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La patente "británica n3 933.250 se re fiere  a un pro- 

edimiento para revestir un subsastro de una pelícu la de materie. 

ermoplástica que consiste en recubrir este subsastro de una ca- 

a de esta materia en forma de polvo por v ía  electrostática y ei 

undir a continuación e l  polvo de recubrimiento para conseguir - 

na pelícu la continua, que se adhiera a l subsastro. El espesor - 

e la  película depende de la  granulómetria del polvo. Sin embar- 

o, cuando se desea depositar películas extremadamente delgadas-, 

e l  órden de 10 micrones, resulta d i f í c i l  garantizar, mediante - 

sta técnica, una regularidad suficiente de la  película y ésta - 

uede presentar microporosidades.

La patente USA n̂  2.723.646 se re fiere  a un pulveriza- !
or electrostático de un liquido destinado a revestir superficie:: 

e este liquido. Este aparato se adapta en esencia a la  ap licad : 

e substancias en solución tales como pinturas. Una vez aplicada 

a capa de liquido sobre e l  substrato a revestir, es preciso eva- 

orar e l disolvente para obtener e l  revestimiento deseado. Ademán 

.e que dicho procedimiento solo es aplicable a la  substancias - 

uscepjribles de ser solubilizadas, la  evaporación del disolvente 

flautea problemas y reduce e l  rendimiento en una proporción im- 

¡ortante.

Además se conoce un procedimiento para producir fila - 

:entos por vía electrostática, a partir de una materia termoplás 

le a  en fusión, objeto de la  patente británica n̂  1.484.584* Es- 

;e procedimiento permite en particular depositar sobre un substrj 

;o un revestimiento no te jido .

La finalidad de la presente invención es la  obtención 

Le un revestimiento uniforme en espesor y continuo sobre un subs 

¡rato de forma cualquiera.

A este efecto, la  invención tiene por objeto un. proce.
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dimiento para recubrir un substrato receptor de una pelícu la de 

materia termoplástlca que se caracteriza porque se forman fibras 

ó filamentos de esta'materia que se reparte regularmente sobre - 

este substrato llevando su temperatura, a l menos próxima del -  

substrato a recubir, a un valor a l menos igual a la temperatura 

de fusión de la  materia, durante un espacio de tiempo suficien­

te para que e l  conjunto de las fibras ó filamentos fundan para 

recubrir uniformemente e l substrato de la  materia.

Esta técnica u tilizada en e l casó del revestimiento de 

un substrato mediante una película de materia termoplástlca ha 

permitido obtener una película no solo absolutamente reguiar si- 

nó también particularmente delgada por ejemplo de 12^  aproxima­

damente de espesor y menos, es decir hasta 10 veces aproximada­

mente más delgadas que las películas regulares más delgadas icaj- 

lizadas por e l  procedimiento de espolvoreo mencionado.

El dibujo anexo ilu stra , esquemáticamente y a t itu lo  

de ejemplo, varias formas de ejecución de instalaciones para la  

realización del procedimiento objeto de la  presente invención.-

La figura 1 es una vista  en perspectiva de la  primera 

forma de ejecución y de una variante.

La figura 2 es una v is ta  en alzado la te ra l de una se-r 

gunda forma de ejecución.

La figura 3 es una v ista  en alzado la tera l de una t e r ­

cera forma de ejecución.

La figura 4 es una v ista  parcial en perspectiva de una 

cuarta forma de ejecución.

La figura 5 es una v ista  en alzado de una quinta fo r ­

ma de ejecución.

La instalación ilustrada por la  figura 1 es de concep­

ción idéntica a la descrita en la  solicitud de patente suiza nS
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15.840/77. Igualmente se describirá aquí en detalle únicamente 

Lo necesario para la  compresión de la  presente intención.

Esta instalación comprende un dispositivo de alimen­

tación 1 que incluye dos cadenas sin fin  paralelas 2 y 3) montad­

las sobre tres pares de piñones de guiado 4a, 4b y 4c, dispues­

tos en los vértices de un triángulo y de los que uno, 4a, es so-r 

lidario  del árbol de accionamiento de un motor M. Cables e lé c tr i 

cemente conductores 5 son tendidos transversalmente entre las 

dos cadenas paralelas 2 y constituyen una pluralidad de electro­

dos conectados a masa. Estos cables están destinados a ser ca­

lentados por efecto Joule por ayuda de una fuente de corriente -- 

continua DC y de dos ra iles  de alimentación 8 y 9. Un puesto de 

espolvoreo electrostático se coloca en un lugar de la  trayecto­

r ia  de los cables 5. Este puesto comprende esencialmente una tOL- 

va 6 asociada a un vibrador (no representado), un electrodo 7 - 

conectado a un borne de un generador electrostático GÊ  que pro­

porciona un potencial del órden de 15 kV por ejemplo, y colocado 

a la  salida de la to lva  6. Este electrodo está destinado a cargar 

electrostáticamente e l polvo contenido en la  to lva  6 y constituí 

do por un material d ie léctrico y termoplástico ta l  como polipro­

pileno, po lie tileno , poliestireno, poliamida, po liester, etc.

El substrato a recubrir está constituido, en este ejem­

plo, por una lámina de aluminio 10 que parte de una bobina sumi­

nistradora 11 para llegar a una bobina receptora 12 por mediación

de dos rod illos de guiado 13 y 14 agenciados para hacer pasar - )
!

esta lámina en primer lugar paralelamente a una porción del dis-j

positivo de alimentación y después a través de un horno 15. Está

lámina 10 se conecta a un borne de un generador electrostático -j

GEp aue oroporciona una tensión del órden de 20 a 30 kV por ejent
1

pío. Los árboles de las bobinas 11 y 12 asi como rod illos 13 y -
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14 son aislados a fin  de mantener la hoja de aluminio a l poten­

c ia l del generador electrostático. El material termoplástico -  

d ieláctrico en polvo, del que se desea revestir la  hoja 10 de 

una película delgada del órden de 5 a 10 ¿̂m, es puesto en la  ? 

tolva 6. El polvo que sale de esta tolva es cargado electrostá­

ticamente al contacto con e l electrodo 7. Este polvo asi carga­

do es atraído por los cables 5 puestos a masa y se deposita en -- 

su superficie formando una capa regular. Simultáneamente, estos 

cables son calentados por efecto Joule por paso de una corriente 

procedente de la  fuente de corriente continua DC. Los cables 5 

son arrastrados paralelamente asimismos por las cadenas 2 y 3 y 

e l motor M en e l  sentido de la  flecha F, mientras que la  lámina
¡

de aluminio 10 es arrastrada en e l  sentido de la  flecha F^.

Cuando la  materia d ie léctrica  fundida llega  frente a 

la  hoja 10, puesta a l potencial del generador, las fuerzas e je r­

cidas sobre esta materia por e l  campo electrostático atraen una 

pluralidad de filamentos que se depositan sobre esta hoja. El -  

producto no tejido formado por la  acumulación de los filamentos 

sobre la  hoja 10 pasa a continuación a l homo 15 cuya temperatu­

ra está a l menos igual a l punto de fusión de la  materia termopla 

tica , a f in  de fundir los filamentos para formar una película -  

continua sobre la  lámina 10. El espesor de la  pelícu la asi fo r ­

mada depende evidentemente de la  cantidad de materia depositada 

y por consiguiente, del grosor medio de los filamentos y de la  

velocidad rela tiva  entre la  hoja 10 y e l dispositivo de alimen­

tación 1. Unos ensayos han puesto de manifiesto que era posible, 

por este procedimiento, formar una película cuyo espesor es del 

órden de 5 a 10 K̂.m, que presenta una continuidad perfecta y que 

no deja subsistir ninguna porosidad, lo que garantiza un recubrí 

miento to ta l del substrato a pesar del pequeño espesor de la  pe-
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licu la . Si se considera que para conseguir e l mismo resultado 

depositando directamente e l  polvo sobre la  lámina 10 sin pasar 

por la  fase filamentosa, es preciso depositar una capa de mate­

r ia  del órden de 50 t̂m, se puede sacar en conclusión que la  ec<b 

nomia de materia plástica realizada merced a l procedimiento es -- 

considerable.

La forma de ejecución descrita es susceptible de sufrj.; 

ciertas modificaciones que no cambian e l  principio inventivo. 

Tan es asi que como variante e l  lugar de fundir e l producto no 

te jido depositado sobre la  hoja 10, se puede considerar calen­

tar e l  espacio que separa e l  dispositivo de alimentación 1 de -  

la  hoja 10 con ayuda de dos rampas in frarrojas 16 por ejemplo, 

colocadas a una y otra parte de este espacio, a f in  de impedir 

la  so lid ificac ión  de los filamentos para que se depositen en - 

fusión sobre la  hoja 10, formando entonces la  lámina sin pasar 

por una fase intermedia de no-tejido, como se ha descrito ante­

riormente.

Quede bién entendido, que en e l  caso de esta variante^ 

e l  homo 15 puede ser suprimido.

Según otra forma de ejecución, muy esquemáticamente - 

ilustrada por la  figura 2, se puede depositar igualmente los f i ­

lamentos sobre un substrato cuya temperatura está a i menos igual, 

a la  temperatura de fusión de la  materia que constituye los f i l a  

mentós.

En esta forma de ejecución, e l  dispositivo de alimenta
1*

ción 1' se monta alrededor de cinco pares de roldanas 4 'a, 4'b, 

4 'c, 4'd y 4 'e, aisladas de la  tierra . Los electrodos 5' son - 

puestos a l potencial del generador electrostático GE. El polvo 

es distribuido por una tolva 6' puesta a l potencial de tie rra  y 

e l  polvo depositado sobre los electrodos 5' es fundido durante
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e l paso de estos electrodos 5' a través de un homo 17.

El substrato receptor está constituido, en este ejemp 

por una hoja de aluminio 10' termoconformada en un homo 18 y qt 

sale del homo a una temperatura superior a la  de fusión de la  - 

materia termoplástica, de modo que los filamentos que se deposi­

ten sobre este substrato 10' fundan a su contacto a medida que - 

se depositan sobre este substrato caliente formando asi una peli 

cula de revestimiento de este substrato como se describe con re­

lación con la  forma de ejecución de la  figura 1. Quede bién en­

tendido que esta segunda forma de ejecución no está limitada a ' 

la  técnica del termoconforinado sinó también es aplicable a un su 

trato plano. Simplemente se ha deseado mostrar un ejemplo en e l 

que resulta ventajoso depositar los filamentos sobre un substra­

to caliente. Asimismo, e l depósito sobre un substrato no plano ' 

puede realizarse igualmente en e l  caso de la  forma de ejecución 

ilustrada por la  figura 1.

La regularidad y e l  espesor mínimo de la  película depo 

sitada dependen de la  tensión in terfac ia l entre e l substrato re< 

ceptor y la  materia termoplástica, que es función en esencia de 

la  humectabilidad de la  superficie del substrato receptor, y de 

la  tensión superficia l de la  materia termoplástica en fusión. -  

Desde ese momento, y según los procedimientos conocidos de reves 

timiento por espolvoreo ó pulverización electrostática , la  super 

f ic ie  del substrato es obligatoriamente recubierta de forma com­

pleta por e l polvo, de modo que e l  espesor de la  película, asi fo 

nada sea función de la  granulometria de este polvol Por e l con­

trario, en e l  caso del procedimiento descrito, la  densidad de - 

filamentos por unidad superficia l puede elegirse a voluntad, en 

particular regulando la  velocidad de desfile  del substrato recep­

tor frente a l substrato suministrador, determinándose la densidad

r
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minima de filamentos necesaria para formar una película homogé­

nea sobre e l  substrato receptor por la  tensión in terfa c ia l en­

tre la  materia termoplástica y e l  substrato receptor. Debe ha­

cerse notar a este respecto que la  tensión superficia l de la  ma{- 

te r ia  plástica puede ser modificada por la  adición de agentes -  

humectantes. Por esta razón e l  procedimiento descrito más a rr i­

ba permite obtener una pelícu la de revestimiento sensiblemente 

más delgada que los procedimientos de espolvoreo ó de pulveriza­

ción, conocidos..Un elemento importante en la  determinación del 

espesor de la  película radica en la  posibilidad de hacer fibras 

mucho más finas que granos de polvo. Asi pués, s i la  granulome- 

t r ia  del polvo es de varias decenas de micrones, se puede fabri­

car fibras in feriores a 10 ^m, incluso a 1 t̂m. Ahora bién, con 

una repartición uniforme de las fibras, espesor de la  película 

está en relación directa con su grosor. Tan es 'asi que se llegan 

a rea lizar películas muy delgadas, in feriores a I0 t̂.m. j

Resultados particularmente excelentes han sido obteni­

dos orientando las fibras paralelamente entre si para formar una 

napa de fibras paralelas prácticamente lado a lado sobre e l subs, 

trato. Dicha técnica asegura un revestimiento uniforme sin ori­

f ic io  y cuyo espesor es función directa del grosor de las fibras, 

asi pués con fib ras entre 1 y lÔ um se puede obtener una capa - 

cuyo espesor medio es del órden de 5^¿. Para rea lizar este opó­

sito  de fibras paralelas se puede ajustar la  velocidad re la tiva

entre los cables de electrodos 5, 5' y e l  substrato receptor p á -
i

ra alcanzar aproximadamente una velocidad al menos igual a la 

velocidad de producción délas fib ras, incluso sensiblemente su­

perior, por ejemplo 100 n^/minutos, lo que dá una napa de fibras 

perfectamente regular y permite formar una película continua -  

después del calentamiento, de l órden de 15 a 20 g/m de polipro^
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pileno por ejemplo. Igualmente se puede rea liza r esta orienta­

ción de las fibras por una corriente de aíre.

En una variante del procedimiento se puede considerar 

partir de una materia ya en forma de fibras en lugar de una ca­

pa de materia fundida. Dos formas de ejecución de esta variante 

de realización del procedimiento se ilustran por las figuras 3 

y 4.

La figura 3 se re fie re  a una instalación clásica de 

formación de copos por vía electrostática  que comprende una t o l ­

va 19 llena de fibras y a cuya salida se encuentra un electrodo 

20 conectado a uno de los polos de un generador electrostático 

GE cuyo otro polo se conecta a un electrodo rectangular 21 dis­

puesto por debajo de la  trayectoria de una hoja 10b a revestir. 

Esta instalación comprende todavía un sistema de insuflación 22 

y un dispositivo de calentamiento 23. Las fib ras que salen de -  

la  tolva 19 son cargadas por e l  electrodo 20 que crea a la  s a l i ­

da de la  tolva una atmósfera ionizada y se orientan en e l campo 

creado entre los electrodos 20 y 21 de modo que se d irijan  per­

pendicularmente contra la  superficie de la  hoja 10b. El sistema 

de insuflación 22 envía una corriente de aire d irig ida  a contra-t- 

corriente del desplazamiento de la  hoja 10b según la flecha F, 

que tumba las fibras paralelamente unas a las otras, posición en 

la que se funden por e l dispositivo de calentamiento 23.

Según la  forma de ejecución de la  figura 4? se desarre- 

l ia  un enjulio de filamentos 24 sobre la  hoja a revestir 10o. A 

este efecto, y para garantizar una repartición regular de las fj. 

bras, se crea un campo electrostático entre un electrodo de car­

ga 25 de los filamentos y un electrodo 26 colocado por debajo de 

la  hoja 10c. Un dispositivo de calentamiento 27 sirve para hacei 

fundir la napa de filamentos extendidos sobre la hoja 10c.
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La forma de ejecución de la  figura 5 ilustra  una fo r­

ma de ejecución en la  que los filamentos son producidos por una 

h ilera  múltiples 28, estableciéndose un campo electrostático en 

tre esta h ilera  conectada a uno de los polos de un generador - 

electrostático GE, y un electrodo 29 conectado a otro polo de 

este mismo generador. Los filamentos se depositan sobre la  hoja 

lOd arrastrada en e l  sentido de la  flecha F a una velocidad a l 

menos igual a la  velocidad de extrusión de los filamentos de mo 

do que, mantenidos regularmente separados entre si-entre la  hi­

lera  28 y la  hoja lOd merced a l campo, se depositen paralelamen 

te sobre esta hoja.

Quede bién entendido que la  invención no se lim ita a l 

revestimiento de substratos conductores. Se puede considerar po 

ejemplo e l  recubrir cartón de una película de materia plástica i 

con vistas a hacerlo impermeable. En dicho caso, las fibras sonj 

depositadas sobre un substrato fr ió . Ensayos realizados han perj- 

mitido obtener excelentes resultados calentando la  napa de f i -  

bras paralelas depositadas sobre un cartón durante un corto in&p 

tante a una temperatura sensiblemente superior a la  temperatura 

de fusión de la  materia plástica. Contra más breve sea e l  calen­

tamiento menos tiempo tiene la  materia plástica fundida de ser -  

absorbida por e l cartón. Los ensayos han permitido obtener una 

pelícu la calentando una napa de polipropileno de 15-20 g/m a 

<-̂ 20090 durante <v3 segundos. Elevando más todavía esta tempera-r 

tura se puede reducir incluso e l tiempo de duración del calenta-r 

miento necesario.

Aúnque se haya descrito anteriormente un procedimientó 

de revestimiento de un substrato de una película de materia ter- 

moplástica, este mismo procedimiento podría u tilizarse  para re­

v e s tir  un substrato de una pelícu la de cola con vistas a rea li-
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5

10

15

zar un auto-pegado 6 una cimta adhesiva por ejemplo. En este ca­

so, han sido realizados ensayos con ayuda de una cola reducida 

en polvo por un procedimiento criogénico y colocada en una tolv^. 

de alimentación como en e l  caso de las figuras 1 y 2, mantenida 

a una temperatura in fer io r a la  temperatura de reblandecimiento 

de esta cola. A continuación los cables de electrodos 5, 5' son 

calentados a una temperatura de 60^0 aproximadamente a l igual qüe 

e l  substrato receptor para permitir la  extensión de esta coia -  

antes del enfriamiento a la  temperatura ambiente.

Descrita suficientemente la  naturaleza del invento, -  

asi como la manera de rea lizarlo  en la  práctica, debe hacerse - 

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­

ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su 

principio fundamental.
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REIVIND10 ACIONES

1. -  Procedimiento para recubrir un substrato receptor 

de una pelícu la de materia termoplástica, caracterizado porque 

se forman fibras 6 filamentos de esta materia que se reparte re ­

gularmente sobre este substrato llevando su temperatura a l meno3 

cerca del substrato a recubrir, a un valor al menos igual a la  

temperatura de fusión de la  materia, durante un tiempo suficient 

para que e l conjunto de las fibras ó filamentos funda para recu 

b r ir  uniformemente e l  substrato de la  materia.

2. -  Procedimiento según la  reivindicación 1, caracte­

rizado porque se disponen estas fibras ó filamentos en forma de 

una napa de fib ras ó filamentos sensiblemente paralelos y lado 

con lado.

3. -  Procedimiento según la  reivindicación 2, caracte­

rizado porque se e lig e  e l  grosor de las fibras en función del es 

pesor deseado para e l revestimiento.

4. -  Procedimiento según una de las reivindicaciones 1 

y 2„ caracterizado porque se forman las fibras en cuestión apli 

cando un substrato suministrador filifo rm e frente a l substrato 

receptor, porque se forma sobre este substrato suministrador un̂  

capa de materia termoplástica d ie léc trica  llevada a una tempera 

tura a la  que su viscosidad la  hace apta para formar fibras, por 

que se crea entre estos substratos un campo electrostático cuyas 

lineas de fuerza se extienden sensiblemente perpendiculares a - 

la  superficie del substrato suministrador, de modo que bajo la  - 

acción de las fuerzas engendradas por este campo, sean atraídos 

grupos de moléculas a partir de puntos distintos de esta capa,

a lo largo de las lineas de fuerza respectivas y arrastren asi 

cada uno, una fib ra  de esta materia en dirección del substrato 

receptor.
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5. -  Procedimiento segdn la  reivindicación 4, caracte­

rizado porque se f i j a  la  velocidad del desplazamiento relativo 

entre loa substratos a un valor a l menos igual a la  velocidad d 

producción de las fibras en e l  campo electrostático de modo a -  

formar una napa de fibras paralelas.

6. -  Procedimiento segdn la  reivindicación 1, caracte­

rizado porque se calienta e l  substrato receptor a una temperatu­

ra a l menos igual a la  temperatura de fusión de la  materia, de 

modo que las fibras ó filamentos fundan a medida que se deposi­

tan sobre este substrato receptor.

7. -  Procedimiento segdn la  reivindicación 1, caracte­

rizado porque se calienta e l espacio que rodea e l substrato re­

ceptor a una temperatura a l menos igual a la  temperatura de fur- 

sión de la  materia de modo que las fibras 6 filamentos sean l le ­

vados a la  temperatura de fusión de esta materia antes de entra 

en contacto con este substrato receptor.

8. -  Procedimiento segdn la  reivindicación 1, caracte­

rizado porque se depositan las fib ras ó filamentos sobre e l sub 

trato receptor a una temperatura in fe r io r  a l punto de fusión de 

la  materia, porque se a le ja  e l  substrato de la  zona de depósito 

de los filamentos y porque se lleva  la  temperatura de los f i l a ­

mentos a un valor a l menos igual a la  temperatura de fusión de 

la  materia.

9. -Procedimiento para recubrir un substrato receptor 

de una película de materia termoplástica; ta l y como queda sus­

tancialmente descrito en la  presente Memoria, e ilustrado en e l 

dibujo adjunto.
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