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El invento se refiere a wna estructura adheéiva
despegable, Especificamente, se refiere a uma estructura
adhesiva que contiene une pluralidad de articulos, uno de
los cuales esrmetal, unidoé entre si por medio de una capa
ae revestimiento compuesta. Estos diversos articulos pue-
den despegerss en las supefficies de contacto o interfases
de las diferentes capas revestidas. L

Estas estructuras adhesivas, en las que ung plura
lidad de articulos estdn mutuvamente soldadds, perc pueden
degpegarse, se han utilizado en varios campos técnicos, par|
ticularmente en el campo del envasado para recipientes, cu-
biertas de recipientes y materiales de cierre hermético.

Téenica fundamental

Existe un gran empleo de productos vwtilizades co-
mo meteriales de cierre hermético, para coronas y otras cu- '
bisrtas de reciéienfeé. Estos-productos, por lo comin, se
construyen con uns lémina de metal pintada, ¢on una pintura
protectora de la superficie, bonfigurada en formas tales co
mo los cierres de cofona 0 los cierres de capsulas. Los pro
ductos conformados, tienen el relleno adherido & su superfi
cie interior. Para el mercado de bebidas embotelladas, gque
$ienen relleno ubilizadas en concursos, loterias, rifas,
ete., una técniea tipiCa‘ﬁe comercializacidn reguiere que
el comprador de laﬂbebida embotellada devuelva determinada
cantidad de rellenos, o devuelva un relleno que contenga el

'
boleto ganador, a la organizacidn designada, para recibir
cierta clase de premio. Durante la fabricacién de coronas y

cépsulas, empleadas en estas téenicas de venta, el relleno

debe desprenderse fdcilmente del clerre de corona 0 cépsula
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estdn proviétas de un elemento de extremo de la lata que
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el transporte y durante el tapado del reéipiente, eg esen-
cial que el relleno se adhiera al cierre de corona o cdpsi
la, Tambidn es esencial gue el cierre’ de corona o capsula
tenga suficiente resistencia a la corrosidn frente al con-
tenido.del recipiente, algunos de los cuales tienen una
gran tendencia a la corrosién, vy sea capaz de tolerar pro-
cesos mecdnicos como el rebordegmiento y la laminaci5n;
Por otra parte, la impresidn sobre las superficies dei'fer
lleno no puede entrar en contacto directo con el contenidﬁ
del recipiente porque ello seria antihigiénico., Asimismo,
como el relleno se aplica cominmente a las superficies in-
teriores de los cierres de coronas o cépsulas en estado
fluido, resulta conveniente gue la capa protectora de *in-
ta aplicada en las superficieg internas de los cierres de
corona o cédpsulas se transfiera de modo que la capa Ae %in
ta se adhiera al re;leno cuando se.prooede a desgprenderlas.
Se necesitan construcciones adhesivas con esta
clase de posibilidad de despfendimiento tambiéh para los
botes o latas provisfos de mecanismos para abrirlos facil-
mente, como las de "saltar la tapa". Son caracteristicos
de esas construcciones los envases con una O mas aberturas

que permiten beber el contenido de la lata. ILas aberturas

incluye un elemento metdlico revestido con una pintura pro
tectora de la superficie y estdn adheridas al mismo las pig
zas necesarias para desprenderlo. Esas piézas incluyen una
1dmina u hoja metdlica revestida de resina orgénica que cu
bre la abertura., Este extremo de fdeil apertura exige unas

capacidades de cierre y obturacidn me joradas entre el ele-
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| mento de extremo de lata y ia pieza de desprendimiento para
preservar el contenido de la lata, Asimismo, la'pieza de
desprendimiento tiene que poder retirarse del elemento de
extremo de la lata con fgcilidad y sin dafio al abrir la la-
ta.,

El presente invento proporciona una estructurs ad
hesiva despegable dtil en lss téenicas de comercializacidn.
Iz estructura es resistente a la corrosién, es higiénica, ¥y
posee suficiente integridad estructural para tolerar-proce—
sos mecanicos como el rebordeamiento. Ia estructura prepor-
ciona unas capacidades de cierre y obturacidn mejorades, su
ficientes para preservar el contenido de un recipiente, aun
que esta estructura permité el fdcil acceso al recipienta,

Exposicidn dsl invento

De acuerdo con el'presénte invento se proporciona
una construceidn adhesiva que incluye una pluralidad de ar-
ticulos que comprenden por lo menos uno de metal, adheridos
por varios tipos de capas revestidas, Los diversos articu=
los pueden desprenderse entre‘los varios tipos de capas re-
vestidas, El.presenie{inVento también ofrece una construc-
cibn adhesiva en que los diversos articulos estdn adheridos
por msdio & esas capas revestidas de tal moGo gue tienen
uﬁa resistencia al desprendimiento de entre aproximadamente
0,05y 5 kg/cm entre la primsra y la segunda caba de reves-
timisnto,

El presente invento proporciona también una tapa
de recipiente!en la que el rellenp,.en pafticular el relleno
que incluye poliolefina, estd adherido a un cierre de coro-
na, cdpsula u otra tapa de récipiente compucsta de una base

de metal y varias clases de capas de revestimiento.
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n Se proporciona un extremo de apertura fdcil qus
adhiere de modo desprendible, mediante el empleo de vafios
tipos de capas de‘revestimiento, la pieza de desprendimien-
t0 al elemento de extremo ée lata que:incluye la abertura.

En términos generales, el presente invento se re-
fiere a una egtructura adhesiva desprenéible gue comprende
diversos articulos, entre ellos por lo menos uno de metal,
unidos entre oi mediante una capa de revestimiento compues-
ta, comprendiendo esfa dltima una primera y una segunds ca-
pas de revegtimiento adyacentes, de las cuales la primera’
contiene resina de vinilo y la segunda résina epoxfidics.
Por lo menos una de las dos capas de revestimiento comnren=-
de:

a) un agente que imparte desprendimiento a una

concentracién de entre aproximadamente 50 ¥

200 partes en peso por cada 100 partes en peso

de resihé; v

b) un mejorador de humectacién de poliéster satu-

radb, a una concentracidén de entre 2 y 50 par-

tes en peso por 100 partes en peso de resina,
Tos diversos articulos tienen una resistencia al desprendi-
miento de entre aproximadamente 0,05 y 5 kg/cm entre la pri
mere y la segunda capas de revestimiento.

En general, ofra realizacidn del presente invento
ge refiere a una estructura adhesiva desprendible que com-
prende diversos articulos, que incluye por lo menos un arti
culo de metal, unidos entre si mediante vna capa de revesti
miento compuesta, comprendiendo esta Gltima una primera y

una segunda capas de revestimiento adyacentes, de las cua-

les la primera capa de revestimiento contiene resina de Vi-
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inilo ¥y la segunda capa des revestimiento contiene resina.epg
x{dica, Por lo menos una de las capas de revestimiento.com-
prende:

una resina hidrocarbonada o natural que tiene un

punto de reblandecimiznto de menos de 180°2C y que

tiene una concentracién de entre aproximadamente 5

¥ 200 partes en peso por cada 100 partes en peso

de resina. |
Ta resina de vinilo o la resina epoxidica estd en forms de
fase continua. Ia resina hidrocarbonada o natural estd en
forma de fase dispersads. Los diversos articulos tienen una
resistencia al desprendimiento de entre 0,05 y 5 ke/em en-
tre la primera y la segunda capas de revestimiento.

Eg sentido amplio; el presente invento se refiere
$ambidn a un método de fabricacidn de una estructura adhesi
va despegable que incluye:

a) preparar una primera solueidn de pintara que
contiene resina de vinilo y una resina hidro-
carbonada ornatural que tiene un punto de re~
blandecimiento de menos dé 1808¢ y'que tiene
una concentracidn de entre aproximadamente 50
y'200-parﬁes en peso por 100 parﬁes en peso de
resina de vinilo, en donde la resina. hidrocar
bonada 0 natural se encuentra en emulsidn estg
ble y dispersdda en una fase continug de la re
‘sina de vinilo,

b) éplicar la primera'éplgcién de pintura sobre
un material base metdlico para former una pri-
mers capa’de revestimiento,

¢) formar una segunda cepa por aplicacidén de una

0
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segunda solucidn de pintura que contiens resi-

na epoxidica y poli(éxido deﬂéfiléno) a una
concentracién de entre aproximadamente 0,5%.y
90% en peso.dé la resina ,epoxidica sobre la
primera capa de revestimiento, ¥y

d) unir una capa de resina olefinica a la segunds
capa de revestimiento mediante adhesién en ma-
ga fundida o soldadura térmica.

Breve descripeidn de log dibujos

Tas caracteristicas del presente invento se des;
eribirdn con referencia a los diagramss adjuntos, en los
cqales:

Ia figura 1 es gna vista en corte transversal de
1g estructura adhesiva despegable del presente invento;

Ia figura 2.es otra vista en corte transversal de
una cérona o cédpsula con la presente estructura despegable;

Ta figura 3 es una vista en corte transversal de
uns tapa de bote con mecanismo de £écil apertura del presen
te invento; ¥y

Ia figura 4 es una vista en corte transversal de
un recipiente herméticamente cerrado que conticne la estrue
tura despegable objeto del invento,

Forms Sptima para realizar el invento

Gon referencia a los dibujos, la figura 1 muestra
una vista-en corte transversal de laestructura adhesiva deg
pegable objeto del invento. Una superficie o sustrato 1 que
comprende un material base metdlico adherido o unido a una
caps de reveétimiento compuegta que consta de una primera
capa de revestimiento 2 que contiene una resina de vinilo,

sobre la cual se aplica una segunda capa de revestimiento 3
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| con una resina epoxidica., Encima de la capa de revestimien-
to 3 estd adherido m articulo de metal o plastico i por me
dio de las capas de revestimiento compuestas 2y 3.

Un aspectd caracteristico importante de la presen
te estructurs adhesiva es el descubrimienjorde qlue cuando
la primere capa de revestimiento 2 se construye con resing
de vinilo y le segunda capa de revestimiento 3 se construye
de resina epoxidica, y cuando en al menos una de esaS'éos
capas de revestimiento estdn confenidos un agente que'impag
te desprendimiento y wn mejorador de humectacidn de polids—
ter saturado, la estructura adhesiva tendrd una resistencia
gl desprendimiento de enire'd,OB kg/em y 5 kg/em, preferen—
temente comprendida entre 0,4 y 1,5 kg/cm entre la primera
capa de revestimiento 2 y la segunda capa de revestimiento
3. Boa resistencia al desprendimiento evita el desprendi-
miento durante el manejo corriente, asi como al recibir im-
pactos considerab;es, pero cvando se requiera, el desprendi
miento puede efectuarse con facilidad sin el empleo de ins-
trumentos especialgé.

Otra caracteristica del presente invento es el
descubrimiento de que cuando la primera capa de revestimien
to 2 estd consiruida con resina de vinilo y la segunda capa
de revestimiento 3 esta construida con resina epoxidica ¥y
por lo menog uno ds esos'revesti@iéntos contiene resinas hi
drocarbonadas o naturales qus se encuentran presentes en
forma de fase dispersada, la estructura adhesiva tendra una
resistencia al desprendimiento de entre 0,05 y 5 kg/en, de
preferencia comprendida entre 0,4°y-1,5 kg/cm, entre la pri
mera capa de revestimiento 2 y la segunda capa de revesti~
miento 3. Como ya se ha.mencionado, tales registencias al

desprendimiento evitan los desprendimientos durante el mane
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|_Jjo corrieﬁte, asi{ como al recibir impactos considerables,
pero el desprendimiento puede efectuarse con facilidad;

El hecho de que la primera capa de revestimiento
2 sea de resina de vinilo y la segunda capa de revestimien~-
to 3 sea de resina epoxidice es fundamental para el presen-
te invehto porque aumenta la adhesivided de los revestimien
tos & las partes adheridas 1 y 4 y asimismo ajusta la resisg
tencia al desprendimiento de esﬁas dos interfases de reves-
timiento al intervalo antes descrito. Debido a que cada ca-
pa puede contener el agente que imparte desprendimiento de
tal modo que puede impartirse a la interfase de revestimien
t0 de ambas capas el desprendimiento adecuado, y debido a
que cada capa puede contener el mejorador de humectaqiéﬂ de
poliéster saturado, en relacidn con el empleo del mejorador
de desprendimiento, resulta posiﬁle aplicaf la segunds capa
de revestimiento sobre la primera capa de revestimiento.
Ademds, debido a que cada capa puede contener resina hidro-
corbonada o natural en forma de fase dispersada, es decir,
en la relacién de una isla en.el oecéano, se hace posible
aplicar nuevamente como pintura la segunda cape de reveﬂti~
miento sobre la brimera capa de revestimiento a la vez que
se imparte uns adecuada susceptibilidad al desprendimiento
é-la.superficie entre revestimientos que las separa. Estos
son descabrimientos nuy importantes,

Resina de vinilo

Ia resina de vinilo utilizada para formar la pri-
mera capa de revestimiento es preferentemente un copolimero
do: &) cloruro de vinilo; y b) por lo menos otro monémero

otildnicamente insaturado o mondmero vinilico como acetato

0 o . - , o
de vinilo, alcohol vinilico, acetal vin{lico, dcido acrili-
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itacdnico, éster de acrilato de alcohilo,‘éster de metécri—
lato de alcohilo y el clorurc de vinilideno. Aunque la com-
posicién del eloruro de vinilo (a) con otro monémero vinili
¢co puede formularse en concenﬁracianes diversas, por lo geneg
ral la base de relacidn de a:b estd entre aproximadamente
95:5 y 60:40, preferentemente entre 90:10 ¥ 70:30. E1 peso
molecular de la resina de vinilo debe estar por lo general
dentro del intervalo del peso molecular que permite la for-
macidn de peliculas.

Son ejemplos de resinas de vinilo adecuadas el cg
polimero de clorurc de vinilo-acetato de vinilo, el copoli-
mero cloruro de vinilo-acetato de vinilo parcialmente aceta
lado y/o parcislmente saponificado, el copolimero de clioru-
ro de vinilo-scetato de vinilo-anhidrido msleico, el copolf
mero de cloruro de vinilo~cloruro de vinilideno-dcido acri-
lico. ' , .

Estas resinas vinilicas pueden emplearse soles o
en combinacién con otros modificadores de resinas, Son ejem
plos de modificadores de resinas adecuados las resinas ami-
nicas como resinas fendlicas del tipo resol, resinas de xi-
leno—formal&ehido, resinas de urea y de melamina, y resinas
de curado por calor como las resings epoxidicas.

Ia pintura de resina de vinilo empleada en el pre
sente invento presenta una adhesividad especialmente supe-~
rior sobre los articulos hechos a partir de una base metdli
ca., Ias bases’de metal revestidas con esté pintura tienen
oxcelentes caracteristicas de tratamiento y de resistencia
s la corrosién. Para obtener propiedades Sptimas, debe com~

binarse la resina de vinilo (A) con por lo menos un mo@ifi-
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_cador de resina escogido entre la resina de fenol, la aming
-resina y la resina epoxidica (B), en concentraciones en
que la relacién molar A:B estd entre 60:40 y 98:2, preferen
temente entre T70:30 y 90:10. i

4demds de las resinas de cloruro de vinilo antes
mencionadas, pueden emplearse otras resinas vinilicas amplig
mente conocidas en la técnica para las resinas de vinilo del
presente invento, como por ejemplo las resinas de vinilo em|
pleadas en la industfia de pinturas. ‘

"Resina epoxidica

Ia resina epoxidica puede ser un compuesto de-al-
to peso molecular que contiene dos o mis grupos epoxi en su
egtructura molecular y combinaciones con sustancias reacti-
vag con grupos de partida o compuestos sndurecedores que
tienep peso molecular de bajo a alto que son reactivos &
los grupos de epoxi,

Ordinariamente, son adecuadas resinas epoxidicas
obtenidas por condensacidn de epiclorhidrina y fenoles poi;
valentes., Tales resinas epoxidicas tienen una estructura mo
lecular representada por la siguiente férmulas g

CHZs—CH—CHzéo—R—O-CHZ -CH—-CH-)n

\/ |

0 , OH (1)
. ~O-R~O—GH2~C.I\If/C£I{2

donde n es cero o un némero enterc, particularmente un nime
ro entero de por lo menos alrededor de 12. Ios fenoles poli
c{clicos, como el 2,E—bis(4-hidroxifenil)-propano (visfenol
A); el 2,2-big(4-hidroxifenil)-butano (bisfenol B); el
1,1'=big~(4=hidroxifenil)-etano, y el bis(4-hidroxifenil)-

~-metano (bisfenol F), son aptos para su empleo como fenol
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_divalente (HO-R-OH), Se prefiere el Bisfenol A, También pue
den emplearse los precondensados (resoleéj de fenoies & for
maldehido, como los fenoles policiclicos. Espreferible que
la resina epoxidicé empleada como ingrediente de resina ten
ga un equivalente de epoxi de entre aproximadamente 140 y'

aproximadamente 4.000 y preferentemente debe sstar en el in

Los compusstos endurecedores que Paeden,empléarse
en combinacidn con estos ingredientes de resina epoxidica
son compuestos multifuncionales reactivos & los grupos epo-
xi, por ojemplo los dcidos polibdsicos, anhidridos de dcido,
poliaminas y polismidas, Otros compuestos endurecedores adg
cnados son etilendiamina, aietilentriamina, trietilentetra~
mina, metafenilendismina, 4,4'-diamino-difenilmetano,
4,4'~diamino-difenilsulfolana, 4;4'7diamind-difenil-éter,
bidrazida de dcido adipica, doido oxélico, geido ftalice an
hidro, dcido mdlico anhidro, anhidrido de decido hexahidrof-
$41lico, el dianhidrido de deido pifome;itico, el producto
de adicidn de ciclopentadieno-geido metil-maleico, el anhi-
drido de deido dodecilsuccinico, el anhidrido de deido di-
cloromaleico o el anhfdrido del dcido cloréndico.

Ia concentracidn del endurecedor debe estar entre
aproximadamente 2 y 150 partes en peso por cada 100 partes
en peso del‘componenﬁe de resina epoxidica y preferentemen-
te entre aproximadsmente 20 y 60 partes en peso. A menos
que se indigque lo 6ontrario la concentraciéﬁ se expresard
en partes en ﬁeso. .

El componente de resina eﬁoxidica (G) se enmplea
como la segunda cépa de revestimiento en el articulo com-

I3

puesto con por lo menos una resina de curado por calor escg

tervalo de entre aprozimadamente 200 y aproximadamente. 2,50
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_gida entre resina de fenol-formnoldehido de tipo resol, resi
na de urea~formaldehido y resina de melamina-formaldehido
(D), Si bien las relaciones de concentracion entre las dos
resinas paede variar en un‘inﬁervalo wuy emplio, las resi-
nas deben formularse en concentraciones tales que C:D esté
entre aproximadamente 5:95 y 95:5, y preferiblemente entre
aproximadamente 40;60 y 90:10 en peso. El ingrediente de re
sina epoxidice (C) y la resina de curado por calor (D) pus-
den emplearse en estado mixto péra formar la segunda capa
de revestimisnto o pueden emplearse en estado precondensado
para formar esa capa, Los revestimientos que comprenden es-
ts combinacidn poseen caracteristicas particularmente supe-
riores de tratamiento y de adhesién a los metales o plésti-
cos,

‘ Ta composicidn de resina del segundo revestimien-
to puede modificarse ademds con resina de vinilo, Como resi
na de vinilo pueden utilizarse ampliamente las sustancias
deseritas mds arriba, Deben empleafse en concentraciones de
entre aproximadamente 20 y 40b partes de ingredientes de rg
sina epoxidipa (4) y preferentemente entre aproximadamente
100 y 300 partes.

Agente que imparte desprendimiento

El agente que imparte despreqdimiento 0 resina
contenida en por lo menos una de las capas de revestimiento
és una resina hidrocarbonada o natural cuyoc punto de reblan
decimiento, medido'por el método del aro y la bola, es infe
rior a unos 1809, preferentemente inferior a unos 1202C.
Constituyen agentes que imparten desprendimiento adecuados
resinas de petrdleoc, resinas de cumarona-indeno, resinas

terpénicas, colofonias y ésteres de colofonia,

|
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n 7 Tas resinas de petrdieo conocidas tienen como su
principal ingrediente hidrocarburos de petrdleo insatufados,
como ciclopentadieno o hidrocarburos olefinicos sﬁperiores,
que suelen tener entre aproximadamente 9 y 11 atomos de car
bono, Tas resinas se obtienen por polimerizecidn térmica
con un -catalizador. Cualquiera de estas resinas puede em-
plearse como agentes que imparten desprendimiento. Las resi
nas conocidas de cumarone-indenc son sustancias con un'grado
de polimerizacidn comparativamente bajo que se polimerizan
bajo calor y con un catalizador utilizando ingredientes que
contienen fracciones de alquitrén éuyo componente principal
eg la cumaroné y el,indeno; Sus puntos de ablandamiento es-
tdn entre 1602 y 1809C, Bstas resinas también pueden emplear
so en el presente - invento. Son resinas de terpenc Utiles los
polimeros sintéticos o naturales de los hidrocarburos terpé
nicos, Esas resinas se obtienen por la polimerizacidn del
aceite terpénice o de fracciones de neopinenc con un catali
zador., También pueden usarse las llamadas colofonias brutas,
como la colofonia de goma o la colofonia de madera, asi co-
mo los diésteres obienidos por esterificacién del deido
abiético en colofonias, como por ejemplo el éster de colofo
nie~glicerina (goma de éster), el abietato de dietilengli~
col; el abietato de 2-hidroxietilenglicol, el éster de colp
fonia;monoe%ilenglicol, y el éster de colofonia~pentaeritri
ta, : “

También pueden emplearse en el presente invento
otros polimerés’hidrocarbanados, golos 0 combiﬁados, con
los agentes que imparten desprendimiento, en tanto tengan un

grado comparativamente bajo de polimerizacidn y puntos de

reblandecimiento comprendides en el intervalo indicado més
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~arriba. Tales polimeros pueden ser polieﬁileno de bajo peso
molecular (cera do pdlietileno),.polipropileno, poliesfire~
noy pcliestireno con adicidn de hidrdgeno., ‘

Como mejoradores'de humectagidn de poliéster satu
rado se pueden utilizar.eficazmenie: 1) combinacioﬁes de
por lo menos un tipo de deido dibdeico y por lo menos dos
tipos de dioles; o II) combinaciones de por lo menos dos ti
pos de acidos dibdsicos y por lo mends un tipo de diol, que
han sido condensados para dar un poliéster saturado sustan-
cialmente lineal, En estos copoliésteres pueden conectarse,
regularmente o al azar, diferentes posiciones reiteradas de
gateres, ' |

Tos ingredientes de dcido dibdsico de estos copo-
liégteres pueden ser los dcidos dibdsicos representados por
la siguienté férmula:

| HOOC-R ' COOH (11)
donde R! es un grupo hidrocarbonado dibdsico exento de insa
turacién ebilénica y que tiene de 2 a 15 dtomos de carbono,
y preferentemente entre 6 y 10 dtomos de carbono, Son &ci-
dos utilizables los dcidos dibdsicos aromdticos como el dei
do terveftdlico, el deido isoftdlico, el deido 2,5-diclorote
reft4lico, el dcido naftalen~1,5-dicarboxilico, el deido di
fenil-4,4!-dicarboxilico, los deidos dibdsicos alifdticos
tales como 61 deido succinico, el dcido adipico, el dcido su
bérico, el dcido azelaico, el dcido sebdeico, el dcido decag
no-dicarboxilico y el dcido Qodecanondicarboxilico, o el
dcido 1,4-cicloexano-dicarboxilico.

Los ingredientes de diol pueden ser los represen-

tados pof la siguiente férmula:
HO- (~R2-0-), ~H | (1I1)
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1 |_donde Rz es una base hidrocarbonada dibésica, alifdtica, ali
ciclica y aromdtico-alifdtice, y n es un nimero entero-igual
0 mayor que 1. Son dioles adecusdos 1s2-etanodiol, 1,3~pro-
panodiol, 1,5—pentanodiol, 2,3-butanodiol, 1,3~butanodiol,
5 1y2-~propancdiol, 2y4-dimetil-2~-etilhoxano~1,3-diol, neopen-
filgliool, 2-etil-2-butil-1,3~-propanodiol, 1,6~hexanodiol,
dietilenglicol, trietilenglicol, dipropilenglicol, 1,4=ci-
clohexanodiol, o-, m~ y el p-xilenglicol, ¥y hexahidro-p-xi-
lenglicol.
10 Con réspecto a los mejoradores de humectacidrn de
polidster saturados utilizados en el presente invento, es
importante que los dcidos dibdsicos aromdticos contengen al
menos aproximadamente 50% en moles del 4cido dibdsico, ¥
preferentementie al menos aproximadamente T70% en moles para
15 obtener las propiedades deseadas de resistencia a la corro-
sién y mecénicas del revestimiento. Pueden emplearse el 4ci
do dibdsico aliféﬁicb'ﬁ log decldos dibésicos aliciclicos
giempre que no se éxcedan estos limites de copcentracién.
Del mismo modo, los ingredientes de dioles contienen un mi-~
20 nimo de eproximadamente 60%, y preferentemente al menos aprg
iimadamente 80%, de alcohilenglicoles con alrededor de 2 a
4 étomos de carbono, como 1,2-etanodiol o 1,4-butanodiol.
Puede usarse xilenglicol, glicoles aliciclicos y los glico-
les polislcohilénicos (di-, tri- etc.), dentro de esos 1imi
25 tes derconcentracién. '

Tos mejoradores de humectacidén de poliéster ade-
cuados para eipleo‘en el presente invento pueden contener
combinaciones de dcido tereftdlico (T) y dcido isoftdlico
(I) como ingrediente de dcide dibédsico, o bign combinacio

30 nes de etilenglicol (E) y 1,4~butanodiol (B) como ingredien
05020
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_te de diol. La relacién molar entre dcido tereftdlico (T) y
el 4cido isoftdlice (I) puede variar dentro de un intefvalo
amplio. Relacioneg molares caracteristicas y apropiadas de
(7):(I) son las que se encuentran entte 90:10 y 10:90, pre-|
ferentemente entre 70:30 y 30:70. Asimismeo, las relaciones
molares apropiadas entre el etilenglicol (E).y el 1,4-buta~
nodiol {(B), (E):(B), se encuentran entre 90:10 y 10:90, ¥
preferentemente entre 60:40 y 40:60.

Un méjoradgr de humectacién de polidster especial
mente Util en el présente invento es un polidster saturado
lineal que contiene dcido tereftdlico y dcido igqftélico en
las relaciones molares para el ingrediente de dcido dibédsi-
co, y etilenglicol y 1,4~butanodiol en las relaéiones mola-
res‘para el ingrediente de diol. Otro tipo de mejorador de
humectacidn de polidster particularmente util en el presen-
te invento es un poliéster saturado lineal que contiene,
ademés del ingreaienfé.de deido dibdsico aromdtico, un in-
grediente dibdsico plastificante interno como el dcido dibg
sico'graso que sé encuentre presente entre aproximadamente
1 y 100 moles por 100 moles del ingredienmte dcido arométii
éo, y preferentemente éntre aproximadarente 5 y 30 moles.
Este ingrediente dibdsico tiene unos 6 a 14 dtomos de carbo
no, como por ejemplo, el dcido adipico, el sebdcico, y el
dodecanedicarboxilico..Soh particularmente aproplados los
poliésteres arométiéos lineales representados por la siguien
te férmula:

(=T Be) (=T B=)=(~I s E=)=(I.B=) ~(~S s E=)=(~S.B-)~
donde T es una unidad de dcido tereftdlico, I es una unidad
de 4cido isoftdlico, S es una unidad de dcido sebdeico, E

es une unidad de etilenglicol y B es una unidad de 1,4-buta
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|_nodiol, Estas unidades estdn escogidas de modo que sSus pe-

sos cumplan las condiciones antes seilialadas.

Los mejoradores de humectacidn de polidster del
presente invento pueden prepararse por métodos convenciona~
les, siempre que éatisfagan las exigencias indicadas. Esos
mejoradores de humectacién de poliéster pueden tener pesos
moleculares que permitan la formeeién de psifculas, es de-
cir, pesos moleculares de entre aproximadamente 5.000 ¥
aproximadamente 50.0bO v preferentemente de entre aproxima-~
damente 10.000 y aproximadamente 30.000.

En el presente invento tiene especial importancia
el empleo del poliéster satlurado lineal como mejorador de
humectacién. Especificamente, cuando la pintura de resina
epoxidics se aplica directamente sobre el revestimiento de
resing de vinilo que contiene el agente que impérte despren
dimiento, la pintura de resina epoxidica serd rechazada por
el revestimiento de résina de vinilo; y resultard dificil
formar un revestimiento uwniforme y parejo. Del mismo modo,
esa tendencia se manifiesta cuando en el revestimiento de
resina epoxidica estdn contenidas otras resinas distintas
ée polidsteres saturados lineales, como por ejemplo poliami

das, resinas alquidicas y el poliéster insaturado. Sorpren-

" dentemente, cusndo el mejorador de humectacidén de polidster
estd contenido en la pintura de resina epoxidica o en la de

‘resina de vinilo, se producird una mejora inesperada de las

propiedades de humectacidn en la superficie de contacto en-
tre las dos pinturas de resina, Ello permite formar revestl
mientos parejos ¥ uniformes. -

Megela

.

En el presente invento, los agentes que imparten
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|_desprendimiento, solos o en combinacién con los mejoradores

de humectacidn de poliéster, estdn contenidos en una o am-
bag de las primera o segunda capas de revestimiento.

Tanbién es impoftante que los agentes que impar-
ten desprendimiento se mezclen en cantidades entre aproxima
damente 50 y 200 partes, preferentemente entre aproximada-.
mente 100 y 200 partes, por cada 100 partes de resina_de
clorurc de vinilo o de resina epoxidica. Cuando se emplean
concentraciones més'bajas no se producen efectos de desnren
dimiento entre las dos capas de revestimiento. Si se en-
plean concentraciones altas se producen defectos come re-
vestimientos no wniformes y la textura de piel de nareunja,
que dificultan la fabricacién de la presente estructura ad-
hesiva, Asimismé, cuando se exceden estos mirgenes de con-
centracién se empobrece la susceptibilidad al tratamiento
de las bases de metal sobre las que se aplican los revesii-
mientos, dstos se vuelven quebradizos, sumenta el polvo ¥
se producen grietas.

Tarbién es importante que el mejorador de humects
cibén de poliéster sea mezclado en cantidades de entre apféu
&imadamente 2 y 50 partes por cada 100 partes de resina de
cloruro de vinilc y preferentemente entre aproximadamente
10 y 30 partes. Si se usan concentraciones més bajas no se
produce efecto de mejoraﬁienﬁo de la humectacidén entre las
dos capas de revestimiento; y se producirdn también los de-
feetos descritos mds arriba. Cuando se usan en concentra-
ciones superiores a las antes indicadas, la solubilidad re-
ciproca de las resinas disminuye, 0 se hace imposible la spo
lucidn, dando lugar a malas propiedades del revestimiento,

gegin los tipos de resinas de la combinacidén. Aun cuando
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|_las resinas sean mutuamente sclubles, la fuerza adhesiva de

las dos capas de resina sers demasiado grande de modo ﬁue
es diffcil el desprendimiento. |

Para el presente invento, se prefiere que las can
tidades de mezcla se fijen de tal modo que la resistencia
al desprendimiento entre las dos capas de revestimiento es-
té entre 0,4 y 1,5 kg/om, Ios mejores resultados se logran
cuando se fijan las cantidades de tal modo que el agente
gue Iimparte desprendimiento represente unas 150 partes 7 el
me jorador de humectacidn de poliéster represente unas 20
partes.

En el presente invento es particularmente coave-
niente que la pintura de resina de vinilo contenga un agen-
te que imparte desprendimiento como las resinas de petrsleo
0 una»combinaciéﬁ del mejorador de desprendimiento ¥y mejo:g
dor de la humectacidén de poliéster insaturado. Ello aumenta
la solubilided récipfééa entre las resinas, los efectos de
mejora de la humectacidn y los efectos de meiara del des~
prendimiento,

Estruchurs adhesiva

Ia estructurs adhesiva del presente invento puede
tener cualquier disposicidn y combinacidn deseadas siempre

que comprenda una composicidn de revestimiento de miltiples

capas, teniendo una pluralidad de articulos que contbienen

las primera y segunda capas de revestimiento adyacentes des
critas,

En éeneral es preferible que el articulo al que
se apliquen el primero y el segundo revestimientos sean un
material de base metdlica. Ese material puede ser acero no

.

tratado en su superficic en ldminms u hojas (placas negras)




10

20

25

30
05020

Hoja nvim. 20
i_un metal liviano como el alyminio, o acero o aluminio de su
perficie tratada. Los aceros de superficie tratada adeﬁua~
dos son aceros cn‘forma de ldminas u hojas cuyas éuperfi-
cies han sufrido tratamienfos quimicos como tratamiento con
écido'fosférico; tratamiento con dcido ‘erémico y tratamien-
to con-geido fosférico y deido crdmico, tratamientos elec-
troliticos como tratamiento electrolitico con deido crdmico
o el tratamiento de estafado eldctrico, o los tratamientos
por chapado en masa fundida tales como el tratamiento de
chapado de estafio sumergido en caliente, Son ejemplos de
aluninio con superficie tratada el aluminio en ldminas u ho
jas que ha sufrido tratamientcs como el tratamientod& oxida
cidn anédica o el tratamiento con dcido crdmico. Los articu
los que contienen esos metales pueden ser recipientes como
los c;erresAde corona o los cierres de cdpsulas, las tapas
de latas de envases metalicos que no tienen costura o que
estdn provistas de costuras laterales,

Estos materiales metdlicos deben tratarse con una
capa de revestimiento protectof distinta de la primera capa
de revestimisnto para detener la corroéién, comd por ejcm;
plo una pintura de epoxi-fenol o una pintura de resina epo-~
xi-aminica. Desde luego, este revestimiento protector debe
adherirse firmemente, con una resistencia al desprendimien-
to mayor que la resistencia al desprendimiento de la prime-
ra capa de revestimiento y -la segunda capa de revestimien-
to, entre el material base de metal y la primera capa de re
vestimiento, .

El segundo articulo que se adhiere al primer arti
culo mediante la primera y la segunda capas de revestimien-

to puede ser una pelicula, ldmina u otros productos confor-
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clases de papel o productos compuestos, a los que se ha agré
gado la sustancia base de metal. Son plésticos que pueden
emplearse, por ejemplo, las poliolefinas tales como el poli
etileno de viscosidad baje, media o alta, el polipropileno,
el polipenteno-1,poli~4-metilpenteno-1, el copolimero de
etilenc y propileno, el coﬁolimero y el iondmero de etileno
y acetato de vinilo, diversas clases de poliamidas como el
nylon-6, el nylon~6;6, el nylon-6,10 y el nylon~12, log po-
liésteres como el poli(tereftalato de etileno) y el poliktg
reftalato de butileno), los policarbonatos, los copolimeros
de acrilonitrilo como la resina de alto contenide en nitri-
lo ¥ otras resinas acrilicas. Las pelfculas hechas con es-
tos plésticos pueden ser no estiradas o estiradas biaxial-
mente, Son cauchos sintéticos adecuados el de estireno-butz
dieno, el de nitrilo~butadieno, el de eﬁileno—propileno. el!

de etileno~propileno-dieno, el de butile y el de poliisobu-

uno de los plésficos gon por 16 menos uno de los oauchoé
sintéticos. Tos materigles plésticos pueden ser también su-
ﬁerficies tratadas por wn tratamiento de descarga en corona
o por tratemiento con ozono a fin de aumentar su gdhesivi-
dad sobre los revestimientos. Los articulos pueden emplear-
se en la esfructura adheéiva de que se trate en forma de
productos configurados tales como rellenos.

’ ElL segundo articulo puede comprender tma composi~
cién que uiifiza los diversos tipos de materiales descritos
mds arriba. Por ejemplo, el segundo articulo puede ser un
estratificado de ldmina de metal como el aluminio, provisto

con una pelicula de poliolefina en una de las superficies
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|_como capa de soldadura por'calor ¥y con un papel o pelicula
de puntc de reblandecimiento superior al de ls pelicula de
poliolefina de 1a‘otra superficie.,

Entre el segundo articulo y‘la segunda capa de re
vestimiento puede aplicarse cualquier capa de revestimiento
protecfor conocido o capa protectora inferior conocida. Des
de luego, esas capas de revestimiento protector deben adhe-~
rirse con una resistencia al desprendimiento, entre el se-
gundo articulo y la primera capa de revestimiento, mayocr
que la resistencia al desprendimiento existente entre la
primera capa de revestimiento y la segunda capa de revesti-
miento.

En c0nsecuen¢ia, las capas de revestimiento de la
estructura adhesiva no estdn limitadas a un ntmero determi-
nado de capas de revestimiento, éiempre qué la primera capa
de revestimiento y la segunda capa de revestimiento sean ad
yacentes. Aungue por lo general no‘resultan necesarias, las
construcciones de capas multiples que tienen tres, cuatro!o
mds capas egtan dentro del alﬁance de este invento.

Ia figura 2 muestra una estructura adhesiva en
forma de corona o cdpsula. Se aplica una capa 5 de pintura
protectora convencional sobre la superficie externa de la
corona o cierre de cédpsula 1. El clerre 1 comprende un matg
rial metéliéo como aluminio, la chapa de acero estafiado o
de acero sin estafio (chapa de acero tratada electrolitica-
mente con écido crémico), una primera capa de revestimiento
2 que contiene resina de vinilo, aplicada .sobre la superfi-
cie interna del cierre 1, y una segunda capa de revestimien
to 3 que contiene una resina epoxidica, aplicada sobre la

primera capa de revestimiento 2. Desde luego, por lJo mew
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_nos une de las capas de revestimiento 2 6 3 contiene un

agente que ixllparte desprendimiento y un mejorador de humec—
tacidn de polidster saturado. Una capa de tinta de impre-
gibn 6, que puede indicar una leyenda publicitaria, se apli
ca encima de la segunda capa de revesfimiento 3. Luego se
aplica un relleno 4, que contiene pollolefina o caucho sin-
tético encima de la segunda capa de revestimiento 3 y de la
capa de tinta de impresidn 6. El relleno 4 se coloca en.el

interior de la corona o cdpsula en estado fundido o semifun

-dido y se ajusta a la forma del envase por compresidén bajo

enfriamiento con un elemento estampador adecuado (que no
aparece en la figura). El relleno 4 se adherird a la segun—

da caps de revestimiento 3 y a la capa de tinta de 'impresiéz

6.

In este clerre de corona o-cépsula, la primera cg
pa de revestimiento 2 estd unida firmemente con el cierre
de cépsula 1 con una resistencia al desprendimiento ¢ue 'g'e—
nerslmente es 21 menos 2 kg/cm. La segunda capa de revesti-
miento 3 y la capa de tinta de impresidn 6 estdn unidas fir
memente al relleno 4 con une resistencia al desprendimiento
que generalmente es igual o superior a 0,2 kg/cm. La prime-
ra capa revestida 2 ¥ ia segunda caps revestida 3 estdn ad-
heridas con una resistencia 2l desprendimiento de entre
0,05 ¥ 5 kg/em, de manera que el relleno 4 puede desprender
se fécilmente del cierre 1 ‘entre el primer revestimiento 2
y ¢l segundo revestimiento 3.

)
' Si es necesario, la capa de tinta 6 puede impri-
mirse sobre la primera capa revestida 2 en la corona 0 cép-
sula. Especificamente, la capa de tinta de impresién 6 pue-

de estar en la interfase o superficie intermedia entre la

()
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_primera capa de revestimiento 2 y la segunda capa de reves-
timiento 3. |

Otra segunda realizacién del presente invento, no
mostrada en la fiéura'Z,.ésté dirigida a una estructura,ad-
hesiva también en la forma de una corons o cédpsula en la
cual una capa de pintura protectora convencional 5 se apli-
ca sobre la superficie externa de una corona o clerre de
cédpsula. Comprende ese cierre un material metdlico como el
aluminio, chapa de-acefo estaﬁa&o, acero no estafiado, una
primera capa de revestimiento 2 con resina de vinilo j:uh
agente que imrarte desprendimiento, aplicada sobre la éﬁpgz
ficie interna del cierre 1, y una capa de tinta de impre-
sidén 6, que representa una indicacién de precio, colocada
encima de la primera capa de revestimiento 2. Entonces, la
segunda capa de revestimiento ;,‘que contiéne resina epoxi-
dica, se aplica sobre la primera capa de revestimiento 2 ¥
la capa de tinta de impresién 6. E1 relleno 4, que pusde
ser, por ejemplo, dé poliolefina olcaucho gintético, se cé—
loca encima de esta segunda capa de revestimiento 3. El re-
lleno 4 se suministra en el interior de la corona o cépsula
en estado fundido o semifundido y se ajusta a la forma del
relleno por compresidén bajo enfriamiento con un elemento eg
tempador adecuado (que no aparece en la figura). E1 relleno
4 se‘adherifé g la segunda capa de revestimiento 3. Alterna
tivemente, el relleno 4 es un disco premoldeado, insertado
dentro del oierre'o corona y adherido a la capa de revesti-
mientb 3 por calentamiento inductivo.

En esta corona o cierre de cédpsula, la primera cz
pa de revestimiento 2 estd unida firmemente con la envolven

te 1 de corona o cédpsula generalmente con una resistencia
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sl desprendimiento de por lo menos 2 kg/em. Ia segunda capa

de revestimiento 3 estd unida firmemente con el relleno 4
con uvna resistencin al desprendimiento de generalmente por
lo menos 0,2 kg/cm. Ta primera capa de revestimiento 2 ¥ la
segunde, capa de revestimiento 3 estén adheridas entre si
con uné resistencia al desprendimiento de entre 0,05 y 5
kg/em. Ia capa de tinta de impresidn 6 tiene una fuerza ad-
hesiva mas fuerte con respecto qé la segunda éapa de reves-
timiento 3 que respecto de la primera capa de revestimiento
2. De este modo, el relleno 4, junto con la capa de tinté
de impresidén 6, puede desprenderse fécilmente de la envol-
vente de corona o cédpsula 1 entre el primer revestimiento 2
¥ el segundo revestimiento 3.

Alternativamente; la capa de tinta de impresidn &
puede aplicarse por impresidén sobre la segﬁnda cape de re-
vestimiento 3 en la corona de la figura 2. Especificamente,
la cepa de tinta de impresién § pﬁede colocarse en la super
ficie intermedia entre el relleno 4 ¥ la segunda capa de re
vestimiento 3 | .

Io, figura 3 muestra una tapa de lata en la que la
estructurs adhesiva contiene un mecanismo para abrirla fi-
cilmente o "pop~top". La tapa de lata 1 contiene materiales
de metal, como aluminio, chapa de acero estaflado o el’ acero
no estaﬁado; provisto con una sberfura 7 para verter el con
tenido de la lata o la bebida después de abfir la abertura
8 que permite la entrada de aire en la lata. Se proporciona
el canal O al;ededor de la tapa de ;a lata 1 para contener
el borde del cuerpo de la lata (que no se ilustra en la fi-
gura), ¥ que ofrece una envoltura de doble capa. Se ap].iéa

wa capa de pintura protectora convenclonal 5 en la superfi
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|_cie interna de la tapa de lg late 1. Esta capa de pintura

protectora protege también los materiales metdlicos de>1a
exposicidn diregtg en lag aberturas 7 y 8. Una pafte del ca
nal 9 contiene una capa de'composicién de obturacidén conven
cional 10.

En la superficie,externa en la tapa de lata 1 se
aplican sucesivamente la primera capa de revestimiento 2
que contiene resina de vinilo y la segunda capa de revegﬁi—
miento 3 que contiene fesina epoxidica. Una por lo mencs de
estas capas de revestimiento contiene el agente que imparte
desprendimiento y el mejorador de humectacién de poliéster
saturado que se describierbn més arriba. Con respecto a la
segunda realizacibn, es preferible que la primera capa de
revestimiento 2 contenga el agente que imparte desprendi-
miento anteé mencionado.

Ia pieza de desprendimiento 4, empleada para abrix
el cierre, es un segundo articulo que comprende una hoja es
tratificada que incluye una capa de poliolefina soldads pbr
calor 12 en una cara de la lémina metdlica 11, tal como aln
minio, ¥y una capa de resina resistente'al calor'lg, que pue
de consistir en poli(tereffalato de etileno), en la otra ca
ra de la ldmina 11.. La pieza de desprendimiento 4 tiene en
un extremo el ase 14. Ia capa soldada por calor de la pieza
@e deéprendimiento 4 se enfrenta con la superficie en la ca
pa externa de la tapa de la lata ¥ estd colocada de tal mo-
do que cubre por completo las aberturas T ¥ 8 de le lata
permitiendo asi que la tapa de la lata quede soldade por ca
lor.

As{, la pieza de desprendimiento 4 puede arrancar

se tirando del asa 14 hacia afuera y la lata se abre fdecil-
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|_mente por desprendimiento erntre la primera capa de revesti-

miento 2 y la segunda capa de revestimiento 3.

La figura 4 muestra un envase metdlico hermética—
mente cerrado con un primer articulo o envase 1 formado por
estampado o estirado de un mater;al metdlico. Su superficie
interna tiene una primera capa de revestimiento 2 y una se-
cunda capa de revestimiento 3. Su superficie externa tiene
una capa protectora superficial 5. El segundo articulo-es
el elemento de tapa 4, que tiene un estratificado que-inclg
ye la capa 12 capaz de ser soldada por calor sobre la suﬁeg
ficie de una de las caras de la lémina metdlica 11, y una
capa de resiﬁa termopléstiéa 13 en la otra cara de la lémi-
na 11. En la periferia del envese 1 hay un reborde 15.EL
elemento de tapa 4 estd adheride al reborde 15 por soldadu-
ra por calof. El envase se abre tirando del asa 14 de ele-
mento de tapa 4 hacia arriba, provocando el desprendimiento
en la superficie intermedia o interfase entre el primer re-
vestimiento 2 y el segundo revestimiento 3.

' Ta estructura adhesiva del presente invento puede
unirse por adhesién por fusidn de poliblefina sobre wn mate
rial base metdlico que ha sido revestido con pintura. Para
aumentar la fuerze adhesiva entre la poliolefina ¥ la
segﬁnda capa de revestimiento se prefiere tener poli(dxido
de etileno).incluido en la segunda capa de revestimiento.

EL poli(éxido de etileno) puede tener un contenido de oxige

no de entre 0,1% y 10%, méds adecuadamente entre aproximeda~

mente 0,5% y 5,0%, y un peso molecular medio de entre apro-
ximedamente 1.000 ¥ aproximedamente 50,000, mds adecuadamen
te entre aproximadamente 4.000 y aproximedamente 10.000., EL

poli(éxido de etileno) debe usgarse en concentraciones de en
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_tre aproximadamente 0,5% y 90% en peso, preferentemente en
 tre aproximadamente 1% y 30% en' peso, de la resina epoxidi
Cae '

Método de fabricacidn de la es¥ructira adhesiva

Conforme al presente invento, las capag de reves-—
timiento del primer articulo se forman pintando sobre ess
articulo, que puede comprender un material base metélico,
regins de vinilo.b la resina con modificadores de resina,
agents que imparte desprendimiento ¥ mejorador de humecta-
cién de poliéster saturado en forma de lfquidos disueltos
en disolventes adecuados. Luego el materiel base agsi pinta-
do se seca o se calienta, gegﬁn sea preciso. Aungue no hay
limitaciones particulares respécto a la cantidad de pintura
gplicada, es decir, el espesor de la primers capa de reves—
‘timiento, los eépesores adecuados para las fracciones séli-
das oscilan entre aproximadamente 0,5 y aproximadamente fOO
mg/m2 y particularmehfe entre 3 y 50 mg/hz. Esos mirgones
de espesor protegeran ei material base y le dardn una obtu-
racién adecuads.

El disolvente empleado variard segin los ingre-
ﬁientes contenidos en el primer revestimiento. Son disolven
tes adecuados las cetonas como la metil-etil-cetona (MEC) y
la metil~isobutil-cetona (MIBC), los éteres ciclicos como
el tetrahidrofurano (THF5 y el diokano, los alcoholes como
1los diversos "celosolves", la isoforona y la diacetona, los
disolventes de hidrocarburos halogenados como el clorofor-
mo, los disolventes aliciclicos como el ciclohexano, y los
disolventes aromdticos como el benceno, el tolueno y el xi-
leno, empleados solos o combinados. Aungue no hay limitacio

nes especisles en la concentracién de fraceién sélida en la
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_éolacién de pintura, se obtiensn soluciones aptas para él
trabajo con concentraciones de entre 10f'y 704, particﬁlar~
mente entre 2% ¥y 50%.

las condiciones de recocido para la pintura pue~
den variar en diferentes formas. En general, el recocido dg
be efectuarse a temperaturas de 90 a 240¢C y durante 10 a
30 minutos.

Con respecto a la segunda realizacioén, la resina
de vinilo de la pfimera capa de revestimiento y la resina
epoxidica de la segunda se encuentran en forma de fases éog
tinwas. La resina hidrocarbonada o.natural del agente qué
imparte desprendimienfo contenido en estas capas de_reveStg
miento se encuenira en forﬁa de fése disperssda dentro de
las fases continuas, Este aspecto es muy importante pare im
partir una capacidad de desprendimiento adecuada entre la.
primera fase de revestimiento y la sezunda fase de revestiQ
miento, mesjorando al mismo tiempo las propiedades de humec~
tacidén necesarias para pintaf entre iaé dos fases,

Especificamenté, cuéndo en la superficie interme-
dia de los dos revestimientos, o0 en su proximidad, se en-
cuentra un agente que imparte desprendimisnito que contiene
una resina hidrocarbonada o natural en forma de fase conti~
nua,'llega a ser baja la fuefza adhesiva entre lds dos re-
vestimientos. Asimismo, se produce una excesiva falté de
uniformidad en la resistencia al desprendimiento, En conse=
cuencia, las estructuras adhesivas de esta clase dan lugar
a la separacign en la superficie ;ntermedia entre los dos
revestimientos antes de gue los dos sean arrancados y a di-
ferencias en ¢l grado de degnrendimiento entre partes indi-

viduales del producto.
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' Cuando se aplica un agenﬁe que imperte desprendi-
miento, como una resine hidrocarbonada en forms de fasé con
tinua, se empobrecen las propiedades de humectacién entre”
las dos capas de revestimiénto. Como ge indica en la solici
tud de patente japonesa 51-145196, es diffcil distribuir
uniformemente una pintura sobre una capa ds otra a menocs
que se emplee un mejorador de la humectacidn de polidster
saturado especial.

A este respecto, cuando se incluye como agente
que imparte desprendimiento resina hidrocarbonada o natural
en forma de una fase dispersada en por lo menos uno cual-
gquiera de los revestimientos de resina de vinilo o de resi-
na epoxidica puede obtenerée un grado tal de adhesién entre
las dos capas de revestimiento que no se produzca el des-
prendimiento durante el empleo cbrriente y el tratamienioc.
Sin embargo, se desprendersn fécilmente al arrancarlas. Es-

to permite reducir considerablemente la veriacidn causal de

le fuerza adhesiva para mejorar las propiedades de humecta-

¢ién entre las dos capas de révestimiento ¥, aun cuando no
se emplee un mejorador especial de la humectacién, distri-
buir fdcil y uniformemente una capa de revestimiento sobre
otra capa de revestimiento.

| En esta segunda realizacidn, la fase dispersada
de la resiné hidrocarbonada o natural tiene particulas con
didmetro de menos de alrededor de 100 micras, particularmen
fe de menos de alrededbr de 20 micras y preferentemente de
menos de alrededor de 5 micras. Esto es iﬁportante para lo-
grar’una adecuada combinacidén de propiedades de desprendi~
mienfo y humectacibn. Esa importancia se comprenderd fécil-

mente en relacién con los resultados de la tabla IX en el
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| ejenmnplo TX,

Para que la resina hidrocarbonada o netural se en
duantre en Torma ds fase dispersada en los revestimientos,
es importante que esas resinas estén presentes en estado eg
table y finamente dispersado en la solucién—de pintura y
que ese estado de dispersidén se mantenga hasta que los re-
vestimientos estén secos o éndurscidos,

Especificamente, respecto a la segunds reali.z-a—
¢cién, una primera solucidn de revestimiento contiene reéﬁna
de vinilo ¥y resina hidrocarbonada o natural con un puntpide
reblandecimiento inferior a los 1802C en una cantidad de en
tre 50 y 200 partes en peso por cada 100 partes en peso de
la resina dervinilo. Iz resina hidrocarbonada o natural se
dispersa establemente por emulsidn en la fase continua de
dicha resina de vinilo., En estado disperso, la solucidn de
pintura tiene la apariencia visual de una suspensién,hlanca
estabilizada. Para obtener talés solucioﬁes de pintura, 28
prebiso elegir disolventes adecuados para cada tipo de resi
na empleada, y deben. escogerse medios de dispersién apropia
dos, Ia seleccidn de estos disolventes variard segun el ti-
bo de resina, y serd fdcil para quienss tienen conocimien-
tos de la técnica y tengan ante si el beneficio de la pre-
sente exposicidn.

Cuando se disuelve una resina de vinilo y resina
natural o hidrocarbonada en un disolvente (a) qus disuelve
ambas de ellas, como por gjemplo un disolvente aromatico co
mo el benceno) el tolueno o el xileno, se produce una sepa-~
racidn de fases con la resina de vinilo en la capa inferior
v la resina hidrocarbonada o natural eh la -capa superior,

Cuendo se agréga, con agitacidn de alto cizallamiento, un
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disolvente (b) que disuelve ficilmente la resina de vinilo
pero no disuelve facilmente la resina hidrocarbonada y-que
és miscible con el disolvente (a), como por ejemplo un di-
solvente polar como él acetéto de etilo, el tetrahidrofura-~
no (THP) o la metilisobutilcetona (MIBC), la resina de vini
lo se convierte en fase continua y se forma una solucidn de
pintura dispersa en emulsidn estable en que la resina hidré
carbonada o natural aparece en pequefias particulas, Egta so
lucidn en estado de dispersién es particularmente convenien
te respecto a la segunda realizacidn del presente invento,

Cuando se emplean soluciones de pintura en esta
forma dispersada, es importante la concentracion del coﬁpou
nente de resina sélida y débe estar en un margen de entre
alrededor de 15% y 60%, preferentemente entre alrededor de
25% y el 50¢%, Ia relacién en peso entre el disolvente (a) ¥y
el disolvente (b) debe estar entre 70:30 y 30:70, ¥ pfefe—
rentemente entre alrededor de 40:60 y 60:40, Dentro de ssos
mérgenes puede wsarse la resina naturalie hidrocarbonada en
cualguier proporcidn que no sé separard como utn precipitan-
te (gel).

Cuendo se emplean soluciones dé pintura en la for
ma dispersa que se ha descerito, se forman revestimientos
con el estado de dispersién indicado por el presente inven-
to bajo condiciones de recocido corrientes para las pintu~
ras, es decir, de 90 a 2409C y durante 10 a 30 minutos.

No existen restricciones especiales respecto del
espesor (centidad de pintura aplicada) de la primera capa
de fevesﬁimienﬁo, pero el margen deﬁe estar entre alrededor

de 0,5 y alrededor de 100 mg/mz, y preferentemente alrede-

dor de 3 y alrededor de 50 mg/mz, como fraccidn sélida, pa-
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_ra proteger la base metdlica y permitir una obturacidn o
soldadura satisfactoria, El resto de aescfipcién es idénﬁi—
co para aubas realizacionés. |

Después, la resina epoxidica y el endurecedory
que puede incluir un promotor del desprendimiento, un mejo-
rador de la humeetacidn y poli(dxido de etileno) se rocian
en forma de sclucién de pintura disvelta o dispersada en un
disolvente adecuado, Estle revestimieﬁto se seca luego para
constituir la segunda capa de revestimiento encima de léx
primera capa de revestimiento, Aunque no hay restriccidneé
especiales respecto de la cantidad de pintura aplicada, es
decir, del espesor de la segunda capa de revestimiento, pa-
ra la adhesibn del segundo articulo a la capa de revesti-
miento conviene un margen de fraqcién sélida de alrededor
de 0,5 a alrededor de 100 mg/mz, v preferehﬁemsnte 3a 50
mg/mz. El disolvente empleado puede escogerse entre los di-
solventes orginicos ya mencionados. Ia concentracidn de
fraccibn sélida en la solucidn de pintura también puede ele
girge dentro de los mirgenes antes indicados para el primer
revestimiento,

Cuando el segundo articule, gue comprende una 18~
nina u hoja de metal preformada o una pelicula w hoja de
pldstico, esté adherido mediante la segunda capa de revesti
miento, el éegundo articulo estd unido a la segunda capa de
revestimiento cuando la resina epoxi@ica no eété;endurecida
o estd semiendurecida., Iuego, el conjunto se calienta en la
£ orma necesaﬁaa y se completa la adhesidn endureciendo la
segunda capa de revesitimiento. Aqui, las condiciones de cu-
rado por calor para la.segunda capa de revestimiento veria-

rdn segin el tipo de resina epoxfdica o de ingrediente endu
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_recedor contenido en la segupda capa ds revegtimiento y el
tipo del segundo articulo que deba adherirse, las condicio=
ﬁes convenienteg se encuentran por lo comin en un margen de
temperaturas de en%re 10.y'21390,particularmente entre 80 y
200G, y con un periodo de curado de entre 5 y 60 minutos,
particnlarmente entre 15 y 30 minutos.

Cuando se adhiere el segundo articulo sobre la s
gunda capa de revestimiento por gdhe sidn mediante fusidn
por calor © soldadura por calor; la segunda capa de revesti
miento debe curarse antes de la adhesidn por fusién por ca-
lor o del proceso de soldadura por calor. Aqui, las condi-
ciones de curado por calor pueden ser de entre 80 y 200%C,
y de 15 a 30 minubos.

Aungue en el presente invento la primera capa Ce
revestimisnto y luego la segunda capa de revestimiento pue-
den aﬁlicarse en el articulo formado, las capas Ge revesti-
miento pueden aplicarse al materisl netdlico antes de que
ge conforme en el eﬁvase o su tapa., Cuando se emplea esta

§1tima tdenica, se obtienen diversas ventajas de produccion

bre del material metdlico y porque no requieren revestimien
to los articulos individuales. Ademds, debido a que el pri-
mer y el segundo revestimiento del presente invento tiencn
caracteristicas superiores de tratamiento, las operaciones g
tratamiento ordinarias, tales como troguelado, qonformacién
en prensa, torneado, conformecién por vacio, rebordeamicn-
to, y estampacidn, no perjudicardn al revestimiento o dardn
como resultado una pérdida de adhesidn,

Para la aplicacidn de resinas tales como las po-

liolefinas sobre la segunda capa de revestimiento mediante

porque permite un mejor control sobre la formacidén de herrum
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temperaturas convenientes estdn en el margen de entre,izo y
3004C, preferentemente entre 150 y 2309C, segun ia clase de
resina olefinica, y los periodos convenientes para la adhe-
sidn por fusidn son cortos, del orden de los milisegundos.

El presente invento y sus ventagas se ilustrarén
y explicardn mejor con los ejemplos siguientes.

EjemElQ'I

Primero se~pfepararon pinturas de imprimacién:gsag
do resina Ge vinilo modificada segin se muestra en la tébia
I con diversas cantidades de resina fendlica, resina de ured
o resina epoxidica en copolimero de cloruro de vinilo-aceta
4o de vinilo, en que las resinas de petrdleo representaban
150 partes en peso por cada 100 partes de fraceibn sélida
de resina de vinilo modificada. Se agregardn entonces 106
partes en peso'de poliéster saturado termopldstico y'ana s0
locidn mixta equivalgnte de metil-isobutil—cetona‘y t¢lueno
pare llevar la concentracidn total de fraccidn sdlida al
30% en peso. h ‘

Ias primeras pinfuras de imprimacidn se aplicaron
gobre 14minag de acero tratadas quimicamente de 0,27 mmn de
eupesor a las que se aplicl previamente el tratamiento de
desengrasamlento de superficie con. "Trlclene" (acero exento
de estafio (AZE), Toyo Kohan /Toyo Kohan Kaisha, Itd./ HAI-
TOPPU), La ldmina pintada se calentd durante diez minutos a
1909C en un horno eléctrico para formar las primeras capas
de imprimaciéﬁ de 50 mo/dm2 Laego, se apllcaron los siguien
tes tres tipos de pintura en canoldades de 50 mg/&m“ sobre
las primeras capas de 1mpr1mac1on: 1) pintura de epox1poll-

amina (xileno-metil~etil-cetona, TPIKOTO n? 1004/FPOMETO
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| BOOt = 80/20, disolvente mixto equivalente en solucidn al
304 en peso); 2) pintura de epoxi-fenol (EPIKOTO n¢ 1007/PP-
3005 = 80/20, xileno-butil-celosolve, disolvente mixto equi
valente en solucién al 30%‘en peso); v 3) pintura epoxiasmi-
nica (EPIKOTO n? 1004/MERAN n¢ 11 = 80/20, xileno-butil-ce-
losolve} disolvente mixto equivalente en solucidn al 30% en
peso da solucidn), y después de pegar encima de la superfi;
cie de la pintura ldmina de aluminio de 0,05 mm de espesor,
se aplicd calor durante 15 minufos a T9OQC para producirleg
tructuras adhesivas compuestas de ldmina de aluminio-segun-
da capa de imprimacidn-primera capa de imprimacidn-AEE,

Tas resistencias al desprendimiento entre la Iémi-
na de aluminio y la hoja de AEE se midid mediante ensayos de
tensidn para cada una de las estructuras adhesivas de diver
80 tipo producidas, Las condiciones de medicidn para los en
sayos'de tensidén fueron de desprendimiento a 180¢, veloci-
dad de traccién de 50 mm/min., a 209C,

Tos resultados aparecen tabulados en la tabla I,
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El desprendimiento en la interfase entre la capa
de la primera imprimacidn y la capa de la segunda imprima—
cidn se determind en cada muestra mediante observacidn con
un estereomicroscopio. . i

Se registré una variacién minima en la resisten-
cia al desprendimiento comec resultado de cantidades adicio~
nales 6 tipos de resinas modificadas en la primera imprimd;
cibn, Respscto alas propiedades de la pelicula, la capacidad
de tratamiento, particdlarmente‘la capacidad de tratamiento
en torno, llegd a ser peor; y se prédujo agrietamientd cuan
do la concentracidn de resina modificada excedié de 50 par-
tes basada en la resina de vinilo.

Biemplo IT

la resina de vinilo modificada con fenol (30 por
ciento del peso de tolueno con el disolvente metil-isobutil
-cetona), modificada por la adicién de resol al copolimero

de cloruro de vinilo-acetato de vinilo (VMCH hecho por Union

bind con varias resinas hidrocarbonadas en diferentes canti
dades. Se afiadié resina de poliéster en proporcién de 10
partes por cada 100 partes de resinag de vinilo y se agrega-
ron mefil-ctil-cetona, tolueno y disolventes equivalentes a
butil-celosolve para hacer una primera.pintura de imprima-
cién cuya concentracién total de fraceidn sélida era del
30%'en peso.

Iz imprimacidn se aplicé a una placa de estafio de
0,3 mm de espesor cuya superficie se habia desengrasado. La
placa pintada sé calentd a 1909C, durante 10 minutos para
formar una primera capa de imprimacidn con una pelfcula de

pintura de 100 mg/dmz. Iuego, se aplicaron las pinturas de
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| resina de epoxi—fenoi usadas como segunde imprimacidn en el
ejemplo I, encima de la primera capa de imprimscidn, Lﬁego
se pegd encima una ldmina delgada de aluminio de 0,05 mm co
mo en el ejemplo I, Ia estructura fue curada por calentamieé
to & 1909C durante 10 minutos. Se produjo una estructurs ad
hesiva @ue tenfa una ldmina delgada de aluminio-segunds im-
primacién—primera-imprimacién-placa de estalio u hojalata.
Ia tabla II indica las medidas de la resistennria
al desprendimisnto entre los metales de cada estructurs usan

do las mismas condicionss que en el ejemplo I.
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mentar la concentracidn de la resina hidrocarbonada. Ia adl
cibn de 300 partes de resina hidrocarbonada no origind una
estructura adhesiva suficientemente eficaz porque se produ-
jo desprendimiento entre la placa de estaflo y la 1dmina de
aluminio mediante tm simple golpe. Sin embargo, con menos
de 30 partes de resina, la fuerza adhesiva resultd excesiva,
v no se logré la estructura adhesiva déspegeble caracteris-~
tica del presente invento. Cuando no se afadid poliéstéy'ég
turado ¥y cuando la concentracidén de resina de hidrocarburcs
excedid de 300 partes, la humectacidn de la segunda impfimg
cién resultd demasiado defectuosa y le 1ldmina revesbide mos
tré un acentuado deterioro.

Ejemplo IIT

Ia mezcla N 2 psada en el ejemplo II (150 partes

de reéina de petréleo para 100 partes de vinilo modifigado
con fenol, con 10 partes de poliéster sa'burac'lohaﬁadido)2 ge
aplicé sobre 1éminas de AEE como pfimera jmprimacidn. Se
las curd con ealor a 190°C durante 10 minutos. Ia resina
epoxi~fenol usada en el ejemplo II se aplicd como ia segun—
da imprimacién. Iminas de polietileno (FE), ldminas de po-
lipropileno (PP), ldminas de cloruro de vinilo (PCV) endure
cido y papel (P) de 0,2 mm de grosér tratadas superficiale
mente fueron cads una pegadas sobre las imprimaciones. Se
curgron con calor a 130°C para el papel y a 902C para los
otros materiales para hacer cuatro tipos de esiructuras ad-
hesivas: PE-imprimzcién-AXE, PP—ipprimacién-AEE, PVC-impri-
macidn-AZE y papel—imprimaciénrﬁEE.‘

Ta table III presenta los resultados de las.meddi-
ciones de las resistencias al desprendimiento de cada estrug
tura.




10

15

20

25

30

Hojn niun. 42 }
. _TABLA IIT
Ne Construccidn Resistencia al des-
prendiniento
1 PE-imprimacidn=-AEE , 0,66
2 PP-imprimacion-AEE 0,52
3 PVC-imprimacidn-AED 0,30
4 Papel-imprimacidn-AEE 0,95

En todos los casos,. el desprendimiento se produjo
entre las imprimaciones en sus dos capas a pesar de lag di-
ferencies entre los tipos de materiales de construccidn.

Bjemplo IV

Ias soluciones de la primera y la segunda imprina
ciones en las mezclas mostradas en la tabla IV se aplicaron
a una placa de estafio de 0,3 mm de grueso que habia recini-
do un tratamiento de desengrasamiento. Se hicieron estiuctu
ras adhesivas que tenian lédmina de aluminio-primera cepe de
imprimécién—segunda céba de imprimacidn-placa de estaric nor
el mismo procedimiento que en el ejemplo I, Se efectuaron
en cada muestra los mismos ensayos de despreﬁdimiento que

en el ejemplo I, Los resultados estdn tabulados en la tabla

IV,
_TABLA IV
N¢ | Composiecidn de la | Composicion de la |Resistencia al
primera imprima- | segunda imprima~ | desprendimien-
cibn cidn to (kg/cm)
1 |ve/wae #1100 | Bp/Po *2 100 |
g¥3 100 0,76
y*4 100
VC/V Ac 100 | Ep/Ph 100
2 R 80 R 20 0,58
W 8 W 2 ’
VC/V Ac 100 | Ep/Ph 100
3 0% 100 | W - 10 0,66

#1, %2, %3, #4: Los VC/V Ac, Ep/Ph, R y W fueron los miimos
materiales usados en el ejemplo I.
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_ Todes las memclas se despegaron al gplicarse una
fuerza adecuada, independientemente de que se hubieran in-
cluido resina de petrdleo y resina de poliéster en la prime
ra capa de imprimaciéﬁ y/o la éegunda'capa de imprimacidn.

_EBjemplo V_

Tos nims, 1 al 9 de las primeras imprimaciones
usadas en el ejemplo II se éplicaron a ldminas de AEE y se
curaron con calor, Egtonces se afiadid poli(éxido de etile~
no) disuelto en xileno caliente (concentracidn de 1,03 pun-
to de reblandecimiento 1359C; concentracidn total de oxige-
no 4,3%) a la resina de epoxi~fenol usada en el ejempln IT
hasta una cantidad igual al 10 por ciento en peso de la resi
na complata. Se dispersé para hacer ﬁn producto en el que
la concentracidn de la fraccidn sélida de toda la pinturs
fuera 30% del peso. Este se aplicé sobre la primera imprima
¢idn como la segunda imprimacién ¥y se curd con calor a
1902C durante 15'minﬁfos. Luegé se imprimid tinta comercial
alquidica sobre la Segunda capa de imprimacion de 1as 1éminad
de metal revestidas, que tienen las dos capas de imprima-
cidn, por un procedimiento convencional de impresidn por
offset. Se las secd para fabricar las lominas de metal re-
vestido impresas de la construceidn llamada "tinta-imprime-
cidn~AEE",

Ldego, la 1dmina revestida fue estampada usando
tecnologia convencional para hacer envolventes de corona
quertienen superficies impresas en sus lados interiores.,

A cénﬁinuacién,.el polietileno de baja viscosided
vsado en el ejemplo IIL se pasé por apsrato convencional de
extrusién (¢ 20 mm, I/D 10). Bl polistileno fundido fluyd a

rezén de aproximadamente 1 g por corona sobrz las partes in
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|_teriores de las coronas. Fueron troqueladas con una placa
de metal para aplicar revestimientos interiores de pdlieﬁ;
leno en las envolventes'o casquillos de las coronas. Tras
enfriar, los revéstimientbs interiorps se desprendieron de
los easquillos de las coronas, Se evalud la estampacién,
el torneado y otras caracteristicas del proceso requeridas
para estampar las coronas y la resistencia a la corrosién
anté la gxposicién g la intemperie. Los resultados sé resu

mnen en la tabla V. '
TABLA V

Ljemplo Capacidad de deg Capacidad de Resistencia o la

ne prendimiento tratamiento corrosién
1 x* 0 0
5 A 0 0
3 0 0 0
4 0 ‘ 0 0
5 0 X X
6 0 0 0
7 0 0 0
8 0 0 0 ’
9 0 0 0

* Revestimiento interior (forro) no despegable.

Cuando lz concentracibén de resina de petrdleo
fue menor de 20 partes en peso, la fuersza de adhesividad
entre le vrirera cape de imprimacién y la segunda capa de
imprimacién resultdé fuerte. Como consecuvencia, el revesti
miento interior de poliebtileno no pudo ser despegado. Sin

embargo, cuando la concentracién excedidé de 200 partes por
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_peso, se formaron peqﬁeﬁas piezas de pelicula (polvo) duran
te la fabricacién de las coronas, Debido a que la fueréa ad
hesiva del rcvestimiento interior era baja, los revestimien
tos interiores de polistileno se desprendiefon durante el
transporte de las coronas, haciéndolas poco prdacticas. To-
das las otras mezclas tuvieron una adecuada resistencia al
desprendimiento, Ia capacidad de tratamisnto y la resisten~
¢ia a la corrosidn fueron buenas y las mezclas fuvieron su-
ficiente capacidad péra obturar de modo estanco las ceronas.
Asimismo, las segundas capas de imprimacién y los articulos
impresos se transfirieron al reveétimiento interior de pcli
etilenc después del deéprendimiento.

Ejemplo VI

Se prepararon primerss pinturas de imprimscidn
con resina de vinilo modificada como se muestra en la tabla
VI, con resina de fenol, resina de ureé o epoxi~resina en
copolimero de eloruro ée yinilé~acetato de vinilo, represen
tando las resinas de petrdleo 150 partes en peso por 100
partes en peso de lefraccién s6élida de la resina de vinilo
modificada., Se agregdé luego un disolvente mixto, xileno-me-
%ilisobutilvcetana, en una proporcidn de 40/30. Ia mezcla
se agitd y calentd (602C, 2,000 rpm, 15 minutos) para lle-
‘var la concentracién de la fraccidn sélida total al 30% en
peso, . ‘

Tas primeras pinturas de imprimacidn se aplicaron
en la forme descrita en el ejemplo I; sin embargo, el espe-
sor de la lémina de aluminio fue 0,01 mm.

Tas fuerzas de desprendimiento se midieron en la .
forma y las condiciones descritas en el ejemplo I, Bl des~

-

prendimiento en la interfase entre las primeras y las segun
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| das capas de imprimacién se observd con un estereso-microsco

pio. Tos resultados estdn tabulados en la tabla VI,

TABIA VI
| i
. . s sigtenci f
prigerss componietonee | Bonly un fefom B s 5o
Ne | ¥c/VAc {Ph| U }Ep| R { Ep/Ph E/U E/A
1 50 (50 ~| - 150 0,67 0,50 0,78
2 80 |20 - -] " 0,62 0,57 0,64
3 90 J10 -|-1| " 0,45 0,44 0,55
4 80 | -l20 - | v 0,52 0,52 0,66
5 80 - -j2o0f| v 0,50 0,48 0,60
6 8 0 10/1 0 = L 0,53 0,59 0,65
7| 80 | -l1010] "| 0,52 | o0,52]| 0,69
8 70 |10/1010}f 0,44 0,55 0,50

¥, .
ig:onumelos representan fraccionea s0lidas en partes en
VC/V Ac: Copolimero de cloraro de vinilo-agetato de vini-
lo, ESUKEKKU_C. Sekisui Kagaku /Sekisui Chemi-
cal Co., Ltd/ '

Ph : Fenol de tipo resol, HITANORU N2 2080, Hitachi
Kasei /Hitachi Chemica

U ¢ Urea botilada, MERAN NT 11, Hitachi Kaseil

Ep : Epoxi EFIKOTO N 1004,. Shem (Shell/

R ¢ Agente para impartir desprendimiento, resina de
petrdleo ESUKORETTSU, Ecso

A : Polismina, EPOMETO B-001, Ajinomoto /Ajinomoto

Co., Ine/.

Tos resultados fueron log mismos que los descri-

tog en el ejemplo I.
Biemplo VII

Se combindé resina de vinilo modificada con fenol
(disolvente tolueno al 30f en pego-metil~isobutil-cetona)

modificada mediente adicidn de resol al copolimero de clory
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"Lro de vinilo-acetato de vinilo (VMCC hecho por Union Carbi-

de), en properciones de fraccidn sélide dé T0:30, con aiveg
sas resinas hidrocarbonadas en cantidades variables. Se afia
dieron disoclventes tales como tolueno y THF, Esta mezcls se
.agitd en la forma descrita en el ejemplo VI para obtener
uns primere pintura de imprimscidn con una concentracidn o
tal de fraccidn sélida del 30% en peso. |
Ta imprimecidn se aplicd del modo indicado en el
ejemplo IT; sin embargd, el espésor‘de la ldmina de altmi-
‘nio era 0,01 mm, Se midid la resistencia al desprendimiento
entre los metales de-cada estructura adhesiva en la misma
forma y condiciones que en el ejemplo I. Ios resultades es-

tdn tabulados en la tabla ViI.
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L Ia resigtenciz sl desprendimiento se redujo a2l an

mentar la concentracidn de resina de hidrocarburo, Is adi-
cidén de 300 partes de hidrocarburo no logrd proporcionsr una
egtructura adhesiva sustancialmente efectivé, porque se pro
dujo el desprendimiento entre la placa de estalio y la lé,mi~l
na de aiuminio con un simple golpe. Sin embargo, por debajo
de 20 partes de resina, la fuerza adhesiva era demasiado

elevada, y no se consiguid le esﬁructura adhesiva desprandi

blecaracteristica de la presente invencidn.

EJEMPLO VITI

Ta mezela N® 2 empleada en el ejemplo I (150 par-
tes de resina de_ petrbleo por 100 partes de vinilo modifica
do con fenol), se aplicd como primera imprimacién sobre la
ldmina de AEE, Después de un curado con calor (1909C, 10 mi
nutos), se aplicd como segunda iﬁprimacién la resina de epo
xi~fenol utilizada en el ejemplo II, Sobre las imprimecio-
nes se pegé cada una de una lémina de polietilemo (PE), mna
1dmina de polipropileno (FP) y una ldmina de cloruro de vi-
nilo endurecido (PVG), y papel (P) de 0,22 mm de espesor tra
tadas en superficie, Se efectud un corado con calor a 1309¢C
para el papelry a 90°C para los demés materiales para produ
cir cuairo tipos® estructuras adhesivas; PE~-imprimacidn-AEE
PP-imprinacién-AFE, PCV~imprimacién-AZE, y papel-imprimacidn-
~AEE. .

Ia tabls VIIT muestra los resulitados de las medi-
ciones de la resistencia al desprendimiento de cada estructyl

g
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TABLA VIII
Ne Construceidn ﬁii%ifff o ,ajicy £
. .
1 PE-limprimacién—A EE . 0,73
2 PP~imprimacidén-AEE 0,54
3 PCV—imprimaciGn-AEE , 0,37
4 | Papel-imprimacién-AEE 1,01

s

En todos los casos, el desprendimiento se produjo
entre las imprimaciones en sus dos capas, a pesar de las di
ferencias en la class de materiales de construccidn.

Ejemplo IX

Se afiadid resina ds petrdleo a la resina de vini-
lo modificada utilizada en el ejemplo VI, a 150 partes en
peso por 100 partes en peso de resina de vinilo, Se emplea-
ron mezclas disolventes de "SOURBESSO N2 100%, xileno y acg
tato de etilo, con proporciones de mezecla variadas que se
muestran en ia tabla IX. Ia concentracién total de la frac-
cidn sdélida se Tijd en el 30% en peso para hacer las prime-
ras pinturas de imprimacidn, Ta resina de vinilo, la resina
de petrdleo y la mezcla disolvente se agitaron y calentaron
é 609C empleando un homogeneizador de alta velocidad a 3. 00(
rpn durante 10 minutos, Ias imprimaciones resultantes se
inspeccionaron‘empleando aparatos de medida adecuados. Des-
pués de medir los tamalios de las particulas en dispersidn
de -la resina de petrdleo en las imprimaciones,'se aplicaron

sobre placa de estafio por las mismas operaciones que en el
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_cjemplo II. Twego s2 curaron las imprimsciones. Se aplica-
ron segundas imprimasciones en la misma forme descrita én el
ejemplo II, y se unid una ldmina de aluminio pars procducir
una construceién ldmina de aluminio-segunda imprimacidnepri
mers imprimacidén-placa de estafio,

Se midid la resistencia al desprendimiento entre
metales cn lés mismas condicionss del ejemplo I para estas
construcciones, Los resultados aparecen tgbulados en la ta-
bla IX, 4 lé voz, se muestra el grado de variacidn en ius
resistenciasal desprendimiento con el empleo de un cosficiey

$e de variacidn.
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_ Cnando se vacid la concentracidén de los disolven—
tes, varid el didmetro de las particulas en dispersién'en
la resina de petréleo. Como consecuencia, hubo considera-
bles variaciones en la humectacidn de la segunda imprima-
¢idn, y variaciones en las resistfencias al desprendimiento
entre los metales,

Cuando la concentracidn del acetato de etilo en
la mezcle disolvente ers baja, la solucidn en dispersidn se
separd en capas en un breve lapso de tiempo después de la
agitacidn. Cuando la concentracidn era grande, se produjo
la precipitacidn del sistema de resina de petrdleo imposibi
"litando el piﬁtado.

_Ejemplo X

Despuds -de formar una capa base de revestimiento
(pintura epoxi-aminica), la impresibn y una capa de revesti
niento superior (pintura de epoxi-éster) en una de las ca-
ras de la superficie de AEE, superficie gue constituye las
superficies externas de las coronas, la otra superficie se
pintd con las primeras imprimaciones 1 & 9 utilizadas en el
ejemplo VII., Se curaron con calor, Lueéo se imprimié uns
tinta alquidica cbmercial y se secd sobre la primera capa
de imprimscidn por medio de un método convencional de impre
sién offset. Se afiadid poli(dxido de etileno) disuelto en
xileno caliente (concentracién de 1,0, punto de reblandeci-
miento 13520, concentracidn:total de oxigeno 4,3%) a la re-
sina de epoxi-~ureca usada en el ejempiq VII hasta que repre-
sehté un 20% éel peso total de la_resina. Se dispersd, y el
producto, cuya concentracidn de fraccidn sdlida en el total
de la pintura era del 20% en peso, se aplicd como segunda

imprimacidn sobre las primeras capas de imprimacidn parcisl
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|_mente impresas., Se curaron con calor a 1902C durante 15 mi-
nutos, En esa forma, la ldmina de metal quedd revestidé en
ambas superficies‘e impresa. |

4 continuacidn, ée formaron‘casquillos de corona
a partir de la lémina revestida, mediante una prensa de for
macidn -dz> coronas, El tamafio de los casquillos era exacta-
mente el de las Tipo 5 corona (didmetro interior 26,6 mm)
en JIS 5-9017.

Tuego se hizo pasar el polietileno de baja vizco-
sidad empleado en el ejemplo VIII por un aparato convencio-
nal de extrusién (£ 20 mm,, I/D 10). El polietileno fumdido
extruido fluy5 sobre los interiores de las coronas a razén
de aproximademente 1 g por corona, y formd revestimientos
interiores de polietileno en los casquillos de las coronas
mediante troguelado con una chapa metdlica,

Luego, los revestimientos interiores se despren—
dieron de los casquillos de las coronas. Se evaluaron res-
pecto a su susceptibilidad al tfatamiento durante el troque
lado y el torneado, requeridos para los casquillos de coro-
na y respecto a la resistencia a la cofrosién enlexposicién
a la intemperie, ILos revestimientos interiores se evaluaron
tambidn respecto de la generacidn de polvo mediante una
pruéba de voltéo (se colocaron 500 casquillos d= corong en
una vasija cilindrica de acero inoxidable-de 30 mm de did-
mefro interior y 50 cm de alto y se aplicaron 2,100 revolu-
ciones a 70 rpm)., Ias diferencias de peso se midieron antes
y después del ensayo para encontrar el vélumen'de polvo ge-
nerado por separacidn del revestimiento. Ios resultados apa

recen en la tablas X,
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TABLA X

Mueg | Susceptibili | Susceptibili| Resistencia Formacidn
tra dad al des | dad al trata| a la corrol| de polvo
Ne prendimien¥o miento gidn (mg)

1 X" O O 3

: | A O O 1

4 O O O - 28

5 >< X - X 122

6 O O - O 21
7 O - O O 19
8 1.0 O O - 23

9 O O O 30

* Revestimiento interior no despegable,
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L Cuando la concentracién de la resina de petrdleo
era inferior a las 20 partes en peso, la fuerza adhesiﬁa en
tre la primera capa de imprimacidn y la segunda capa de im-
primacion era eleQada. Como consecuencia, ers imposible -des
prender el revestimiento interior de polietileno, En cam-
bio, cuando la concentracidn de la resina excedia de las
200 partes en peso, habia una gran formacidn de pequefias
piezas de - pelicula (polvo), ¥y, como la fuerza adhesiva del
revestimiento interibr’era baja, los revestimientos irterio
rés de polietileno se desprendian durante el transporte de
las coronazs, con lo que resultaban imprdcticas. Todas las
restantes mezclas tenian resistencias al desprendimiento
adecuadas. 3u susceptibilidad al tratamiento y resistencia
a la corrosidn éran buenas, ¥y se estimd que tenian suficien
te capacidad como coronas para clerre hermético, Asimismo!
las segundas capas de imprimacidn y las partes impresas sé
transfirieron al revgstimiento interior de polietileno des-
pués del desprendimisnto,

Bl presente invento'no se pretende que quede limi
tado a las realizaciones especificas mencionadas mas arri-
ba., Es posible efectuar otros cambios en la estructura adhe
siva despreﬁdible especificamente descrita sin apartarse del
alcaﬁce y las enseflanzas del presente invento. Bl mismo se
propone abercar todas las demds realizaciones, alternativas

y modificaciones compatibles con é1.
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_ S REIVINDICACTONES

Los puntos de invencidn propia y ﬁueva que se.pre
sentan para qus sean objetd de esta solicitud de patente de
invencidn enﬁEspaﬁa, por VEINIE aflos, son los que s@ reco-
gen enl las reivindicaciones siguientes:

18, Un método para fabricar una estruciura adhe-
siva despegable que coﬁprende una diversidad de articulos,
gue incluyen por lo menos un articulo de metal, unidos en~
tre si por medio de una capa de revestimiento compuesta, in

' cluyendo la capa de revestimiznto compuesta una primera co-
pa ¥y una segunda capa de révestimiento adyacentes, conte—
niendo la primera capa de revestimiento resina de vinilo y
conteniendo la segunda capa de révestimien'&o resina epoxidi
ca, comprendiendo al menos una de las capas de revestimien-
t0: a) un agente que imparte desprendimiento a una concen-
tracion de entre aproximadamente 50 y 200 partes en peso
por 100 partes en peso de resina; y b) vn mejorador de hu-
mectacidn de poliéster saturado a una concentracién de en-
tre aproximadamente 2 y 50 partes en peso por cada 100 par-
tes en'peso de resina; teniendo los diversos articulos uma
resistencia al desprendimiento de entre 0,05 y 5 kz/cm en~
tre la primera y la segunda capag de revestimiento, compren
diendo dicho método las operaciones siguientes: (4) prepa-
rar una primera solucidén de pintura que contiene resina vi-
nilica y una resina de hidrocarbu?o o natural que tiene un
punto de reblandecimiento menor que.18090 ¥ que tiene una
concentracién comprendida entre aproximadamente 50 y 200 pa:

tes en peso por cada 100 partes en peso de resina vinilica,

19
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y dispersa de un modo cstable en una fase continua de ia re
sina vinilica; (B) aplicer la primera solucién de pintura
scbre un m@terial‘base metdlico para formar una primera  ca-
pa de revestimiento; (C) formar una segunda capa de revesti
miento éplicando una segunda solucidn de pintura que contie
ne resina epoxidica y poli(éxido de etileno) a una concen-
tracién comprendida entre aproximadamente 0,5 y 90 en peso
de la resina epoxidica.sobre Ja primera capé de revestimicn
to; y (D) unir una capa de resina olefinica a la gegunda cg
pa de revestimiento mediante adhesidn por fusidn o soldadu~
ra por calor.

28,- Un método conforme a la reivindicacidn 18,
en el que el agente que imparte desprendimiento es una resi
na natural o de hidrocarburo con'punﬂo de reblandecimiento
de hasta aproximadamente 1809C, '

38,- Un método conforme a la reivindicacidn 28,
en el que la resina de hidrocarburo es una resina de petrd-
leo o de cumarona~indeno. .

42,~ Un método conforme a la reivindicacién 2%,
en el que la resina natural es colefonia, éster de colofo-
nia o resina de terpeno,

58,- Un método conforme a la reivindicacién 18,
en el que el mejorador de humectacidn de polidster saturado
és un copolidster saturado sustancialmehte lineal preparado
a partir de ingredientes de dcidos dibdsicos y diales donde
uno por lo menos de los ingredientes inclu&e mds de vn tipo
de compuesto,

68,~ Un métode conforms a la reivindicacidn 18, en

el que el mejorador de humectacidn e polidster saturado es
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1 | un copoliéster preparado empleando como ingrediente de dci
do dibdsico el 4cido tereftdlico (T) y el 4cido isoftdlico
(1) vy como ingrediente de diol, etilenglicol (E) y 1,4-bu-

tanodiol (B).

A%}

72.~ Un método conforme a la reivindicacibn 6%,
en el que la relacidén molar de T:I estd entre eproximada—
mente G0:10 y 10:90 y la de E:B estéd entre aproximadamente
T0:30 y 30:70.

8&,~ Un método conforﬁe a 1o reivindicaciénVGE 6
10 78, en el que un 4cido dibdsico alifdtico que tiene entre
aproximadamente 6 y 14 &tomos de carbono comprende el in-
grediente de dcido dibdsico entre aprozimedemente 1% yﬂr
100% en moles del peso totel del deido tereftélico y del
4dcido isoftdlico.

15 - 2,- Un método conforme a la reivindicacién e,
en elique la resina de vinild es un copolimero de: a) clo-
ruro de vinilo y b) un monbmero de'vinilo distinto del clo
ruro de vinilo. o '

102.~ Un método conforme a la reivindicacitn 18
20 6 92, en el que la primera capa de revestimiento comprende
uns composicidén que contiene resina de vinilo (£) ¥ por lo
nenos un tipo de modificador de resina (B) elegido entre
resina fenéiica, résina aminice o.resipa epoxidica,'y lz
relacién en peso A:B esté entre aproximadamente 60:40 ¥
25 98:2.
1lia,- Uﬁ método conforme a la reivindicacién 1t,

en el que la hegunda capa de revestimiento .comprende una

.

composicibn aue contiene un ingrediente de resina epoxidice
(C) y una resins (D) elegida entre una resina de fenol-for
maldehido de tipo resol, resina de urea~formaldehido o resl

05020 ne de melamine-formaldehido, y la relacidn en peso de C:D ¢std
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| entre aproximadamente 5:95 y 95:5.

128,~ Un método conforme & la reivindicacidn 18,
en el que el agente que imparte desprendimiento o el mejora
dor de humectaciéﬁ de poliéster saﬁur?do ¥y el agente qﬁe im
parte‘despréndimiento en combinacidn comprenden la primera
capa de revestimiento.

138,~ Un método conforme a la reivindicacidn 18,
en el qus la primera capa de revestimisnto y la segunda ca-
pa de revestimicnto tiénen una resistencia al desprendimien
to de entre aproximadamente 0,4 y 0,5 ke/cm.

148,~ Un método conforme a la reivindicacidn i@,
en el que uno de los diversos articulos comprende un mate-
rial metdlico, el otro articulo conprende una capade resing
olefinica, la segunda capa de revestimisnto contiene po-
1i(éxido de etileno) cho contenido de oxigeno estd entre
0,19 & 10% en peso y cuyo peso molecular medio estd sn el”
mérgen de entre alrededor de 1,000 y_alrededor de 50,C0C en
una cantidad de enﬁfe apréximadameﬁte 0,5% y 90% en peso de
la resina epoxfidica y el otro articulo estd unido a la se-
gunda capa de revestimiento mediante adhesidn por fusidn o
soldadura pof calor de la resina olafinica.

158,~ Un método conforme a lareivindicacién 18,
en el que el articulo que comprende el material metdlico es
una corona y el otro articulo es un relleno formado de resi
na olefinica.

162, Un método conforme a la reivindicacidn 18,
en el que al menos una de las capas de revestimiento com-
prende; una resina natural o de hidrocarburo con punto de
reblandecimiento de ménos ée 180¢C y que tiene una concen-

tracidn de entre 50 y 200 partes en peso por 100 partes en
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_peso G resina, la resina de vinilo o la resina epozidica es
té en forma de fase continua, la resina natural o de hidro-
carburo estd en forme de fase dispersads, y los diversos ar
ticulos tienen una resistencia al desprendimiento de entre
0,05 y 5 kg/cm entre la primera y la segunda capas de reves
timiento,

172,~ Un método conforme a la reivindicacion 168,
en el que la resina natural o hidroearbonada ests en forma
de capa dispersada que‘tiene particnlas cuyos didmetros son
menores de 100 micras,

188,- Un método conformé a la reivindicacidn 168,
en el que la resina de hidrocarburo se escoge enire una re-
sina de petréleo o de cumarona-indeno,

198,~ Un método conforme & la reivindicacibn 16%,
en el.que la resina natural se eécoge entre una colofonia,
un éster de colofonia o una resina de terpenc,

208,~ Un método conforme a la reivindicacidn 162,
en el que la resina-de vinilo es un copolimero de: a) clory
ro de vinilo; y b) um monémerb de etileno insaturado diétig
to del cloruro de vinilo.

218,.- Un método conforme a la reivindicacidn 208,
en el que la primeré capa de revestimiento comprende una
composicidn que contiene resina de vinilo (4) y por lo me-
nos un modificador de resina (B) escogido entre una resina
fendlica, una resina aminica o una resina epoxidica, presen
tes en la relacidn en peso (4):(B) comprendida entre 60:40
y 98:2, ' . ‘ -

228,~ Un método conforme a la reivindicacidn 168,
¥ en el cual la segunda capa de revestimiento cémprende une

*

. . . 0 L s
compogicidn que contiene un ingrediente de resina gpoxidiea
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1.(C) ¥y resina (D) escogida entre una resina de fenol-formal-

dehido de tiﬁo resol, una resina de urea-~formaldehide & una
resina de melmnina—formaldehido presentes en la relacidn en
peso (C): (D) compfendida entre aproximadameﬁte 5:95 y 95:5,

232,~ Un método conforme a lg reivindicacién 169,
en el que la resina nétural o de hidrocarburo estd conteni-
da en la primers capa de revestimiento.

248,~ Un método conforme a.la reivindicacién 162,
con una resistencia al desprendimiento de entre aproximada-
mente 0,4 y 1,5 kg/em entre la primera capa de revestimien-
to y la segunda capa de revegtimiento.

058, Un método conforme a la reivindicacidn 168,
en el que uno de dichos diversos articulos comprende un ma-
terial metdlico, el otro articulo comprende una capa de re-
sina olefinica, la segunda capa contiene poli(dxido de eti-
leno) cuyo contenido de oxfgeno estd entre aproximadamenté
0,1% y 10% en peso y.cuyo peso molecular medio estd en el
margen de entre aproximadamente 1,000 y aproximadamente
50,000 en cantidades de entre 0,5% y 90% en peso de la resi
na epoxidica, y el otro articulo se uné a la segﬁnda capa
protectora por adhesidn metdlica o por soldadura por calor
de la resina olefinica,

| 268,- Un método conforme a la reivindicacién 168,
en elAque,el articulo comprende el meterial metdlico consisg
tente en un casquillo de corona y la otra parte es un relle
no formado ds resina olefinica.

278,~ Un método para fabricar una estructura adhe

giva despegable.
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"Tal y como se ha descrito en la memoriz que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompaﬁaﬁ Yy pa
ra ios fines que se han especificado.

Tsta memoria consta de sesenta y tres hojas es-
ceritas a mdguina por una sola cara. .
Madrid, 06.M21360
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