suficientemente la naturalezg del invento;
asi como la manera de fealizarlq en la prdctica, debe hacer-
se ‘constar qus las disposiciones anteriormente indicadas son-

susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte-

ren su principio fundamental.
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REIVINDICACICNES

l.~ Procedimiento de fabricacién de espejos, del ti-
po realizado a partir de un material complejo compuesto por un
soporte de materizal termoplédstico, una capa adhesiva y una pe-
licula de materia plédstica metalizada en una cara, siendo ensam
blados el soporte y la pelicula transparente de materia pldsti
ce metalizada con la cara metelizada de la pelicula contra el

soporte, caracterizado porque el material complejo se introduce

en una prensa cuyos platos calentados presentan un estado super
ficial exento de fallos, se prensa durante un intérvalo de tiem
po comprendido entre 10 y 20 minutos a una presién inferior a

20 bares, siendo la temperatura de los platos superior al punto
vicat del soporte, y se prensa nuevamente el material a una pre
sién comprendida entre 25 y 90 bares durante un intérvalo de
tiempo superior a 20 minutos, siendo entonces enfriados los

platos de la prense = la temperatura ambiente,
2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracte

rizado porque se introduce una placa de vidrio entre el plato
de la prensa y la pelicula metalizada.
3+~ Procedimiento segin la reivindicacién 1 y 2,carec
terizado porgue el soporte termopldstico se elige entre polies-
tireno, policlorure de vinilo 6 sus copolimercs, acrilonitriloe%
tireno butadieno 6 polimetacrilato de metilo estireno butadieno,
4 .,~ Procedimiento seglin una de las reivindicaciones 1|
2 6 3, caracterizedo porgque la pelicula metalizada se elige en~
tre poliéster, polietileno, polipropilenc o pelicula celuldsica
metalizada.
5.=- Procedimiento segin une de las reivindicaciones 3

v 4, caracterizado porque la pelicula metalizada tiene un espe-

sor inferior a 100 u.

6,~ Procedimiento de fabricacibén de espejos, tal y
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como queda sustancislmente descrito en la presente Memoria e

ilustrado en los dibujos adjuntos.

BEsta Memoria consta de 10 hojas escritas a mdquina

por una sola cara,

.6 JL 19;8

Madrid,

LA CELLOPHANE

REIEU V POMBO

arex Dlax

e




LA CELLOPHANE HOJA UNICA

=

Fig.1
ESCA
0 i A
3 ]AB

oy i3
13oct ,
|
|
|
|

20C : '
0 18 60 76 100 : 1150 rmn

bars

—
Wt ——
~J

Fig. 2b




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



