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La presente invencifn se relaciona con un pro-'
cedimiento para la produccidén de hojas de desmoldeo y coh proce-
sos de moldeo en doﬁde se utilizan dichas hojas de desmoldeo, en
particular con agquellos procesos utilizados en la produccidn de
articulos moldeadosba partir de resinas curables.,

' Los agentes de desmoldeo se utilizan en diver-
sos procesos industriales-para reducir o evitar la adhesidn en-
tre dos superficies. En la produccidn de articulos moldeados a
partir de resinas de poliester insaturadas, curables, se utilizan
a veces hojas de pldstico auto-soportantes para reducir o evitar
la adhesidn entre la superficie del molde y el articulo moldeado
y para impartir tambi®&n un acabado superficial satisfactorio so-
bre la superficie del articulo, Dichos articulos se refuerzan
frecuentemente con cargas particuladas o aditivos fibrosos, ta-
les como rovings de vidrio, denominéndose—frecuentémente dichos
artfculos reforzados con rovings de vidrio como poliester refor-
zado con vidrio (grp). Los articulos moldeados a partir de polies-
ter reforzado con vidrio se preéaran normalmepte aplicando una
mezela de rovings de vﬂirid y una resina de poliéster insaturado;
junto con un catalizador de curado para la resina, a un molde y
permitiendo o causando el curado de la resina. En dicho proceso,
se puede situar una hoja de desmoldeo , tal csmo una pelicula de
tereftalat§ de pélietileno sin revestir, entre el poli&ster re-
forzado con vidrio § la superficie de moldeo. Sin embargo, se ha
éncontrado que el desmoldeo de las peliculas de tereftalato de
polietilenc de ciertas resinas de polister insaturadas no es del
todo satisfactorio, especialmente cuando el artificulo moldeado
tiene una forma que incluye pequefios radios. i v

La presente invencidén se relaciona con la pro-

duccidn de una hoja de desmoldeo que tiene propiedades de desmol-




10

20

25

30

deo mejoradas en comparacidn con una pelfcula de terftalato de
polietileno sin revestir.

De acuerdo con la presente invencifn, el procedi-

miento para la produccibn de la hoja de desmoldeo comprende apli
car una capa de desmoldeo a por lo menos una superficie de una

pelicula termoplistica auto~soportante, comprendieﬂdo dicha capa
de desmoldeo un homopolimero formador de pelicula de un acrilato

de alquilo en donde el grupo algquilo comprende hasta 10 Ztomos

de carbono o un interpolimero formador de pelfcula de dicho acri
lato de alguilo con uno o mis comonémeros etilénicamente insatu-
rados, teniendo el homopolimero o' interpolimero una temperatura

de transicién vitrea no superior a 30°C; y secar y coalescer la

capa de desmoldeo para formar una capa continua que tiene un es-
pesor no superior a 0,5 micras.

Seglin otro aspecto de la presente invencién, la |
hoja de desmoldeo comprende una pelfcula termoplistica auto~so-
portante revestida, en una o ambas superficies, con una capa de
desmoldeo continua gque comprende un homopolimero formador dé
pelicula de un acrilato de alquilo en donde el grupo alguilo com
prende hasta 10 &tomos de carbono, o un interpolfmero formador
de pelicula de dicho acrilato de alquilo con uno o mé&s comonSme-
ros etilénicamente insaturados, teniendo el homopolimero o inter
polimero una temperatura de transicién vitrea no superior a 30°C,
y teniendo la capa de desmoldeq o cada capa de desmoldeo un
espesor no superior a 0,5 micras.,

Dichas hojas de desmoldéo exhiben excelentes pro-
piedades de desmoldeo de los articulos moldeados producidos a
partir de resinas curables mediante un proceso aeﬁmofaeo en el

cual la resina curable se cura in situ contra la capa de desmol-

deo de la hoja de desmoldeo. Las lojas de desmoldeo segfin esta




invencidén pueden utilizarse para la produccidn de artfculos mol-

deados a partir de cualquier resina curable, tales como resinas
de poli&ster insaturado curable, resinas fenblicas y resinas epo
%i., Las hojas de desmoldeo son particuiarmente eficaces en la
produccidn de articulos moldeados a partir de resinas curables
de poliBster insaturado.
; De acuerdc con una modalidad de la presente in-
vencién, el procedimiento para la produccién de un articulo moi-
deado comprende situar una hoja de desmoldeo contra una superfi-
10 cie del molde de tal manera que se situe una capa de desmoldeo
de 1a'“hoja«‘de'fi'desmoldeo sobre el lado de la hoja de desmol-~
deo més alejadd de la superficie del molde, comprendiendoc la ho-
g ja de desmoldeo una pelicula t&rmopléstica auto-soportante reves-
tida, en una o _ambas superficies, con una capa ae.desmoldeo con=-
15 tinua que comprende un homopolimero formador de pelicula de un
acrllato de alquilo en donde el grupo alquilo comprende hasta
10 &tomos de carbono, o un interpolimero formador de pelicula de
dicho acrilato de alquilo con uno o més eomonémeros etilé&nicamen-
te insaturados, teniendo el homopolimero o interpolimero una tem
20 peratura de transicitn vitrea no superibr a 30°C, y teniendo la
capa de desmoldeo o cada capa de desmoldeo un espesor no superiox
ao0,5 micras; aplicar una resina curable de poli&ster insaturado
a dicha capa de desmoldeo; permitixr o causar el curado de la re-
sina; y separar la hoja de desmoldeo de la resina curada, siendo
25 dimensionalmente estable la pelicula temopldstica de la hoja de
&esmoldeo bajo las condiciones de curado de la resina.

La naturaleza y quimiica de las resinas curables

resinas son ya conocidas en la técnica, Los agentes para iniciar

30 v/0 catalizar la operaci®tn de curado y las condiciones de curado
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se conocen ya tambi&n en la técnica. Una descripelbn de resinas,f
agentes y condiciones de curado, adecuados, se ofrecen en ‘Poly-!
esters*® - Volume 2, Unsaturated Polyesters and Polyester Plasti-
cisers, Parkyn, Lamb y Clifton, Illiffe 1967,

La pelfcula termopl&sticé auto-soportante puede
comprender cualquier material adecuado, por ejemplo, poliamidas,"
policarbonatos, polisulfonas y poliéster lineal formador de pe-
licula altamente polimérico, de uno o'm&s &cidos carboxilicos;
arométicos dib&sicos y uno o m&s alcoholes dihfdricos. Poliéste-
res lineales adecuados son los obtenidos por condensacidn de uno
o mis 4cidos dicarboxilicos o sus diésteres de alquilo inferior,
por ejemplo &cido teréftilico, &cido isoftilico, &cido ftdlico,
4cido 2,5-, 2,6~ y 2,7-naftaleno dicarboxflico, #cido succinico,
4cido seb&ci;q, &cido adipico, &cido azelaico, &cido difenildi-
carboxilico y 4cido hexahidrotereft4lice o bis-p-carboxifenoxi-
etano, opcionéimente con ﬁn 4cido monocarboxilico, tal como ici-
do pivélicb, con uno o més alquilenglicoles, por ejemplo etilen~

glicol, 1,3-propanodiol, l,4-butancdiol, neopentilglicol y 1,4~

ciclohexano-dimet;nol. El poliéster lineal preferido es el teref:
télato de péiietileno. Las peliculas de ‘tereftalato de polieti-
leno usadas en las hojas de esta invencién se pueden esti;ar en
direcciohes miituamente perpendiculares para impartir orientacisn

molecular, y estabilizarse dimensionalmente por fijacién térmica

tal y)como se describen en la patente britdnica n°838,708, y pue-

den tener un espesor de hasta 175 micras aproximadamente, Las pe:
liculas que tienen espesores de hasta 50 micras aproximadamente
son en general adecuadas para utilizarse en él desmoldeo y con
preferencia tienen un espesor de 20 micras aproxiﬁgdn;ente.

Cuando la capa de desmoldeo comprende un homo~

polimero de un acrilato de alquileo, este (Gltimo es preferiblement
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.|o interpolimero en la capa de desmoldeo, determinada por una tem-

-5 =
te acrilaéb'de etilo, met&lo'; butilp, Cuando se_utiliza un.intei
polimero el mismo se puede derivar de uno o m&s acrilatos de al-i
quilo elegidos entre acrilato de etilo ., metilo, butilo o 2-etii
hexilo copolimérizados con uno o ﬁﬁ;}monﬁmeros etiléniéamente
insaturados. Pueden emplearse uno o mﬁs de tales acrilatos de al
quilo en la éroduccién del interpolimero y con preferencia se uti-
liza en una proporci®n monomérica comprendida entre 15 y 70 mole
por ciento, en especial entre 35 y 45 moles por ciento.

Log acrilatos de alguilo se pueden interpolimexizax
con uno o més comonémeros aéécuédds,para producir los interpoli-
meros de desmoldeo usados segn esta invencibn, tal como &cido
acrilico, &cido metacrflico, ésteres de alquilo de Scido metacri-
lico en donde el grupo alquilo comprende hasta 10 &tomos de carbo
no, acrilato de glicidilo, metacrilato de glicidilo, metacrilato
de,hidroﬁiet;lo, acrilamida;.metaérilamida, gcrilonitrilo, meta-
cridonitrilo y esé&reno.

Se ha encontrado que la suavidad del homopolimero

peratura de transicidn vitrea no superior a 30°C evita la inicia-
cién de desgarros en la capa de desmoldeo durante la operacidn
de desmoldeo dellartfculo moldeado,

Los homopolimeros e interpolimeros que han resulta-

do exhibif propiedades de desmoldeo satisfactorias incluyen

g e Aoy

L. -7 homopolimeros de acrilato de etilo;

homopolimeros de acrilato de butilo;

un copolimero de 50 moles g dedecrilato’ de etilo/

50 moles- % de métacrilato de metile; -~ 7. w1
un interpolimero de 31 moles % -de a¢fila£q de 2~eti]]

hexilo/27 moles # de acrilonitrilo/33 moles $ de metacrilato de

metilo/1 mol % de metacrilato de hidroxietilo/8 moles $ de meta-
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crilato de glicidilo;

A

un interpolfmero de 31 moles % de acrilato de bu-
tilo/ 27 moles % de acrilonitrilo/ 33 moles % de metacrilato de
metilo/ 1 mol % de metacrilato de hidroxietilo/ 8 moles % de me-

tacrilato de glicidilo;

un interpoliﬁéro de 55 moles % de acrilato de eti
lo/ 16 moles % de acrilonitrilo/ 21 moles % de metacrilato de
metilo/ 1 mol % de metacrilato de hidroxietilo/ 7 moles % de me-

tagrilato de glicidilo;

un interpolimero de 40 moles % de acrilato de eti
lo/ 27 moles % de acrilonitrilo/ 32 moles % de metacrilato de me
tilo/ 1 mol % de metacrilato de hidroxietilo;

un copolfmero de 60 moles % de acrilato de butiloy
40 moles % de estireno; y

un copolimero de 67 moles % de acrilato de butilo/
23 moles % de estireno.

La capa de desmoledo se puede aplicar a la pelicu
la de plastico, preferiblemente como un latex acuoso, mediante

cualquier té&cnica y aparato de revestimiento adecuados y calen-

tarse para secar el revestimiento y fundir el polfmero de desmol
deo a una capa continua. '

Cuando la pelicula de pléstico comprende una pell
cula de poliéster lineal tal como und'bélicula de tereftalatc de
polietileno molecularmente orientada y f£ijada t8rmicamente, la
capa dé desmoldeo se puede aplicar a la pelicula durante su pro~
ceso de produccién y con preferencia antes de iniciar la opera-~
cifn de estirado mediante la cual se consigue la orientacién mo-
lecular, o bien despu&s de haberse realizado el eétir;do en una

direccidn y antes de proceder al estirado en una direccifn sus-

tancialmente perpendicular a la misma. Dicha operaci®n de reves-
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tes para secar y coaiescer la capa de desmoldeo segfin la inven-

| tienen espesores de hasta 0,1 micras proporcionan propiedades

-7 -

timiento es particularmente (til para proporcionar capas de des-
moldeo finas, es decir capas no superiores a 0,5 micras de espe~
sor, que se utilizan seqgfin,esta invencifn, puesto gque el estira~
do que se impone sobre la pelfcula después de la aplicacidn de
la capa de desmoldeo tiene tambiZn elnefecto de reducir el espe-
sor de la capa de desmoldeo, proporcionando con ello un medio

conveniente para conseguir el espesor deseado de la capa. El est]

l Laa

rado transversal y la fijacibn térmica de las peliculas de teref
talato de polietilenb, se efectua generalmente en un horno calen

tado y las temperaturas alli utilizadas son en general suficien-

cidn.
Se ha encontrado que para proporcionar propiedades
de desmoldeo es esencial que la capa de desmoldeo. tenga un espe-
sor no superior a 0,5 micras. Los espesores superiores se tradu-
cen en pobres propiedades de desmoldeo y tambign en dificultades
de manipulacifn que surgen del bloqueo cuando la hoja se enrolla
en un carrete. Se cree que &sta puede ser explicado por el hecho
de que las no-uniformidades y ondulaciones de la superficie de
la capa de desmoldeo se deprimen é aplanan por las presiones
ejercidas contra la hoja durante.el proceso de moldeo, puesto
que el polimero de desmoldeo es de una naturaleza esencialmente
blanda., Las capas m&s gruesas segfin esta invencifn tienden a re-
sistir dicha deformacifn y retienen sus caracteristicas superfi-

ciales y propiedades de desmoldeo., Las capas de desmoldeo que

de desmoldeo especialmente beneficiosas. La capa de desmoldeo pre

ferida es la que tiene un espesor de 0,01 a 0,05 ﬁicr%s.

Los espesores de capa de desmoldeo segln la'preseg

|
te invencidn, se determinarén por la concentracitn del latex ;
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‘las hojas de desmoldeo segfin la invencidn, la resina curable,

-8—

de revestimiento Yy por las condiciones de revestimiento,‘factoreé
estos que pueden ser conseguidos f&cilmente por los expertos en

la técnica.

En la produccifn de artfculos moldeados por medio de

por ejemplo una resina de poliéster insatﬁrado, puede contener
cargas particuladas finamente divididas y/o refuerzos ;ibrosos,
tal como fibra de vidrio, Si se desea, pueden incluirse también
pigmentos. El artfculo moldeado se puede proporcionar con una ca
pa gelificada que puede estar pigmentada con fines decorativos,
v también se puede producir a partir de una resina curable unida
a una capa o nucleo que puede contener cargas particuladas fina-
mente divididas y/o refuerzos fibrosos, Dicho articulo se produce
moldeando la ¢capa gelificada adyacente a la capa de desmoldeo de
la hoja de desmoldeo y aplicando la otra capa o nucleo a la su-
perficie de la capa gelificada m&s alejada de la hoja de desmol-
deo., El aréiculo moldeado puede tener alternativamente una capa
superficial rica en resina.reforzada que se puede obtener situan-
do un material fibroso de refuerzo, por ejemplo un £ejido super-
ficial de un poliBster saturado, en posicién adyacente a la capa
de desmoldeo de la hoja de desmoldeo.

Los articulos moldeados producidos seg@n esta inven-
cién pueden comprender lé&minas o cart;nes planos. Las liminas se
pueden moldear con una forma configurada o perfilada. Las hojas
de desmoldeo son particularmente adecuadas para el moldeo de 18-
minas perfiladas que tienen superficies estrechamente curvadas,
por ejemplo perfiles en "forma de caja".

¥

Los artfculos moldeados tales como l&minas y cartones

se pueden moldear entre dos hojas de desmoldeo aplicadas a las.s

perficies opuestas de la lamina o cartén.
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‘lagente de curado adecuado, y a continuacién se cura dicha capa

-9 -

Los articulos moldeados segfin esta invencibn se pue-
den producir mediante un proceso discontinuo o continuo.

La producci&n.mediante un proceso discontinuo se pue-
de conseguir, por ejemplo, colocando una hoja de desmoldeo segfin
la invenci6n en un mold%,adecﬁado, de modo que la capa de desmol-
deo se encuentre alejada de la superficie del molde. A la capa
de desmoldeo se aplica entonces una capa gelificada de una resi-
na curable, tal como una resina de poli&ster insaturado, o una
capa'de un tejido superficial tal como de poli&ster saturado y/o
una capa de resina curable reforzada con vidrio, tal como una re-

gina de poliéster insaturado, conteniendo si es necesario un.

gelificada,

Segfin un proceso continuo para la produccién de la-
minados, segfin esta invencidn, una capa gelificada de resipa cu~
rable[ tal como resina de poliéster insaturado, o una capa de
tejido superficial tal como de poliéster saturado y/o una capa
de una resina curable, ta; como una resina de boliéster insatura-
do, conteniendo un refuerzo de f£ibra de vidrio, se puede colar
continuamente sobre la capa de desmoldeo de una banda en mbvimieg
to que comprende una hoja de desmoldeo segfin la invencién. La re-
sina colada se hace o se deja curar y a continuacidén se separa
la hoja de desmoldeo de la limina en virtud de las propiedades
de desmoldeo inherentes de la capa de desmoldeo,

Segfin una modalidad de la invencidn, se produce un
articulo moldeado en forma de una limina perfilada que tiene una
forma adecuada para el adorno de edificios, Una l&mina perfilada
particularmente adecuada tiene una seccién transveisaf sinusoidal],

Dicha l&mina perfilada se pﬁé&é.p;pducir moldeando la resina cu=-

rable, tal como resina de poli&ster insaturado, entre dos hojas
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de desmoldeo seglin la invencibn, curando parcialmente la resina
y conformando o perfilando entonces la l&mina mediante su paso
sobre un formador adecuado antes de terminar el curado de la re-
sina,

La invencifn se ilustra adicionalmente por los si-

guientes ejemplos.

EJEMPLOS 1 A 7

Se preparan litices acuosos de revestimiento a ba-
se de los polimeros de desmoldeo especificados en la:Tabla 1, con
teniendo 3% en peso del polimero de desmoldeo y 0,5% en volumen

de un surfactante no ionico disponible en el comercio con el nom-

Se extruyen en fundido peliculas de tereftalato de
polietileno y se enfrian al estado amorfo en un tambor rotativo
refrigerado. Las peliculas resultantes se estiran en la direccidn
de extrusidn hasta 3,5 veces aproximadamente su longitud brigi=-
nal, Cada éelicula se reviste, en uno de los lados, con un latex
acuoso preparado como anteriormeﬁte se ha descrito mediante una
t8cnica de revestimiento por laminacidn y se pasa al interior de
un horno en doﬁde se seca el revestimiento. La pelicula revesti-
da seca se estira entonces lateralmente hasta 3,5 veces aproxima-
damente su ancho original y por Gltimo se fija o endurece térmi-
camente a una temperatura de 210°C aﬁébximadamente. El revesti-
miento resulﬁante habia coalescido a capas continuas de 0,025
micras aproximadamente de espesor en las hojas acabadas que te-
nian un espesor global de 20 micras aproximadamente,

En la Tabla 1 se muestran las temperétugas de trﬁn-
sicién vitrea de los pelimeros de desmoldeo. 0

Cada hoja de desmoldeo se utiliza en la produccifn

de una l&mina moldeada a partir de resina de poliéster insaturado
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reforzada con vidrio. Los bordes de muestras de cgda hoja de’ des~
moldeo, producidas como anteriormente se ha descrito, se doblan
sobre los bordes de dos placas de vidrio»cuadradas de aproximada-
mente 30 cm de lado y se aseguran de foxrma fija a las placas por
medio de una cinta adhesiva sensible a la presifn, t&rmicamente
resistente, Lias hojas se contraen sobre las placas de vidrio ie-
diante calentamiento en un horno a 120°C durante 15 minutos. So-
bre la capa de desmoldeo de uno de los conjuntos de hoja/placa
de vidrio se coloca centralmente una piezd de esterilla de fibra
de vidrio cgadrada de 22 cm aproximadamente de lado (disponiblé
en el comercio con el nombre ‘Supremat' de Fibreglass Limited) y
a continuacibn se aplica en la esterilla una formulacidn de resi-
na de poliéster insaturado curable como mis abajo se especifica
y se esparce sobre la esterilla con un rodillo:

Resina (disponible en €1 comercio

-como 'Impol! F920 de Imperial Che-

mical Industries Limited) 100 g

Acelerador (disponible en el comer

cio como NL49/ST de Novadel Limi-

te) ' 0,25 g

" Catalizador de peréxido de metil-~
~etilcetona 1,0 g

El segundo conjunto de hoja/piaca de vidrio se co~
loca sobre la capa de resina con la hoja de desmoldeo adyacente
a la capa de resina/esterilla, Los conjuntoé de hoja/placa de vi-
drio se prensan suavemente entre si manteniéndose conjuntamente
mediante la cinta adhesiva térmicamente resistente sénsible a la
presién. Los conjuntos se colocan en un horno a 120°C durante
40 minutos para curar la resina, Después de enfriar, las placas
de vidrio se sepaian de las hojas de &éémoldeo.tihﬁﬂaéfagfiagjﬁﬁjas"

alrededor de los bordes de las placas. Las hojas se separan en-

tonces de las léiminas moldeadas tirando de>ellas. Se ha encontraT
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do que las hojas se separan ficilmente en la interfase de capa
de desmoldeo/resina sin desgarramiento de la capé de desmoldeo
y sin fallo en la interfase de capa de desmoldeo/pelfcula. Las
superficies de las I&mihas-méldeadas son brillantes y est4n li-
bres de desperfectos y residuos de capa de desmoldeo.

Con el fin de evaluar adicionalmente las caracteris
ticas de desmoldeo de las capas de desmoldeo, se preparan unas
segundas muestras de las l&minas moldeadas en la forma anterior-
mente descrita con la modificacidn de que se colocan tejidos de

poliéster (suministrados por Fothergill y Harvey Limited) sobre

cacién de la resina, La evaluacién de las propiedades de desmol-
deo resulta més critica con dicho tejido de poli&ster moldeado
en la limina. El compartamiento de desmoldeo de cada una de las
hojas de desmoldeo se clasifica, como se muestra en la Tabla 1,

de acuerdo con el siquiente esquema:

Grado de desmoldeo "~ 7. ... . .. Comportamiento

A La hoja se desmoldea limpiamente
del artifculo moldeado con poca
resistencia al pelado.

B Cilerta resistencia al pelado con
ligero desgarro de la hoja.

o Aproximadamente el 50% del Area de
la hoja se desmoldea del articulo
de moldeo,

D Ligero pelado en los bordes de la
.hoja pero la mayor parte se une
a la hoja.

E Sin desmoldeo.




TABLA I
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Ejem=-
Plo.

Polfmero de desmoldeo

Temperatura de transi-
cifn del polimero de
desmoldeo, °C

Grado de desmol-
deo

Homopolimero de acri-
lato de etilo

Homopolimero de acris
lato de butiloe

'Primal’ P376 (dispo-
nible en el comercio
por Rohm & Haas Ltd,
anilisis: copolimero
de acrilato de butilo/
estireno)

11

'Acronal' 250D (dispo-
nible en el comercio
por BASF AG, anilisis:
60 moles % de acrilato
de etilo/40 moles % de
acrilato de metilo

25 -

un interpolfmero de 31
moles % de acrilato de
2-etielexilo/27 moles

% de acrilenitrilo/33
moles % de metacrilato
de metilo/l mol % de me
tacrilato de hidroxietI
lo/8 moles % de metacri
lato de glicidilo

28

>un interpolimero de 55

moles & de acrilato de

_etilo/16 moles % de acri|
“lonitrilo/21 moles % de .
"metacrilato de metilo/l. -

mol % de metacrilato de
hidroxietilo/ 7 moles %

de metacrilato de glici.

dilo

20

un copolimero de 67 mo-
les % de acrilato de bu-
tilo/33 moles % de es-
tireno

19
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EJEMPLOS 8, 9 ¥ 10

Se repite el procedimiento de los Ejemplos 1 a 7 em
pleando el latex de revestimiento acuoso del Ejemplo 3 (es de-
cir, un latex conteniendo 'Primal' P376) pero aplicando diferen-
tes espesores de capa de desmoldeo, tal y como se dindica en la
Tabla 2. La clasificacién o evaluacién de las caracteristicas
de desmoldeo se determina de acuerdo con el;%brocedimiento des-
crito con respecto a los ejemplos 1 a 7, mostrédndose también en

la siguiente Tabla 2,
TABLA 2

Ejemplo Espesor capa desmoldeo, micras | Grado de desmolded

8 - 0,01 A
9 0,08 ‘
10 0,4 D

EJEMPLOS COMPARATIVOS 1, 2°Y 3 °

En la forma deécrita en los ejémplos l1a?7, se
preparan liminas moldeadas de resina de polig&ster insaturado re-
forzada con fibra de vidrio, empleando las hojas indicadas en
la Tabla 3 en lugar de las hojas de desmoldeo segfin la invencién
Al igual que en los ejemplos 1 a 7, se evalua la clasificacién

de caracterfsticas de desmoldeo.

L]
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metilo/53 mo-
les % de esti
reno,

TABLA 3
Ejemplo Revestimiento | Tenperatura Espesor de Grado de
compara~ | polimérico de transicién | revestimien~| desmoldeo
tivo. del revesti- | to poliméri-
miento poll- | co, micras.
mérico, °C
NingGn reves-
timiento poli
mérico - pell
cula de teref
1 talato de po- - - D
lietileno bi-
axialmente
orientado,sin -
revestir.
L o [ desmoldeo
e R o T en la in-
. - _ o terfase de
2 Homopolimero 100 0,025 pelicula/
de estireno homopoli~-
mero
un copolime-
ro de 47 mo-
les % de meta
3 crilato de 102 0,025 E

. .

En-el caso del ejemplo comparativo 1, la pelicula de

Los revestimientos poliméricos usados en los ejemplos

acuerdo con la clasificacién D.

“tereftalato de polietileno sin revestir, biaxialmente orientada,

convencional, proporciona pobres propiedades de desmoldeo, de

comparativos 2 y 3 no eran de naturaleza formadora de pelicula

y resultaron discontinuos. El homopolimero de estireno del ejem~

plo comparativo 2 proporciond un f&cil desmoldeo perorla adhesifr

entre el homopolimero y la superficie de la pelicula falls con |

1

el resultado de la presencia de partes de homopolimero adherido’
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en la superficie de la ldmina moldeada.

A partir del revestimiento de cOpolimero de metacri
lato de metilo/estireno, usado en el ejemplo comparativo 3, no
pudo consequirse el desmoldeo,

EJEMPLO 1l

Se repite el ejemplo 3 empleando una resina fenéli-
ca curable convencional en lugar de la resina de poli#ster insa=
turado curable alli descrita. Despu®s del curado de la resina,
se encontrd gue la limina moldeada se desmolded fhcllmente de la
capa de desmoldeo de la hoja de desmoldeo sin desgarro de la capa
de desmoldec o fallo de la adhesidn entre la capa de desmoldeo y
la pelicula de tereftalato de polietileno de la hoja de desmol-
deo, Las superficies de la l&mina moldeada eran brillantes y se
encontraban libres de imperfecciones.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento
asf como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse
constar qué las disposiciones anteriormente descritas son suscep
tibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin

ciplo fundamental,
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- REIVINDICACIONES

1.,- Procedimiento para evitar el pegado de una
resina de poliester insaturado curable al molde que la contiene,
caracterizado porque comprende .las etapas de:

(a) colocar una hoja de de;moldeo contra la
superficie del molde de modo que se situe una capa de desmoldeo |
de la hoja de desmoldeo sobre el lado de la hoja de desmoldeo mis
alejado de la superficie del molde, comprendiendo la hoja de des-
moldeo una pelicula termopl&stica auto-soportante revestida, en
una o ambas superficies de la misma,-con una capa de desmoldeo co
tinua que comprende un homopolimero formador de pelicula de un
acrilato de alquilo en donde el grupo alquilo comprende hasta 10
atomos de carbono o un interpoiimero formador de pelicula da di-~
cho acrilato de alquilo con uno o mis comonémeros'etilenicameﬁte
insaturados, teniendo el homopolimero e interpolimero una tempe-
ratura de transicidn vitrea no superior a 30°C, y teniendo la ca-
pa o capas de desmoldeo un espesor no superior a 0,5 micras;

(b) ~aplicar una resina de poliéster insatiarado
curable a la capa de desmoldeo;

(c) pérmitir o causar el curado de la resinz; y

{(d) separar la hoja de desmoldeo de la resira
curada, siendo la pelfcula termopléstica de la hoja de desmoldeo
&imensionalmente estable bajo las condiciones de curado de la re-
sina.

2.- Procedimiento segfin la reivindicacién 1,

caracterizado porque la pelfcula termopldstica auto-soportante

comprende una pelfcula molecularmente orientada y térmicamente en/

durecida de tereftalato de polietileno.
3.- Procedimiento segfin la reivindicacién 1-6

2, caracterizado porque la capa de desmoldeo comprende un homopo-

limero de acrilato de etilo, metilo o butilo.

=
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4,~ Procediniento segfin la reivindicacitn 1, 2 8 3,
caracterizado porque la capa de desmoldeo compreﬁde un interpo-
limero de uno o més acrilatos de alquilo elegidos entre acriléto
de etilo, metilo, butilo o 2-etilhexilo copolimerizado con uno
o més monémeros etilénicamente insaturados.

5.« Procedimiento segGn la reivindicacibn 4, carac-
terizado porque el aérilato o acrilatos de alquiloc se utilizan
en el interpolimero en una proporcifn monomé&rica de 35 a 45 mo~-
les %,

6.~ Procedimiento segfin la reivindicacidn 4, carac-
terizado porque el interpolimero del acrilato o acrilatos de al-
quilo se deriva de un comonfmero elegido entre &cido acrilico,
&cido metacrilico, &steres de alguilo de dcido metacrilico en don
de el grupo algquilo contiene hasta 10 &tomos de carbono, acrila-
to de glicidilo, metacrilato de glicidilo, metacrilato de hidro-
xietilo, acrilamida, metacrilamida, acrilonitrilo, metacriloni-~
trilo y eséireno.

7.~ Procedimiento segfn la reivindicacitn 16 2,
caracterizado porque la capa de desmoldeo comprende un homopoli~
mero o interpolimero seleccionade entre: un homopolimero de acris
lato de etilo; un homopolimero de acrilato de butilo; un copolfi-
mero de 50 moles% de acrilato de etilo/50 moles % de metacrilato
de metilo; un interpolimero de 31 moi;s % de acrilato de 2-etil-
hexilo/ 27 moles % de acrilonitrilo/ 33 moles % de metacrilato
de metilo/l mol % de metacrilato de hidroxietilo/8 moles % de
metacrilato de glicidilo; un interpolimero de 31 moles % de acri

lato de butilo/27 moles % de acrilonitrilo/33 moles % de meta-

% de metacrilato de glicidilo; un interpolfmero de 55 moles % de

acrilato de etilo/16 moles % de acrilonitrilo/2l1 moles % de me=-
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tacrilato de metilo/ 1 mol & de metacrilato de hidroxietilo/7
moles % de metacrilato de glicidilo; un interpolimero de 40 moles
% de acrilato de etilo/ 27 moles % de acrilonitrilo/ 32 moles %
de metacrilato de metilo/l1 mol % de metacrilato de hidroxietilo:
un copolimero de 60 moles % de acrilato de butilo/ 40 moles % de
estireno; o un copolfmero de 67 moles & de aérilato de butilo/
33 moles % de estireno.

] 8.- Procedimiento segfin cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la capa de desmol-
deo tiene un espesor de 0,01 a 0,05 micras.

9.~ P:ocedimiento seglin las reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque la hoja de desmoldeo se prepsra
aplicando la capa de desmoldeo a una o ambas superficies d« la
pelicula termopldstica auto~-soportante, tras lo cﬁal se seéa b'é
coalesce para formar una capa continua que tiene un espesor nc
superior a 0,5 micras. )

10.~ Procedimiento para evitar el pegadq‘dg
una resina de poliester insaturado curable al molde gque la qcnti%
ne, tal y como queda sustancialmente descrito en la presenteAgg-
moria. N

Esta Memoria consta de 19 hojas escritas a'hé
guina por una sola cara.

' Madrid,

- oat, 99
INDUSTRIES LIMITED

IMPERIAL CHEMIC?
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