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Campo técnico

El invento se re f ie re  a una e s tru c tu ra  adhesiva 

despegadle. Específicam ente, se r e f ie re  a  una e stru c tu ra  

adhesiva quo contiene una p lu ra lidad  de a r t íc u lo s , uno de 

lo s  cuales es m etal, unidos en tre  s í  por medio de una capa 

de revestim iento  compuesta. Estos diversos a rtíc u lo s  pue­

den despegarse en la s  su p e rfic ies  de contacto o in te rfa se s  

de la s  d ife ren tes  capas rev estid as .

E stas e s tru c tu ra s  adhesivas, en la s  que una plura 

lidad  de a r t íc u lo s  están  mutuamente soldados, pero pueden 

despegarse, se han u tiliz a d o  en vario s campos técn icos, par! 

ticu larm ente en e l  campo del envasado para re c ip ie n te s , cu­

b ie r ta s  de re c ip ie n te s  y m ateria les de c ie rre  hermético. 

Técnica fundamental

E xiste  un gran empleo de productos u tilizad o s  co­

mo m ateria les de c ie rre  herm ético, para coronas y o tras  cu­

b ie r ta s  de re c ip ie n te s . Estos productos, por lo común, se 

construyen con una lámina de metal p in tada, con una pintura 

p ro tec to ra  de la  su p e rfic ie , configurada en formas ta le s  co 

mo lo s  c ie rre s  de corona o lo s c ie rre s  de cápsulas. Los proj 

ductos conformados, tienen  e l  re lleno  adherido a su superfi 

c ié  in te r io r .  Para e l  mercado de bebidas embotelladas, que 

tie n en  re llen o  u til iz a d a s  en concursos, lo te r ía s ,  r i f a s ,  

e t c , ,  una técn ica  t íp ic a  de com ercialización requiere que 

e l  comprador de la  bebida embotellada devuelva determinada 

cantidad de re lle n o s , o devuelva un re lleno  que contenga e l
r

boleto ganador, a la  organización designada, para re c ib ir  

c ie r ta  c lase  de premio. Durante la  fab ricación  de coronas y 

cápsulas, empleadas en e s ta s  técn icas  de venta, e l  re lleno  

debe desprenderse fácilm ente dol c ie rre  de corona o cápsula.
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Durante la  fabricación  de la s  coronas y cápsulas, durante 

e l  transporte  y durante e l  tapado del re c ip ie n te , es esen­

c ia l  que e l  re llen o  se adhiera a l .c ie r r e  de corona o cápsu 

la .  También es esenc ia l que e l  c ie rre ' de corona o cápsula 

tenga su fic ien te  re s is te n c ia  a la  corrosión fren te  a l  con­

tenido del re c ip ie n te , algunos de lo s  cuales tienen  una 

gran tendencia a la  corrosión, y sea capaz de to le ra r  pro­

cesos mecánicos como e l  rebordeamiento y la  laminación.

Por o tra  p arte , la  impresión sobre la s  superfic ies del re ­

lleno  no puede en tra r en contacto d irec to  con e l  contenido 

del rec ip ien te  porque e llo  se ría  an tih ig ién ico . Asimismo, 

como e l  re lleno  se ap lica  coménmente a la s  superfic ies in­

te r io re s  de lo s  c ie rre s  de coronas o cápsulas en estado 

f lu id o , re s u lta  conveniente que la  capa pro tec to ra  de t i n ­

ta  aplicada en la s  su p e rfic ies  in te rn as  de los c ie rre s  de 

corona o cápsulas se t ra n s f ie ra  de modo que la  capa de t in  

t a  se adhiera a l  re llen o  cuando se procede a desprenderlas.

Se necesitan  construcciones adhesivas con esta  

clase de posib ilidad  de desprendimiento también para lo s 

botes o la ta s  p rov istos de mecanismos para a b rir lo s  f á c i l ­

mente, como la s  de " sa lta r  la  tapa". Son c a ra c te r ís tic o s  

de esas construcciones lo s  envases con una o más abertu ras 

que permiten beber e l  contenido de la  la ta .  Las abertu ras 

están  p rov is tas  de un elemento de extremo de la  la ta  que 

incluye un elemento m etálico revestido  con una p in tu ra  pro_ 

te c to ra  de la  superfic ie  y están adheridas a l  mismo la s  pie 

zas necesarias para desprenderlo. Esas p iezas incluyen una 

lámina u hoja m etálica rev estid a  de re s in a  orgánica que cu 

bre la  abertu ra . Este extremo de f á c i l  apertura  exige unas 

capacidades de c ie rre  y obturación mejoradas entre e l  e le -

! lojf t n ñ m .  <L
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mentó fie extremo de la ta  y la  pieza de desprendimiento para 

preservar e l  contenido de la  la ta .  -Asimismo, la  pieza de 

desprendimiento tien e  qae poder r e t i r a r s e  del elesento de 

extremo de la  la ta  con fa c ilid a d  y s in  dafío a l  a b r ir  la  .la­

ta .

El presente invento proporciona una estru c tu ra  ad 

ilesiva’ despegable á t i l  en la s  técn icas de com ercialización, 

la  e s tru c tu ra  es re s is te n te  a l a  corrosión, es h ig ién ica , y 

posee su fic ien te  in teg ridad  e s tru c tu ra l para to le ra r  proce­

sos mecánicos como e l  rebordeamiento. La estru c tu ra  propor­

ciona unas capacidades de c ie rre  y obturación mejoradas, su 

f ic ie n te s  para preservar e l  contenido de un rec ip ie n te , aun 

que e s ta  e s tru c tu ra  permite e l  f á c i l  acceso a l  re c ip ie n te . 

Exposición del invento

Le acuerdo con e l  presente invento se.proporciona 

una construcción adhesiva que incluye una p lu ralidad  de a r­

t íc u lo s  que comprenden por lo menos uno de m etal, adheridos 

por vario s tip o s  de capas rev estid as . Los diversos a r tíc u ­

lo s  pueden desprenderse entre  los varios tip o s  de capas re ­

v e s tid a s . E l presente invento también ofrece una construc­

ción adhesiva en que lo s  diversos a rtíc u lo s  están adheridos 

por medio di esas capas rev estid as  de t a l  modo que tienen 

una, re s is te n c ia  a l  desprendimiento de en tre  aproximadamente 

0,05 y 5 jkg/cm en tre  la  primera y la  segunda capa de reves­

tim iento .

E l presente invento proporciona también una tapa 

de rec ip ie n te  en l a  que e l  re lle n o , en p a rtic u la r  e l  re llene 

que incluye p o lio le fin a , e s tá  adherido a un c ie rre  de coro­

na, cápsula u o tra  tapa de rec ip ien te  compuesta de una base 

de m etal y v a ria s  c lases  de capas de revestim iento .
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Se proporciona un .extremo de apertura  f á c i l  qu9 

adhiere de modo desprendible, mediante e l  empleo de varios 

tip o s  de capas de revestim iento , la  pieza de desprendimien­

to  a l  elemento de extremo de la ta  que'incluye la  abertu ra.

En términos generales, e l  presente invento se re ­

f ie r e  a una e s tru c tu ra  adhesiva desprendible que comprende 

diversos a r t íc u lo s , entre e llo s  por lo  menos uno de m etal, 

unidos entre  s í  mediante una capa de revestim iento compues­

ta ,  comprendiendo e s ta  última una primera y una segunda ca­

pas de revestim iento adyacentes, de la3  cuales la  primera 

contiene re s in a  de v in ilo  y la  segunda res in a  epoxídica.

Por lo menos una de la s  dos capas de revestim iento  compren­

de:

a) un agente que imparte desprendimiento a una 

concentración de entre aproximadamente 50 y 

200 p a rte s  en peso por cada 100 partes en peso 

de re s in a , y

b) un mejorador de humectación de p o lié s te r  sa tu ­

rado, a una concentración de entre  2 y 50 par­

te s  en peso por 100 p a rtes  en peso de res in a .

Los diversos a rtíc u lo s  tienen  una re s is te n c ia  a l  desprendi­

miento de entre  aproximadamente 0,05 y 5 kg/cm entre  la  p r i  

mera y la  segunda capas de revestim iento .

En general, o tra  rea lizac ió n  del presente invento 

se re f ie re  a una e s tru c tu ra  adhesiva desprendible que com­

prende diversos a r t íc u lo s , que incluye por lo menos un a r t i  

culo de m etal, unidos en tre  s í  mediante una capa de re v e s tí  

miento compuesta, comprendiendo e s ta  última una primera y 

una segunda capas de revestim iento adyacentes, de la s  cua­
le s  la  primera capa de revestim iento contiene re s in a  de v i-



H o j a  núm.*

1

5

10

15

20

25

'30
05020

_nilo  y la  segunda capa de revestim iento contiene res in a  epo_ 

x íd ica . Por lo menos una de las. capas de revestim iento com­

prende :

una re s in a  hidrocarbonada o n a tu ra l que tiene  un 

punto de reblandecim iento de menos de 1802C y que 

tien e  una concentración de entre  aproximadamente 5¡0 

y 200 p a rte s  en peso por cada 100 partes en peso 

de re s in a .

la  re s in a  de v in ilo  o la  re s in a  epoxídica e s tá  en forma de 

fase  continua. la  re s in a  hidrocarbonada o n a tu ra l e s tá  en 

forma de fase  dispersada. Los diversos a r tíc u lo s  tienen  una 

re s is te n c ia  a l  desprendimiento de en tre  0,05 y 5 kg/cm en­

t r e  la  primera y la  segunda capas de revestim iento .

En sentido amplio, e l  presente invento se re f ie re  

también a un método de fab ricac ión  de una estru c tu ra  adhe s i  

va despegable que incluye:

a) preparar una primera solución de p in tu ra  que 

contiene re s in a  de v in ilo  y una re s in a  h idro- 

carbonada o n a tu ra l que tiene  un punto de r e ­

blandecimiento de menos de 18020 y que tiene  

una concentración de en tre  aproximadamente 50 

y’ 200 p a rte s  en peso por 100 p a rte s  en peso de

' re s in a  de v in ilo , en donde la  resina, hidrocar 

bonada o n a tu ra l se encuentra en emulsión esta  

b le  y dispersada en una fase  continua de la  re  

sina  de v in ilo ,
r

b) a p lic a r  la  primera aolución de p in tu ra  sobre 

un m ateria l base m etálico para formar una p r i ­

mera capa de revestim iento ,

c) formar una segunda capa por ap licación  de una
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segunda solución de p in tu ra  que contiene r e s i ­

na epoxídica y poli(óxido da- e tilen o ) a una 

concentración de entre  aproximadamente 0, 5$ y 

SOfo en peso .de la  re s in a  ¿epoxídica sobre la  

primera capa de revestim ien to , y

d) un ir una capa de re s in a  o le fín ic a  a la  segunda 

capa de revestim iento mediante adhesión en ma­

sa fundida o soldadura térm ica.

Breve descripción de los dibujos

la s  c a ra c te r ís tic a s  del presente invento se des­

c rib irá n  con re fe ren c ia  a los diagramas adjuntos, en lo s 

cuales:

la  f ig u ra  1 es una v is ta  en corte  tran sv e rsa l de j 

la  e s tru c tu ra  adhesiva despegable del presente invento;

la  fig u ra  2 .es o tra  v is ta  en corte tran sv e rsa l de 

una corona o cápsula con la  presente e s tru c tu ra  despegable;

La fig u ra  3 ©s una v is ta  en corte tran sv ersa l de 

una tapa de bote con mecanismo de f á c i l  apertu ra  del presen 

te  invento; y

La fig u ra  4 es una v is ta  en corte tran sv ersa l de 

un rec ip ien te  herméticamente cerrado que contiene la  estruc 

tu ra  despegable objeto del invento.

Forma óptima para re a l iz a r  e l  invento

Con re fe ren c ia  a lo s  d ibujos, la  fig u ra  1 muestra 

una v is ta  en corte tran sv e rsa l de la  estructu ra  adhesiva des 

pegable objeto del invento. Una superfic ie  o su stra to  1_ que 

comprende un m ateria l base m etálico adherido o unido a una 

capa de revestim iento compuesta que consta de una primera 

capa de revestim iento 2 que contiene una res in a  de v in ilo , 

sobre la  cual se ap lica  una segunda capa de revestim iento 330
05020
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con una re s in a  epoxídica. Encima de la  capa de revestim ien­

to  3 e s tá  adherido un a rtíc u lo  de m etal o p lá s tico  4 por me 

dio de la s  capas de revestim iento  compuestas 2 y 3 .
Un aspecto c a ra c te r ís tic o  importante de la  presen 

te  e s tru c tu ra  adhesiva es e l  descubrimiento de que cuando 

la  primera capa de investim iento 2 se construye con res in a  
de v in ilo  y la  segunda capa de revestim iento 3 se construye 

de re s in a  epoxídica, y cuando en a l  menos una de esas dos 

capas de revestim iento  están  contenidos un agente que impar 

te  desprendimiento y un mejorador de humectación de pola ás­

te r  saturado, la  e s tru c tu ra  adhesiva tendrá una re s is te n c ia  

a l  desprendimiento de en tre  0,05 kg/cm y 5 kg/cm, preferen­

temente comprendida entre  0,4 y 1 ,5  kg/cm entre  la  primera 

capa de revestim iento  2 y la  segunda capa de revestim iento 

3 . Bsa re s is te n c ia  a l  desprendimiento ev ita  e l  desprendi­

miento durante e l  manejo c o rr ie n te , a s í  como a l  r e c ib ir  im­

pactos considorables, pero cuando se requ ie ra , e l  desprendí 

miento puede efectuarse  con fa c ilid a d ' sin  e l  empleo de in s­

trumentos especiales»

Otra c a ra c te r ís t ic a  del presente invento es e l  

descubrimiento de que cuando la  primera capa de revestim ien 

to  2 e s tá  construida con re s in a  de v in ilo  y la  segunda capa 

de revestim iento  ¿  e s tá  construida con re s in a  epoxídica y 

por lo menos uno de esos revestim ientos contiene res in as  h i 

drocarbonadas o n a tu ra le s  que se encuentran presentes en 

forma de fase  dispersada, la  e stru c tu ra  adhesiva tendrá una 

re s is te n c ia  al, desprendimiento de entre  0,.05 y 5 kg/cm, de 

p referenc ia  comprendida entre  0 ,4 'y -1 ,5  kg/cm, entre  la  prx 

mera capa de revestim iento  2 y la  segunda capa de re v e s ti­

miento 3. Como ya se ha-mencionado, ta le s  re s is te n c ia s  a l  

desprendimiento ev itan  lo s  desprendimientos durante e l  mane
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_jo co rrien te , a s i como a l  r a e ib ir  impactos considerables, 

pero e l  desprendimiento puede efectuarse  con fa c ilid a d .

El hecho de que la  primera capa de revestim iento 

2 sea de res in a  de vinilo; y la  segunda capa de revestim ien­

to  3 sea de res in a  epoxídica es fundamental para e l presen­

te  invento porque aumenta la  adhesividad de los revestim ien 

to s  a la s  partes-adheridas 1 y 4 y asimismo a ju s ta  la  r e s is  

ten c ia  a l  desprendimiento de e s tas  dos in te rfa se s  de reves­

tim iento a l  in te rv a lo  antes d e sc rito . Debido a que cada ca­

pa puede contener e l  agente que imparte desprendimiento de 

t a l  modo que puede im partirse  a la  in te rfa se  de revestim ien 

to  de ambas capas e l  desprendimiento adecuado, y debido a 

que cada capa puede contener e l  me3orador de humectación de 

p o lié s te r  saturado, en re lac ió n  con e l empleo del mejorador 

de desprendimiento, re s u lta  posible a p lica r la  segunda capa 

de revestim iento sobre la  primera capa de revestim iento , 

Además, debido a que cada capa puede cobtener re s in a  h idro- 

carbonada o n a tu ra l en forma de fase dispersada, es decir, 

en la  re lación  de una i s la  en e l  océano, se hace posible 

a p lic a r  nuevamente como p in tu ra  la  segunda capa de re v e s t i ­

miento sobre la  primera capa de revestim iento a la  vez que 

se imparte una adecuada suscep tib ilidad  a l  desprendimiento 

a la  superfic ie  en tre  revestim ientos que la s  separa. Estos 

son descubrimientos muy im portantes.

Resina de v in ilo

la  re s in a  de v in ilo  u tiliz a d a  para formar la  p r i ­

mera capa de revestim iento es preferentemente un copolimero 

des a) cloruro de v in ilo ; y b) por lo  menos otro monómero 

etilénicam ente insaturado o monómero v in íl ic o  como aceta to  

de v in ilo , alcohol v in íl ic o , a ce ta l v in íl ic o , acido a c r i l i -
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co, ácido m etac rílico , ácido maleico, ácido fumárico, ácido 

itacó n ico , á s te r  de a c r i la to  de a leo h ilo , á s te r  de m etacri- 

la to  de a lcoh ilo  y e l  cloruro de v in ilid en o . ¿unque la  com­

posición del cloruro de v in ilo  (a) con otro monómero v in í l i  

co puede form ularse en concentraciones d iversas, por lo  gene 

r a l  la  base de re lac ió n  de a:b e s tá  entre  aproximadamente 

95:5 y '60:40, preferentemente en tre  90:10 y 70:30. El peso 

molecular de la  re s in a  de v in ilo  debe e s ta r  por lo general 

dentro del in te rvalo  del peso molecular que permite la  fo r ­

mación de p e lícu la s .

Son ejemplos de re s in a s  de v in ilo  adecuadas e l  co 

polímero de cloruro de v in ilo -a c e ta to  de v in ilo , e l  copolí- 

mero cloruro de v in ilo -a c e ta to  de v in ilo  parcialmente aceta 

lado y/o parcialm ente saponificado, e l  copolímero de c loru­

ro  de v in ilo -ac e ta to  de v in ilo -anh íd rido  maleico, e l  eopolí 

mero de cloruro de v in ilo -c lo ru ro  de v in ilideno-acido  a c r i -  

l ic o .
E stas re s in a s  v in íl ic a s  pueden emplearse so las o 

en combinación con o tros modificadores de re s in a s . Son ejem 

píos de modificadores de re s in a s  adecuados la s  re s in a s  amí- 

n icas  como re s in a s  fen ó lica s  del tipo  re s o l, res in as  de xi~ 

leño—form aldebido, re s in a s  de urea y de melamina, y res inas  

de curado por calo r como la s  re s in as  epoxidicas,

la  p in tu ra  de re s in a  de v in ilo  empleada en e l  pre_ 

sente invento presenta, una adhesividad especialmente supe­

r io r  sobre lo s  a r t íc u lo s  hechos a p a r t i r  de una base m etáli 

ca. la s  bases 'de  m etal revestidas^con e s ta  p in tu ra  tienen  

excelentes c a ra c te r ís t ic a s  de tratam iento y de re s is te n c ia  

a la  corrosión . Para obtener propiedades óptimas, debe com­

b inarse  la  re s in a  de v in ilo  U ) con por lo  menos un m odifi-

H o ja  n ú m . 9
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-re s in a  y la  res in a  epoxídica (B), en concentraciones en 

que la  re la c ió n  molar ÁtB e s tá  en tre  60:40 y 98: 2 , preferen 

temente en tre  70:30 y 90: 10 . ‘

idemás de la s  res in as  de cloruro de v in ilo  antes' 

mencionadas, pueden emplearse o tra s  res in as  v in íl ic a s  amplia 

mente conocidas en la  técn ica  para la s  res in as  de v in ilo  deJ 

presente invento, como por ejemplo la s  res in as  de v in ilo  em 

pleadas en la  in d u stria  de p in tu ras .

"Resina epoxídica"

La re s in a  epoxídica puede ser un compuesto de a l ­

to  peso molecular que contiene dos o más grupos epoxi en su 

e s tru c tu ra  molecular y combinaciones con sustancias r e a c t i ­

vas con grupos de p a rtid a  o compuestos endurecedores que 

tienen  peso molecular de bajo a a lto  que son reac tivos a 

lo s  grupos de epoxi.

Ordinariamente, son ¿decuadas re-sinas epoxídicas 

obtenidas por condensación de ep ic lo rh id rina  y feno les p o li 

va len tes. Tales re s in as  epoxídicas tienen  una estru c tu ra  mo 

lecu la r representada por la  siguiente fórmula: 

CH2-CH-CH240-R-0-CH2 -CH~CH-)n

0 OH (I)

-0~R~0-0Hq-CH-CHo
2 y  2

0

donde n es cero o -un número entero , particularm ente un núme 

ro entero de por lo menos alrededor de 12. Los fenoles po li 

c íc lic o s , como e l  2 , 2- b i s ( 4-M droxifenil)-propano (b isfeno l 

J\); e l  2 , 2- b i s ( 4-M drox ifen il)-bu tano  (b isfeno l B)j e l  

1 ,1  * -b is -(4-b .id rox ifen il)-e tano , y e l  b i s ( 4-M .droxifenil)~  

-metano (b isfeno l F ), son apto3 para su empleo como feno l30
05020
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divalonte (H0-R-0H). Se p re fie re  e l  B isfenol A.  También pue 

den. emplearse lo s  precondensados (reso les) de fenoles y fo r  

maldehido, como lo s  feno les p o lic íc l ic o s . Es preferib le  que 

la  re s in a  epoxídica empleada como ingrediente de res in a  .ten 

ga un equivalente de epoxi de entre aproximadamente 140 y 

aproximadamente 4.000 y preferentemente debe e s ta r  en e l  in  

te rv a lo  de entre  aproximadamente 200 y aproximadamente. 2 . 500.

Los compuestos endurecedores que pueden emplearse 

en combinación con esto s ingredientes de res in a  epoxídica 

son compuestos m ultifuncionales reac tiv o s a lo s grupos epo- 

x i ,  por ejemplo Jes ácidos po libásicos , anhídridos de ácido, 

poliaminas y poliam idas. Otros compuestos endurecedores ade 

cuados son e tilendiam ina, d ie tile n tria m in a , t r i e t i i e n te t r a -  

mina, m etafenilendiam ina, 4, 4 ' —1diam ino-difenilm etano,

4 , 4 ' -d iam ino -d ifen ilsu lfo lano , 4 ,4 '-d iam in ó -d ife n il-é te r , 

h id raz ida  de ácido ad íp ico , ácido oxálico , ácido i tá l i c o  an 

h id ro , ácido málico aniiidro, anhídrido de ácido hexahidrof- 

t á l i c o ,  e l  dianhídrido de ácido p iro m elítico , e l  producto 

de adición de ciclopentadieno-ácido m etil-m aleico, e l  anhí­

drido de ácido dodecilsuccínico, e l  anhídrido de ácido d i-  

cloromaleico o e l  anhídrido del ácido cloréndico.

La concentración del endurecedor debe e s ta r  entre 

aproximadamente 2 y 150 p a rtes  en peso por cada 100 partes 

en peso del componente de re s in a  epoxídica y preferentemen­

te  en tre  aproximadamente 20 y 60 partes en peso. A menos 

que se indique lo con tra rio  la  concentración se expresará
Fen p a rte s  en peso.

E l componente de re s in a  epoxídica (C) se emplea 

como la  segunda capa de revestim iento  en e l  a rtícu lo  com­

puesto con por lo  menos una re s in a  de curado por calor esco

I I o j a  n í i in .  I I
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gida entre  re s in a  de fenol-form aldehido de tipo  re so l, r e s i  

na de tire a~f o rmaldeh i  do y re s in a  de me lam ina-f ormaldehido 

(B), Si bien la s  re lac iones de concentración entre  la s  dos 

res in as  puede v a ria r  en un in te rvalo  muy amplio, la s  r e s i ­

nas deben formularse en concentraciones ta le s  que C:B esté  

en tre  aproximadamente 5:95 y 95:5, y preferiblem ente entre 

aproximadamente 40;60 y 90:10 en peso. E l ingrediente de re 

sina epoxídica (C) y la  re s in a  de curado por calor (B) pue­

den emplearse en estado mixto para formar la  segunda capa 

de revestim iento o pueden emplearse en estado precondensado 

para formar esa capa. lo s  revestim ientos que comprenden e s­

ta  combinación poseen c a ra c te r ís t ic a s  particularm ente supe­

r io re s  de tratam iento y de adhesión a lo s metales o p lá s t i ­

cos.

l a  composición de res in a  del segundo revestim ien­

to  puede m odificarse además con re s in a  de v in ilo . Como ro s i  

na d e .v in ilo  pueden u t i l iz a rs e  ampliamente la s  sustancias 

d e sc rita s  más a rr ib a . Beben emplearse en concentraciones de 

entre aproximadamente 20 y 400 p a rtes  de ingredientes de re 

sina epoxídica (A) y preferentemente entre  aproximadamente 

100 y 300 p a rte s .

Agente que imparte desprendimiento

El agente que imparte desprendimiento o res in a  

contenida en por lo menos una de la s  capas de revestim iento 

es una res in a  hidrocarbonada o n a tu ra l cuyo punto de reblan  

decimiento, medido por e l método del aro y la  bo la, es inf£  

r io r  a unos 1809C, preferentemente in fe r io r  a unos 1202C. 

Constituyen agentes que imparten desprendimiento adecuados 

re s in as  de pe tró leo , re s in as  de cumarona-indeno, re s in as  

terpén icas, colofonias y e s te re s  de colofonia.



p - U ojr t  3

1

5

10

15

20

25

30
02020

Las res in as  de petróleo conocidas tienen  como su 

p rin c ip a l ingrediente hidrocai-buros de petró leo  insaturados, 

como ciclopentadieno o hidrocax-buros o le fín ico s  superiores, 

que suelen tener en tre  aproximadamente 9 y 11 átomos de car 

bono. Las res in as  se obtienen por polim erización térm ica 

con un -ca ta lizador. Cualquiera de e stas  res in as  puede em­

p learse  como agentes que imparten desprendimiento. Las r e 3i  

ñas conocidas de cumarona-iadeno son sustancias con un grado 

de polim erización comparativamente bajo que se polimerizan 

bajo calo r y con un ca ta lizad o r u tilizando  ingredientes que 

contienen fracciones de a lq u itrá n  cuyo componente p rin c ip a l 

e s  la  cumarona y e l  indeno. Sus puntos de ablandamiento es­

tán  en tre  1602 y 1802C, Estas re s in as  también pueden emplear 

se en e l  pi-esente invento. Son re s in a s  de terpeno á t i le s  los 

polímeros s in té tic o s  o n a tu ra le s  de los hidrocarburos tsrp e  

n icos . Esas re s in as  se obtienen por la  polim erización del 

a ce ite  terpénico  o de fracciones de neopineno con un c a ta l i  

zador, También pueden usarse la s  llamadas colofonias b ru tas, 

como la  colofonia de goma o la  colofonia de madera, a s í  co­

mo lo s  d ié s te re s  obtenidos por e s te r if ic a c ié n  del ácido 

a b ié tico  en co lofonias, como por ejemplo e l  é s te r  de colofo 

n ia —g lic e r in a  (goma de é s te r ) ,  e l  ab ie ta to  de d ie t i le n g li-  

co l, e l  ab ie ta to  de 2-h id ro x ie ti le n g lic o l, e l  é s te r  de colo 

fon ia-m onoetileng lico l, y e l  é s te r  de co lo fo n ia -p en tae ritr i

ía,* %

También pueden emplearse en e l  presente invento 

o tros polímeros hidrocarbonados, solos o combinados, con 

lo s  agentes que imparten desprendimiento, en tan to  tengan ur

grado comparativamente bajo de polim erización y puntos de 
reblandecim iento comprendidos en e l  in te rvalo  indicado mas
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a rr ib a . Tales polímeros pueden ser p o lie tilen o  de bajo peso 

molecular (cera de p o lie t i le n o ) , po lip rop ileno , poliesfcire- 

no y p o lie 3tiren o  con adición de hidrogeno.

Como mejoradores de humectación de p o lió s te r  satu 

rado se pueden u t i l i z a r  eficazmente: !)• combinaciones de 

por lo .menos un tipo  de. ácido dibásico y por lo  menos dos 

tip o s  de d io le s , o I I )  combinaciones de por lo menos dos t i  

pos de ácidos d ibásicos y por lo  menos un tip o  de d io l, que 

han sido condensados para dar un p o lié s te r  saturado sustan­

cialmente l in e a l .  En estos copo liéste res pueden conectarse, 

regularmente o a l  azar, d ife ren tes  posiciones re ite ra d a s  de

á s te re s ,
lo s  ingredientes de acido dibasico de esto s copo— 

lie 's te re s  pueden ser lo s  ácidos dibásicos representados por 

la  siguiente fórmula:
H00C-R1 C00H ( I I )

donde R1 es un grupo hidrocarbonado dibásico exento de insa 

turación  e ti lé n ic a  y que tiene de 2 a 15 átomos de carbono, 

y preferentemente entre  6 y 10 átomos de carbono. Son á c i­

dos u ti l iz a b le s  lo s  ácidos dibásicos aromáticos como e l  áói 

do te r e f tá l ic o ,  e l  ácido is o f tá l ic o , e l  ácido 2 , 5-d ic lo ro te  

r e f tá l ic o ,  e l  ácido n a fta le n -1 , 5-d ica rb o x ílico , e l  ácido di 

f e n i l - 4, 4’-d icarboxálico , lo s ácidos dibasicoo a l i f a t ic o s  

ta le s  como ¿ 1  ácido succínico, e l  ácido adíp ico , e l  ácido si. 

bórico , e l  ácido aze la ico , ,el ácido sebácico, e l  acido daca 

no-dicarboxílico  y e l  ácido dodecano-dicarboxílico, o e l

ácido 1 , 4-cicloexano-dicarboxxlico.
lo s  ingredientes de d io l pueden ser los represen­

tados por la  siguiente fórmula:
H0-(-R2-0 -)n-H ( I I I )
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_ donde R es una base hidrocarbonada d ibásica , a l i f á t i c a ,  a l i  

d e d ic a  y aromático—a li f a t i c a ,  y n es un numero entero igual

0 mayor que 1. Son d io les adecuados 1 ,2-etanodiol, 1,3-pro- 

panodiol, 1,5-pentanodiol, 2 ,3-butanodiol, 1 , 3-butanodiol,

1 > 2-propanodiol, 2 , 4~dimetil—2—etilhoxano—1 , 3—d io l, neopen— 

t i l g l i c o l ,  2 -e til~ 2 -b u til-1 ,3 -p ro p an o d io l, 1 , 6-hexanodiol, 

d ie t i le n g lic o l ,  t r i e t i l e n g l i c o l , d ip ro p ilen g lico l, 1 , 4- c i -  

clohexanodiol, o—, m— y  e l  p—x ile n g lic o l, y liexahidro —p—x i-  

le n g lic o l.

Con respecto  a lo s  mejoradoi'es de humectación de 

p o lié s te r  saturados u tiliz a d o s  en e l  presente invento, es 

importante que lo s  ácidos.d ibásicos aromáticos contengan a l  

menos aproximadamente 50$ en moles del ácido dibásioo, y 

preferentem ente al- menos aproximadamente 70$ en moles para 

obtener la s  propiedades deseadas de re s is te n c ia  a l a  corro­

s ió n  y mecánicas del revestim iento* Pueden emplearse- e l áci 

do dibásico a l i f á t ic o  y lo s ácidos dibásicos a l ic íc l ic o s  

siempre que no se excedan estos lím ite s  de concentración.

Del mismo modo, lo s  ingredientes de d io les contienen mi mí­

nimo de aproximadamente 60$, y preferentemente a l  menos aprc 

ximadamente 80$, de a lcoh ileng lico les con alrededor de 2 a 

4 átomos de carbono, como 1 ,2-etanodiol o 1 , 4-butanodiol. 

Puede usarse x ile n g lic o l, g lico les  a l ic íc l ic o s  y lo s  g lico - 

le s  po lia lcoh ilén icos (d i- , t r i -  e t c , ) ,  dentro de esos lím i 

te s  de concentración.

lo s  mejoradores de humectación de p o lié s te r  ade-
t

cuados para empleo en e l .presente^invento pueden contener 

combinaciones de ácido te re f tá l ic o  (T) y ácido iso f tá l ic o  

(I)  como ingred ien te  de ácido d ibásico , o bien eombinacio 

nes de e ti le n g lic o l  (S) y 1,4-butanodiol (B) como ingredien

2
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e l ácido is o f tá l ic o  (I) puede v a ria r  dentro de un in te rvalo  

amplio. Relaciones molares c a ra c te r ís tic a s  y apropiadas de 

(T ):( l)  son la s  que se encuentran entre  90:10 y 10:90, pre­

ferentemente entre  70:30 y  30:70. Asimismo, la s  relaciones 

molares apropiadas entre  e l e ti le n g lic o l  (E)-y  e l 1 ,4 -fu ta - 

nodiol (B), (E ):(B ), se encuentran en tre  90:10- y  10:90, y 

preferentemente entre  60:40 y 40: 60.

Un mejorador de humectación de p o lié s te r  especial 

mente ú t i l  en e l  presente invento es un p o lié s te r  saturado 

l in e a l  que contiene ácido te re f tá l ic o  y  ácido iso f tá l ic o  en 

la s  relaciones molares para e l  ingrediente de -ácido d ifá s i­

co, y  e t i le n g lic o l y  1 , 4-butanoaiol en la s  relaciones mola­

res  para e l ingrediente de d io l. Otro tipo  de mejorador de 

humectación de p o lié s te r  particularm ente ú t i l  en e l  presen­

te  invento es un p o lié s te r  saturado l in e a l  que contiene, 

además del ingrediente de ácido d ifás ico  aromático, un in ­

grediente d ifásico  p la s tif ic a n te  in terno  como, e l  ácido d ifá  

sico  'graso que se encuentra presente entre aproximadamente
t

1 y  100 moles por 100 moles del ingrediente ácido aromáti­

co, y preferentemente entre aproximadamente 5 y 30 moles. 

Este ingrediente d ifá s ico  tien e  unos 6 a 14 átomos de carfo. 

no, como por ejemplo, e l ácido adíp ico , e l se fác ico , y el 

dodecanedicarfoxllico. Son particularm ente apropiados los 

p o lié s te re s  aromáticos lin e a le s  representados por la  siguier. 

te  fórmula:
~ (-T .E -)-(-T .B -)-(-I .E -)-( l.B -)-(-S .E ~ )-(-S .B -)-  

donde T es una unidad de ácido te r e f tá l ic o ,  I  es una unidad 

de ácido is o f tá l ic o , S es una unidad de ácido sefác ico , E

30

05020

es una unidad de e ti le n g lic o l  y B es una unidad de 1 ,4 -fu ta
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.nod io i, Estas unidades están  escogidas de modo que sus pe­

sos cumplan la s  condiciones antes señaladas.

lo s mejoradores de humectación de p o lié s te r  del 

presente invento pueden prepararse por métodos convenciona­

le s ,  siempre que sa tis fag an  la s  exigencias indicadas. Esos 

mejoradores de humectación de p o lié s te r  pueden tener pesos 

moleculares que permitan l a  formación de p e lícu la s , es de­

c i r ,  pesos moleculares de entre aproximadamente 5.000 y 

aproximadamente 50.000 y  preferentemente de entre  aproxima­

damente 10.000 y aproximadamente 30. 000.

En e l  presente invento tiene  especial importancia 

e l  empleo del p o lié s te r  saturado l in e a l  como mejorador de 

humectación. Específicamente, cuando l a  p in tu ra  de res in a  

epoxídica se ap lica  directamente sobre e l revestim iento de 

re s in a  de v in ilo  que contiene e l  agente que imparte despren 

dim iento, l a  p in tu ra  de re s in a  epoxídica se rá  rechazada por 

e l revestim iento’ de re s in a  de v in i lo ; y  r e s u lta rá  d i f í c i l  

formar un revestim iento  uniforme y pare jo . Del mismo modo, 

esa tendencia se m anifiesta  cuando en e l  revestim iento de 

re s in a  epoxídica están  contenidas o tras resinas d is tin ta s  

de p o lié s te re s  saturados l in e a le s , como por ejemplo poliami 

das, res in as  a lqu íd icas y  e l  p o lié s te r  insaturado. Sorpren- 

dentemente, cuando e l  mejorador de humectación de p o lié s te r  

e s tá  contenido en l a  p in tu ra  de re s in a  epoxídica o en l a  de 

re s in a  de v in ilo , se producirá una mejora inesperada de las  

propiedades de humectación en l a  su p erfic ie  de contacto en­

t r e  la s  dos p in tu ras de re s in a . E llo  permite formar revestí, 

mientos parejos y uniformes.

Mezcla

En e l presente invento, lo s  agentes que imparten
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desprendimiento, solos o en,combinación con lo s  mejoradores 

de humectación de p o lió s te r , están contenidos en una o am­

bas de la s  primera o segunda capas de revestim iento .

También es importante que los agentes que impar­

ten  desprendimiento se mezclen en cantidades entre  aproxima 

¿ámente 50 y 200 p a rte s , preferentemente entre  aproximada­

mente 100 y 200 p a rte s , por cada 100 partes do resina  de 

cloruro de v in ilo  o de res in a  epoxídica. Cuando se emplean 

concentraciones más bajas no se producen efectos de despren 

dimiento entre  la s  dos capas de revestim iento . Si se em­

plean concentraciones a lta s  se producen defectos como re ­

vestim ientos no uniformes y l a  tex tu ra  de p ie l de naranja, 

que d if ic u lta n  l a  fabricación  de l a  presente e s tru c tu ra  ad­

hesiva. Asimismo, cuando se exceden estos márgenes de con­

centración se empobrece la  su scep tib ilidad  a l  tratam iento 

de la s  bases de metal sobre la s  que se aplican lo s  re v e s ti­

mientos, éstos se vuelven quebradizos, aumenta e l polvo y 

se producen g r ie ta s .

También es importante que e l mejorador de humecta 

ción de p o lié s te r  sea mezclado en cantidades de entre  apro­

ximadamente 2 y 50 partes por cada 100 partes de re s in a  de 

cloruro de v in ilo  y preferentemente entre  aproximadamente 

10 y 30 p a rte s . Si se usan concentraciones más bajas no se 

produce efecto de mejoramiento de l a  humectación entre  las  

dos capas de revestim ien to ; y se producirán también lo s  de­

fec tos descrito s más a rr ib a . Guando se usan en concentra­

ciones superiores a la s  antes indicadas, la  so lub ilidad  re ­

cíproca de la s  resinas disminuye, o se hace imposible l a  so 

lución , dando lugar a malas propiedades del revestim iento, 

según los tip o s de resinas de l a  combinación. Aun cuando
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_ la s  re s in a s  sean magnamente so lub les, la  fuerza  adhesiva de 

la s  dos capas de re s in a  será demasiado grande de modo que 

es d i f í c i l  e l  desprendimiento.

Para e l  presente invento, se p re fie re  que la s  can 

tidades de mezcla se f í je n  de t a l  modo que la  re s is te n c ia  

a l  desprendimiento entre  la s  dos capas de revestim iento es­

té  en tre  0,4 y 1 ,5  kg/cm. Los mejores resu ltados se logran 

cuando se f i ja n  la s  cantidades de t a l  modo que e l  agente 

que imparte desprendimiento represente unas 150 p a rtes  y e l  

mejorador de humectación de p o lié s te r  represente unas 20 

p a rte s .

En e l  presente invento es particularm ente conve­

n ien te  que la  p in tu ra  de re s in a  de v in ilo  contenga un agen­

te  que imparte desprendimiento como la s  res in as  de petróleo 

o una combinación del mejorador de desprendimiento y mejora 

dor de la  humectación de p o lié s te r  insaturado. E llo  aumenta 

la  so lub ilidad  recíproca entre la s  re s in a s , lo s  efectos de 

mejora de la  humectación y lo s  e fectos de mejora del des­

prendimiento .

E structu ra  adhesiva

la  e s tru c tu ra  adhesiva de l presente invento puede 

ten e r cualquier d isposición y combinación deseadas siempre 

que comprenda una composición de revestim iento de m últip les 

capas, teniendo una p lu ralidad  de a rtíc u lo s  que contienen 

l a 3 primera y segunda capas de revestim iento adyacentes des 

c r i ta s .

En general es p re fe rib le  que e l a rtíc u lo  a l  que 

se apliquen e l  primero y e l  segundo revestim ientos sean un 

m ateria l de base m etálica . Ese m ateria l puede ser acero no 

tra tad o  en su su p erfic ie  en láminas u hojas (placas n e g ra s) ,
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_un metal liv iano  como e l aluminio, o acero o aluminio de su 

p e rf ic ie  tra ta d a . lo s aceros de superfic ie  tra ta d a  adecúa- 

dos son aceros en forma de láminas u hojas cuyas su p erfi­

c ie s  han sufrido tratam ientos químicos como tratam iento con 

ácido fo sfó rico , tratam iento con ácido crómico y tratam ien­

to  con ácido fosfó rico  y ácido crómico, tratam ientos e lec­

t r o l í t ic o s  como tratam iento e le c tro l í t ic o  con ácido crómico 

o e l  tratam iento  de estañado e lé c tr ic o , o lo s tratam ientos 

por chapado en masa fundida ta le s  como e l  tratam iento de 

chapado de estaño sumergido en c a lie n te . Son ejemplos de 

aluminio con superfic ie  tra tad a  e l  aluminio en láminas u ho 

jas que ha sufrido tratam ien tos como e l  tratam iento de oxida 

ción anódica o e l  tratam iento con ácido crómico. Los a rtíc u  

lo s que contienen esos metales pueden ser rec ip ie n te s  como 

los c ie rre s  de corona o los c ie r re s  de cápsulas, la s  tapas 

de la ta s  de envases m etálicos que no tienen  costura o que 

están  p rov istas de costuras la te r a le s .

Estos m ateria les m etálicos deben tr a ta r s e  con una 

capa de revestim iento p ro tec to r d is t in ta  de la  primera capa 

de revestim iento para detener la  corrosión, como por ejem­

plo una p in tu ra  de epoxi-fenol o una p in tu ra  de res in a  epo- 

xi-am ínica. Desde luego, este  revestim iento p ro tec to r debe 

adherirse  firmemente, con una re s is te n c ia  a l  desprendimien­

to  mayor que la  re s is te n c ia  a l  desprendimiento de la  prime­

ra  capa de revestim iento y '.la segunda capa de revestim ien­

to , en tre  e l m ateria l base de metal y la  primera capa de re 

vestim iento.

El segundo a r tíc u lo  que se adhiere a l  primer a r t í  

culo mediante la  primera y la  segunda capas de revestim ien­

to puede ser una p e lícu la , lámina u o tros productos confor-
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_mados hechos de diversos p lá s tico s  o de caucho, o diversas 

c lases  de papel o productos compuestos, a los que se lia agre 

gado l a  sustancia  base de m etal. Son p lá s tico s  que pueden 

emplearse, por ejemplo, la s  p o lio le fin a s  ta le s  como e l po li 

e tilen o  de viscosidad ba ja , media o a l t a ,  e l polipropileno, 

e l  po lipenteno-1 ,p o l i - 4-m etilpenteno~1 , e l  copolímero de 

e tilen o  y propileno, e l copolímero y e l  ionómero de e tileno  

y aceta to  de v in .ilo, diversas c lases de poliamidas como, e l 

nylon-6, e l nylon-6, 6, e l  nylon-6,10  y e l nylon-12 , lo s p o -  

l ié s te r e s  como e l p o l i( te re f ta la to  de e tilen o ) y e l p o li( te  

r e f ta la to  de b u tile n o ), los po licarbonatos, los copolímeros 

de a c r i lo n i t r i lo  como l a  res in a  de a lto  contenido en n i t r i -  

lo  y o tras res in as  a c r í l ic a s .  Las pe lícu las hechas con es­

to s  p lá s tico s  pueden se r  no e s tira d as  o e s tirad as  b ia x ia l­

mente. Son cauchos s in té tic o s  adecuados e l  de estireno-bu ta  

¿lleno, e l  de n itr ilo -b u ta d ie n o , e l  de e tilen o -p ro p ilen o , e l 

de e tile n o —propileno—dieno, e l  de b u tilo  y  e l de po liisobu— 

f i le n o . También es posible  emplear mezclas de por lo  menos 

uno de los p lá s tico s  con por lo  menos uno de los cauchos 

s in té t ic o s .  Los m ateria les p lá s tico s  pueden se r  también su­

p e rf ic ie s  tra tad as  por un tratam iento  de descarga en corona 

o por tratam iento  con ozono a f in  de aumentar su adhesivi­

dad sobre lo s revestim ien tos. Los a rtíc u lo s  pueden emplear­

se en l a  e s tru c tu ra  adhesiva de q.ue se tra ta , en forma de 

productos configurados ta le s  como re lle n o s .

EL segundo a r tíc u lo  puede comprender una composi­

ción que u t i l i z a  lo s  diversos tip o s de m ateriales descritos 

xaás a rr ib a . Por ejemplo, e l segundo a rtic u lo  puede se r un 

' e s tra t if ic a d o  de lámina de metal como e l  aluminio, provisto  

con una p e líc u la  de p o lio le fin a  en una de la s  superfic ies
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„como capa de soldadura por calo r y con un papel o p e lícu la  

de punto de reblandecimiento superior a l de l a  p e lícu la  de 

p o lio le fin a  de la  o tra  su p e rfic ie .

Entre el segundo a rtíc u lo  y' l a  segunda capa de re 

vestim iento puede ap lica rse  cualquier capa de revestim iento 

p ro tec to r conocido o capa p ro tec to ra  in fe r io r  conocida. De_s 

de luego, esas capas de revestim iento p ro tec to r deben adhe­

r i r s e  con una re s is te n c ia  a l  desprendimiento, entre  e l se­

gundo a rtíc u lo  y  l a  primera capa de revestim iento , mayor 

que l a  re s is te n c ia  a l  desprendimiento ex isten te  en tre  la  

primera capa de revestim iento y l a  segunda capa de re v e s ti­

miento .

En consecuencia, la s  capas de revestim iento de la  

e s tru c tu ra  adhesiva no están lim itadas a un número determi­

nado de capas de revestim iento , siempre que l a  primera capa 

de revestim iento y l a  segunda capa de revestim iento sean ad

yacentes. Aunque por lo  general no re su lta n  necesarias, la s
/

construcciones de capas m últiples que tienen  t r e s ,  cuatro o 

más capas están  dentro del alcance de este  invento.

la  fig u ra  2 muestra una e s tru c tu ra  adhesiva en 

forma de corona o cápsula. Se a p lica  una capa 5_ de p in tu ra  

p ro tec to ra  convencional sobre l a  su p erfic ie  externa de l a  

corona o c ie rre  de cápsula _1, El c ie rre  J. comprende un mate 

r i a l  metálico como aluminio, l a  chapa de acero estañado o 

de acero s in  estaño (chapa de acero tra ta d a  e le c t r o l í t i c a ­

mente con ácido crómico), una primera capa de revestim iento 

2 que contiene res in a  de v in ilo , aplicada sobre l a  su p e rfi­

cie in terna  del c ie rre  _1_, y una segunda capa de revestim ien 

to ¿  que contiene una res in a  epoxídica, aplicada sobre la  

primera capa de revestim iento 2, Desde luego, por lo  me—
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-n o s  una de la s  capas de revestim iento 2 ó ¿  contiene un 

agente que imparte desprendimiento y un me jorador de humec­

tac ió n  de p o lié s te r  saturado. Una capa de t in t a  de impre­

sión  6, que puede in d ica r una leyenda p u b lic i ta r ia , se ap li 

ca encima de l a  segunda capa de revestim iento Luego se 

a p lic a ‘mi re llen o  _4 , que contiene p o lio le fin a  o caucho s in ­

té t ic o  encima de l a  segunda capa de revestim iento _3 y de la  

capa de t in ta  de impresión 6. El re lleno  4 se coloca en-el 

in te r io r  de l a  corona o cápsula en estado fundido o semifun 

dido y se a ju s ta  a la  forma del envase por compresión bajo 

enfriam iento con un elemento estampador adecuado (que no' 

aparece en l a  f ig u ra ) . EL re llen o  4 se adherirá  a l a  segun­

da capa de revestim iento  ¿  y a  la  capa de t in ta  de impresión 

6 .  ’

En este  c ie rre  de corona o cápsula, l a  primera ca 

pa de revestim iento 2 e s tá  unida firmemente con e l c ie rre  

de cápsula _1 con «na- re s is te n c ia  a l  desprendimiento que ge­

neralmente es a l menos 2 kg/cm. La segunda capa de re v e s ti­

miento ¿  y la- capa de t in t a  de impresión 6 están  unidas f i r  

memente al re lleno  ,4 con una re s is te n c ia  a l  desprendimiento^ 

q_ue generalmente es igual o superio r a 0,2 kg/cm. La prime­

r a  capa rev estid a  2 y l a  segunda capa revestida  3 están  ad­

heridas con una re s is te n c ia  a l desprendimiento de entre 

0,05 y 5 kg/cm, de manera que e l  re llen o  4 puede desprender 

se fácilm ente del c ie rre  J."'entre e l  primer revestim iento 2 

y e l  segundo revestim iento 3.
f

Si es necesario , l a  capa de t in ta  6 puede impri-7 

mirse sobre l a  primera capa rev estid a  2 en l a  corona o cáp­

su la . Específicam ente,_la capa de t in t a  de impresión 6> pue­

de e s ta r  en l a  in te rfa se  o superfic ie  intermedia entre  la



I ’ -*

1

i 5
5i
|

10

15

20

25

30

05020

llojn núm. 24

_ primera capa de revestim iento 2 y l a  segunda capa de reves­

tim iento

Otra segunda rea lizac ió n  del presente invento, no 

mostrada en la  fig u ra  2 , . e s tá  d ir ig id a  a una e s tru c tu ra .ad­

hesiva también en l a  forma de una corona o cápsula en l a  

cual una capa de p in tu ra  p ro tec to ra  convencional jj se a p li­

ca sobre l a  superfic ie  externa de una corona o c ie rre  de 

cápsula. Comprende ese c ie rre  un.m aterial m etálico como e l 

aluminio, chapa de acero estañado, acero no estañado,, una 

primera capa de revestim iento 2 con re s in a  de v in ilo  y.un 

agente que imparte desprendimiento, aplicada sobre l a  super 

f ic ie  in te rna  del c ie rre  J ,  y una capa de t in ta  de impre­

sión  6, que represen ta  una indicación de precio , colocada 

encima de la  primera capa de revestim iento  2. Entonces, l a  

segunda capa de revestim iento ¿ ,  que contiene res in a  epoxí- 

d ica , se ap lica  sobre l a  primera capa de revestim iento 2 y 

l a  capa de t in ta  de impresión 6. El re lleno  _4, que puede 

s e r , por ejemplo, de p o lio le fin a  o caucho s in té t ic o , se co­

loca encima de e s ta  segunda capa de revestim iento .3. El re ­

lleno  4 se sum inistra en e l  in te r io r  de l a  corona o cápsula 

en estado fundido o semifundido y se a ju s ta  a l a  forma del 

re llen o  por compresión bajo enfriam iento con un elemento es 

tampador adecuado (que no aparece en l a  f ig u ra ) . El relleno  

4 3e adherirá  a l a  segunda capa de revestim iento 3. A lterna 

tivam ente, e l re lleno  4 es un disco premoldeado, insertado 

dentro del c ie rre  o corona y  adherido a l a  capa de re v e s ti­

miento ¿  por calentamiento inductivo.

En esta  corona o c ie rre  de cápsula, l a  primera ca 

pa de revestim iento 2 e s tá  unida firmemente con la  envolven 

te  1 de corona o cápsula generalmente con una re s is te n c ia
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_ a l  desprendimiento de por lo  menos 2 kg/cm. La segunda capa 

de revestim iento 3 e s tá  unida firmemente con e l  re lleno  4 

con una re s is te n c ia  a l desprendimiento de generalmente por 

lo  menos 0,2 kg/cm. La primera capa de revestim iento 2 y la  

segunda capa de revestim iento 3 están  adheridas entre  s í  

con una re s is te n c ia  a l desprendimiento de entre  0,05 y 5 

kg/cm. la  capa de t i n t a  de impresión 6 tiene  una fuerza  ad­

hesiva más fu e rte  con respecto de la  segunda capa de reves­

tim iento  ¿  que respecto de l a  primera capa de revestim iento 

2. De este  modo, e l  re lleno  4, junto con l a  capa de t in ta  

de impresión 6, puede desprenderse fácilm ente de l a  envol­

vente de corona o cápsula en tre  e l primer revestim iento 2 

y e l  segundo revestim iento  _3 .

A lternativam ente, la  capa de t in t a  de impresión 6 

puede ap lica rse  por impresión sobre l a  segunda capa de re ­

vestim iento 3, en l a  corona de l a  fig u ra  2. Específicamente, 

l a  capa de t in t a  de impresión _6 puede colocarse en l a  super 

f ic ie  interm edia en tre  e l  re llen o  4 y l a  segunda capa de re 

vertim iento 3,.

La fig u ra  3 muestra una tapa  de la ta  en la  que l a  

e s tru c tu ra  adhesiva, contiene un mecanismo para a b r ir la  fá ­

cilm ente o "pop-top". La tapa de l a ta  _1 contiene m ateriales 

de m etal, como aluminio, chapa de acero estañado o e l'a ce ro  

no estañado, provisto  con una abertu ra  7 para v e rte r  e l  con 

tenido de l a  l a t a  o l a  bebida después de a b rir  la  abertura 

8 que permite l a  en trada de a ire  en l a  l a t a .  Se proporciona
t

e l  canal 9 alrededor de l a  tapa de l a  l a ta  _1_ para contener 

e l  borde del cuerpo de l a  l a t a  (que no se i lu s t r a  en l a  f i ­

gura) , y que ofrece una envoltura de doble capa. Se ap lica  

una capa de p in tu ra  p ro tec to ra  convencional 5 en l a  superfi
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ció in te rna  de l a  tapa de la  la ta  1. Esta capa de p in tu ra  

p ro tec to ra  protege también lo s m ateriales m etálicos de la  

exposición d irec ta  en la s  aberturas 7 y 8. Una parte  del ca 

na l 9 contiene una capa de composición de obturación conven 

cional 40.

En l a  superfic ie  .externa en la  tapa de la ta  _1 se 

ap lican  sucesivamente l a  primera capa de revestim iento 2 

que contiene re s in a  de v in ilo  y la  segunda capa de re v e s ti­

miento 2. 9ue contiene re s in a  epoxídica. Una por lo  menos de 

estas  capas de revestim iento contiene e l agente que imparte 

desprendimiento y e l mejorador de humectación de p o lié s te r  

saturado que se describ ieron  más a rr ib a . Con respecto a la  

segunda rea lizac ió n , es p re fe rib le  que l a  primera capa de 

revestim iento 2 contenga e l  agente que imparte desprendi­

miento antes mencionado.
La pieza de desprendimiento 4, empleada par-a a b r ir  

e l  c ie r re ,  es un segundo a rtíc u lo  que comprende una hoj’a es 

t r a t i f ic a d a  que incluye una capa de p o lio le fin a  soldada por 

ca lo r 12 en una cara de l a  lámina m etálica JJ., t a l  como alu 

minio, y una capa de re s in a  re s is te n te  a l  ca lo r 43, que pue 

de c o n s is t ir  en p o l i( te re f ta la to  de e t i le n o ) , en l a  o tra  ca 

ra  de l a  lámina t i . .  La pieza de desprendimiento 4 tiene en 

un extremo e l asa J_4. La capa soldada por calo r de l a  pieza 

de desprendimiento j4 se enfrenta  con la  sup e rfic ie  en l a  ca 

pa externa de l a  tapa de la  l a t a  y e s ta  colocada de t a l  mo­

do que cubre por completo la s  aberturas 7 y 8 de la  la ta  

permitiendo a s í  que- l a  tapa de l a  l a t a  quede soldada por ca 

lo r .
Así, la  pieza de desprendimiento 4 puede arrancar 

se tirando del asa 14 hacia afuera y la  l a ta  se abre f á c i l -
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_ mente por desprendimiento entre  l a  primera capa de re v e s ti­

miento 2 y l á  segunda capa de revestim iento

La fig u ra  4 muestra un envase metálico hermética­

mente cerrado con un primer a rtíc u lo  o envase j[ formado por 

estampado o estirad o  de un m ateria l m etálico. Su superfic ie  

in te rn a  tie n e  una primera capa de revestim iento 2 y una se­

gunda capa de revestim iento  3. Su superfic ie  externa tiene  

una capa p ro tec to ra  su p e rf ic ia l 5. El segundo a rtíc u lo  es 

e l  elemento de tapa 4 , que tien e  un e s tra tif ic a d o  que inclu  

ye l a  capa 12! capaz de se r  soldada por calo r sobre l a  super 

f i c ie  de una de la s  caras de l a  lámina m etálica JH, y  una 

capa de re s in a  term oplástica  _ 1 _ 3  en l a  o tra  cara de la  lámi­

na 1 1 .  En l a  p e r i f e r ia  del envase _1_ hay un reborde 1 5 . El 

elemento de tapa 4 e s tá  adherido a l  reborde _1_5 por soldadu­

ra  por ca lo r. El envase se abre tirando  del asa JU de e le ­

mento de tapa 4 hacia  a rr ib a , provocando e l desprendimiento 

en l a  su p e rfic ie  interm edia o in te rfa se  entre  e l p rim er're­

vestim iento 2 y e l segundo revestim iento 3.

La e s tru c tu ra  adhesiva del presente invento puede 

un irse  por adhesión por fusión de p o lio le fin a  sobre un mat£ 

r i a l  base m etálico que ha sido revestido  con pintui-a. Para 

aumentar l a  fuerza adhesiva entre  la  p o lio le fin a  y  l a  

segunda capa de revestim iento se p re fie re  tener poli(óxido 

de e tilen o ) inclu ido  en l a  segunda capa de revestim iento .

El poli(óxido de e tilen o ) puede ten e r un contenido de oxíge 

no de en tre  0 , 1$ y 10$, más adecuadamente en tre  aproximada­

mente 0 , 5$ y 5 , 0$, y un peso molecular medio de entre  apro­

ximadamente 1.000 y aproximadamente 50. 000, más adeeuadamen 

te  en tre  aproximadamente 4.000 y aproximadamente 10.000. El 

poli(óxido  de e tilen o ) debe usarse en concentraciones de en
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_ t r e  aproximadamente 0 , 5$ y 90$ en peso, preferentemente en 

t r e  aproximadamente 1$ y 30$ en- peso, de l a  res in a  epoxídi 

ca.

Método de fab ricación  de l a  e s tru c tu ra  adhesiva

Conforme a l presente invento, la s  capas de reves­

tim iento del primer a rtícu lo  se forman pintando sobre ese 

a r t íc u lo , que puede comprender un m ateria l base m etálico, 

re s in a  de v in ilo  ó la  resina  con modificadores de re s in a , 

agente que imparte desprendimiento y mejorador de humecta­

ción de p o lié s te r  saturado en forma de líqu idos d isuelto s 

en disolventes adecuados. Luego el m ateria l base a s í  p in ta ­

do se seca o se c a lie n ta , según sea p rec iso . Aunque no hay 

lim itaciones p a rticu la re s  respecto a l a  cantidad de p in tu ra  

ap licada, es dec ir, e l espesor de l a  primera capa de reves­

tim ien to , lo s  espesores adecuados para la s  fracciones s ó l i ­

das oscilan  entre  aproximadamente 0,5 y aproximadamente 100 

mg/m y particularm ente entre  3 y 50 mg/m . Esos márgenes 

de espesor protegerán e l m ateria l base y le  darán una obtu­

ración  adecuada.

El disolvente empleado v a ria rá  según lo s ingre­

d ientes contenidos en e l primer revestim iento . Son disolven 

te s  adecuados la s  cetonas como l a  m e til-e til-c e to n a  (MEC) y 

l a  m e til- iso b u til-ce to n a  (MIBC), lo s  é te res c íc lic o s  como 

e l  te trah idrofurano  (THF) y e l  dioxano, los alcoholes como 

los diversos "celosolves", l a  isoforona y  l a  diacetona, los 

d isolventes de hidrocarburos halogenados como el c lo ro fo r­

mo, lo s  d isolventes a l ic íc l ic o s  como e l ciclohexano, y los 

d isolventes aromáticos como e l benceno, e l tolueno y e l x i-  

leno, empleados solos o combinados. Aunque no ha3r lim itacio  

nes especiales en la  concentración de fracción  só lid a  en la
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_ solución fie p in tu ra , se obtienen soluciones aptas para e l  

trab a jo  con concentraciones cíe entre  10$ y 70$, p a rtic u la r­

mente entre 2$ y 50$.

la s  condiciones fie recocido para la  p in tu ra  pue­

den v a r ia r  en d ife ren te s  formas. En general, e l  recocido fie 

be efectuarse  a tem peraturas fie 90 a 2402C y durante 10 a 

30 minutos.

Con respecto  a la  segunda rea lizac ió n , la  resina  

fie v in ilo  fie la  primera capa fie revestim iento y la  res in a  

epoxídica de la  segunda se encuentran en forma de fases  con 

tin u a s . La re s in a  hidrocarbonada o .n a tu ra l del agente que 

imparte desprendimiento contenido en e s ta s  capas d e .rev estí 

miento se encuentra en forma fie fase  dispersada dentro fie 

la s  fases  continuas. Este aspecto es muy importante para im 

p a r t i r  una capacidad fie desprendimiento adecuada entre  la . 

primera fase  de revestim iento  y la  segunda fase  de re v e s ti­

miento, mejorando a l  mismo tiempo la s  propiedades fie humec­

tac ió n  necesarias para p in ta r  entre  la s  dos fa se s .

Específicam ente, cuando en la  superfic ie  interme­

dia fie lo s  dos revestim ien tos, o en su proximidad, se en­

cuentra un agente que imparte desprendimiento que contiene 

una re s in a  hidrocarbonada o n a tu ra l en forma de fase  con ti­

nua, llega, a ser ba ja  la  fuerza adhesiva' entre  lo s  dos re ­

vestim ien tos. .Asimismo, se produce una excesiva f a l t a  de 

uniformidad en la  re s is te n c ia  a l  desprendimiento. En conse-' 

cuencia, la s  e s tru c tu ra s  adhesivas de e s ta  clase dan lugar 

a la  separación en la  superfic ie  interm edia entre lo s dos 

revestim ien tos an tes de que lo s dos sean arrancados y a d i-  

• fe re n c ia s  en é l  grado de desprendimiento entre  partes in d i­

v iduales del producto.
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Cuando se ap lica  un agente que imparte desprendi­

miento, como una res in a  hidrocarbonada en forma de fase con
/

tin u a , se empobrecen la s  propiedades de humectación entre ' 

la s  dos capas de revestim iento . Como se indica en l a  s o lic i  

tud de patente japonesa 51-145196, es d i f í c i l  d is tr ib u ir  

uniformemente una p in tu ra  sobre una capa de o tra  a menos 

que se' emplee un mejorador de la  humectación de p o lié s te r  

saturado espec ia l.

A este  respecto , cuando se incluye como agente 

que imparte desprendimiento re s in a  hidrocarbonada o natural, 

en forma de una fase dispersada en por lo  menos uno cual­

quiera de los revestim ientos de re s in a  de v in ilo  o de r e s i ­

na epoxídica puede obtenerse un grado t a l  de adhesión entre 

la s  dos capas de revestim iento que no se produzca e l  des­

prendimiento durante e l  empleo co rrien te  y e l tratam iento . 

Sin embargo, se desprenderán fácilm ente a l a rran ca rla s . Es­

to  permite reducir considerablemente la  variación  causal de? 

la  fuerza adhesiva para mejorar la s  propiedades de humecta­

ción entre  la s  dos capas de revestim iento y, aun cuando no 

se emplee un mejorador especial de l a  humectación, d i s t r i ­

bu ir f á c i l  y uniformemente una capa de revestim iento sobre 

o tra  capa de revestim iento .

En e s ta  segunda rea lizac ió n , l a  fase dispersada 

de l a  res in a  hidrocarbonada o na tu ra l tien e  p a rtícu la s  con 

diámetro de menos de alrededor de 100 m ieras, particularm en 

te  de menos de alrededor de 20 mieras y preferentemente de 

menos de alrededor de 5 m ieras. Esto es importante para lo ­

g rar una adecuada combinación de propiedades de desprendi­

miento y humectación. Esa importancia se comprenderá f á c i l ­

mente en re lac ión  con los resultados de l a  ta b la  IX en e l
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ejemplo IX*

• Para que la  re s in a  hidrocarbonada o n a tu ra l se en 

cu.en.tre en forma de fase  dispersada en lo s  revestim ientos, 

es importante que esas res in as  estén  presentes en estado es 

tab le  y finamente dispersado en la  solución de p in tura  y 

que ese estado de d ispersión  se mantenga hasta  que lo s re ­

vestim ientos estén  secos o endurecidos.

Específicam ente, respecto a la  segunda re a liz a ­

ción, una primera solución de revestim iento contiene res in a  

de v in ilo  y re s in a  hidrocarbonada o n a tu ra l con un punto de 

reblandecim iento in fe r io r  a lo s  1802C en una cantidad de en 

t r e  50 y 200 p a rte s  en peso por cada 100 p a rtes  en peso de 

la  re s in a  de v in ilo . la  re s in a  hidrocarbonada o n a tu ra l se 

d ispersa  establemente por emulsión en la  fase  continua-de 

dicha re s in a  de v in ilo . En estado d isperso , la  solución de 

p in tu ra  tien e  la  apariencia  v isu a l de una suspensión blanca 

e s ta b iliz a d a . Para obtener ta le s  soluciones de p in tu ra , es 

preciso  e le g ir  d iso lven tes adecuados para cada tipo  de re s i  

na empleada, y  deben.escogerse’ medios de d ispersión  apropia 

dos. la  selección de esto s d iso lven tes v a ria rá  según e l  t i ­

po de re s in a , y será f á c i l  para quienes tienen  conocimien­

to s  de la  técn ica  y tengan ante s í  e l  beneficio  de la  pre­

sente exposición.

Cuando se disuelve una re s in a  de v in ilo  y re s in a  

n a tu ra l o hidrocarbonada en un disolvente (a) que disuelve 

ambas de e l l a s ,  como por ejemplo un disolvente aromático co_ 

mo e l  benceno', e l  toluenp o e l  x ileno , se produce una sepa­

rac ión  de fa se s  con la  re s in a  de v in ilo  en la  capa in fe r io r  

y la  re s in a  hidrocarbonada o n a tu ra l en la  capa superior. 

Cuando se agrega, con ag itac ión  de a lto  cizallam iento , un

I ! o ja  n ú m . «J • j
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^disolvente (b) que disuelve fácilm ente la  res in a  de v in ilo  

pero no disuelve fácilm ente la  re s in a  ñidrocarbonada y que 

es m iseible con e l  disolvente (a ) , como por ejemplo un d i­

solvente polar como e l  ace ta to  de e t i l o ,  e l  te trah id ro fu ra -  

no (THE) o la  m etilisobu tilce tona  (MIBC), la  res in a  de v in i

lo se convierte en fase  continua y se forma una solución de
/

p in tura  dispersa en emulsión estab le  en que la  resina  hidro 

carbonada o n a tu ra l aparece en pequeñas p a rtíc u la s . Esta so 

lución en estado de d ispersión  es particularm ente convenien 

te  respecto a la  segunda rea lizac ió n  del presente invento.

Cuando se emplean soluciones do p in tu ra  en e 3ta  

forma dispersada, es importante la  concentración del compo- 

nente de res in a  só lida y debe e s ta r  en un margen de 'en tre  

alrededor de 15^ y 60?°, preferentemente entre  alrededor de 

25? y e l  50jí. la  re lac ió n  en peso en tre  e l  disolvente (a) y 

e l  disolvente (b) debe e s ta r  entre  70:30 y 30: 70, y p refe­

rentemente entre alrededor de 40:60 y 60:40, Dentro de esos 

márgenes puede usarse la  re s in a  n a tu ra l e Mdrocarbonada en 

cualquier proporción que no se separará como un p rec ip itan ­

te  (g e l) .
Cuando se emplean soluciones de p in tu ra  en la  fo r 

ma d ispersa  que se lia d e sc rito , se forman revestim ientos 

con e l  estado de d ispersión  indicado por e l  presente inven­

to  bajo condiciones de recocido co rrien tes  para la s  p in tu ­

ra s , es d ec ir, de 90 a 2402C y durante 10 a 30 minutos.

No ex isten  re s tr ic c io n e s  especiales respecto del 

espesor (cantidad de p in tu ra  aplicada) de la  primera capa 

de revestim iento , pero e l  margen debe e s ta r  entre  alrededor 

de 0,5 y alrededor de 100 mg/m2, y preferentemente a lrede­
dor de 3 y alrededor de 50 mg/mZ, como fracc ió n  só lida , pa~
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_ra p ro teger la  base m etálica y p e rm itir .una obturación o 

soldadura s a t is fa c to r ia .  El re s to  de descripción es id é n ti­

co para ambas rea lizac io n es .

Después, la  re s in a  epoxídica y e l  endurecedor,- 

que puede in c lu ir  un promotor del desprendimiento, 'un mejo- 

rador de la  humectación y poli(óxido de e tilen o ) se rocían  

en forma de solución de p in tu ra  d isu e lta  o dispersada en un 

d iso lvente adecuado. Este revestim iento se seca luego para 

c o n s t itu ir  la  segunda capa do revestim iento  encima de la. 

primera capa de revestim ien to . Aunque no hay re s tr ic c io n e s  

espec ia les respecto  de la  cantidad de p in tu ra  aplicada, es 

d e c ir , de l espesor de la  segunda capa de revestim ientos pa­

r a  la  adhesión del segundo a r tíc u lo  a la  capa de re v e s ti­

miento conviene un margen de fracción  só lida  de alrededor 

de 0,5 a a lrededor de 100 mg/m2, y preferentemente 3 a 50 

mg/m2. E l d iso lvente empleado puede escogerse en tre  los d i­

solventes orgánicos ya mencionados. Da concentración de 

fracc ió n  só lida  en la  solución de p in tu ra  también puede ele 

g irse  dentro de lo s  márgenes antes indicados para e l  primer 

revestim ien to .

Cuando e l  segundo a r t íc u lo , que comprende una lá ­

mina u hoja de m etal preformada o una p e lícu la  u hoja de 

p lá s tic o , e s tá  adherido mediante la  segunda capa de re v e s tí  

m iento, e l  segundo a r tíc u lo  e s tá  unido a la  segunda capa de 

revestim iento  cuando la  re s in a  epoxídica no e s tá  endurecida 

o e s tá  semiendurecida. luego, e l  conjunto se ca lien ta  en la
f

forma necesaria  y se completa la  .adhesión endureciendo la  

segunda capa de revestim iento . Aquí, la s  condiciones de cu- 

' rado por oalor para la  segunda capa de revestim iento varia ­

rán  según e l  tip o  de re s in a  epoxídica o de ingrediente ende
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recedor contenido en la  segunda capa de revestim iento y e l  

t ip o  del segundo ■■artículo que deba adherirse . la s  condicio­

nes convenientes se encuentran por lo común en un margen de 

tem peraturas de entre 10 .y 2502C ,particularm ente entre 80 y 

20020, y con un período de curado de en tre  5 y 60 minutos, 

particularm ente entre  15 y 30 minutos.

Cuando se adhiere e l  segundo a rtíc u lo  sobre la  se 

gunda capa de revestim iento por adhesión mediante fusión  

por calor o soldadura .por ca lo r, la  segunda capa de re v e s tí  

miento debe curarse an tes de la  adhesión por fusión por ca­

lo r  o del proceso de soldadura por c a lo r . Aquí, la s  condi­

ciones de curado por calor pueden ser de entre  80 y 200^0 , 

y de 15 a 30 minutos.

Aunque en e l  presente invento la  primera capa de 

revestim iento y luego la  segunda capa de revestim iento pue­

den ap lica rse  en e l  a r tíc u lo  formado, la s  capas de r e v e s t i ­

miento pueden ap lica rse  a l  m ateria l m etálico antes de que

se conforme en e l  envase o su tapa. Cuando se emplea e s ta  

últim a técn ica , se obtienen d iversas ven ta jas de producción 

porque permite un mejor con tro l sobre la  formación de herrum 

bre del m ateria l m etálico y porque no requieren revestim ien 

to  lo s  a r tíc u lo s  ind iv idua les. Además, debido a que e l  p r i ­

mer y e l  segundo revestim iento del presente invento tienen  

c a ra c te r ís tic a s  superiores de tratam ien to , la s  operaciones c 

tratam iento o rd in arias , ta le s  como troquelado, conformación 

en prensa, torneado, conformación por vacío, rebordeamien- 

to , y estampación, no perjudicarán a l  revestim iento o daran 

como resu ltado  una pérdida de adhesión.

Para la  ap licación  de res in as  ta le s  como la s  po­

ce

lio le f in a s  sobre la  segunda capa de revestim iento mediante
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adhesión por fusión  por calo r o soldadura por ca lo r, la s  

tem peraturas convenientes están  en e l  margen de entre  120 y 

300‘-2C, preferentemente entre  150 y 2302C, según la  clase de 

re s in a  o le f ín ic a , y lo s  períodos convenientes para la  adhe­

sión por fusión  son co rto s , del orden de lo s  milisegundos.

E l presente invento y sus ven tajas se i lu s tra rá n  

y exp licarán  mejor con lo s ejemplos sigu ien tes .

Ejemplo I

Primero se- prepararon p in tu ras de imprimación usan 

do re s in a  de v in ilo  modificada según se muestra en la  tab la  

I  con d iversas cantidades de re s in a  fen ó liea , re s in a  de ures 

o re s in a  epoxídica en copolímero de cloruro  de v in ilo -ace ta  

to  de v in ilo , en que la s  re s in as  de petró leo  representaban 

150 p a rte s  en peso por cada 100 partes de fracción  só lida 

de re s in a  de v in ilo  modificada. Se agregaron entonces 10 

p a rte s  en peso de p o lié s te r  saturado term oplástico y una so 

lución  mixta equivalente de m e til- iso b u til-c e to n a  y tolueno 

para l le v a r  la  concentración to ta l  de fracción  so lida a l

30$ en peso, ' '
la s  primeras p in tu ras de imprimación se aplicaron 

sobre láminas de acero tra ta d a s  químicamente de 0,27 mm de 

espesor a la s  que se aplicó  previamente e l  tratam iento de 

desengrasamiento de superfic ie  con ."fric lene" (acero exento 

de estaño (ASE), foyo Kohan /loyo  Kohan Kaisha, l t d . /  HAI- 

lOPPTJ). La lámina pintada se calentó durante diez minutos a 

190eC en un horno e lé c tr ic o  para formar la s  primeras capas 

de imprimación de 50 mg/dm^. luego, se aplicaron los siguier 

te s  t r e s  t ip o s  de p in tu ra  en cantidades de 50 mg/dm sobre 

la s  primeras capas de imprimación: 1 ) p in tu ra  de epoxipoli- 

amina (x ile n o -m e til-e til-c e to n a , EPIKOTO n* 1004-/SP0MET0
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B001 = 80/ 20, disolvente mixto equivalente en solución a l  

3Ofo en peso); 2) p in tura  de epoxi-fenol (BPIK0I0 n 2 1007/PP- 

3005 = 80/ 20, x ilen o -b u til-ce lo so lv e , d isolvente mixto equi 

valente en solución a l  30$ en peso); y 3) p in tu ra  epoxiamí- 

n ica  (EPIK0T0 n 2 1004/lvfflRiN n 2 11 = 80/20, x ile n o -b u til-ce ­

loso lve, disolvente mixto equivalente en solución a l  30$ en 

peso dé so lución), y después de pegar encima de la  superfi­

cie de la  p in tura  lámina de aluminio de 0,05 mm de espesor, 

se ap licó  calor durante 15 minutos a 1902C para producir es 

tru c tu ra s  adhesivas compuestas de lámina de aluminio-segun­

da capa de imprimación-primera capa de imprimación-AEE.

la s  re s is te n c ia s  a l  desprendimiento entre la  lámi­

na de aluminio y la  ho;ja de ¿3B se midió mediante ensayos de 

tensión  para cada una de la s  e stru c tu ras  adhesivas de diver 

so tipo  producidas. Las condiciones de medición para lo s  en 

sayos de tensión  fueron de desprendimiento a 1802, v e lo c i­

dad de tracc ión  de 50 mm/min., a 202C.

Los resu ltados aparecen tabulados en la  tab la  I .

20

25

30
05020
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El desprendimiento en la  in te rfa se  entre  la  capa 

de la  primera imprimación y la  capa de la ' segunda imprima­

ción se determinó en cada muestra mediante observación con 

un estereom icroscopio. ¡

Se re g is tró  una variación  mínima en la  re s is te n ­

c ia  a l  desprendimiento como resu ltado  de cantidades ad ic io -
t

nales ó tip o s  de re s in a s  modificadas en la  primera imprima­

ción, Respecto alas propiedades de la  p e líc u la , la  capacidad 

de tratam iento , particularm ente la  capacidad de tratam iento 

en torno , llegó a ser peor; y se produjo agrietam iento cuan 

do la  concentración de re s in a  modificada excedió de 50 par­

te s  basada en la  res in a  de v in ilo .

Ejemplo I I

la  re s in a  de v in ilo  modificada con feno l (30 por 

ciento  del peso de tolueno con e l  disolvente m o til- iso b u til  

-cetona), modificada por la  adición de re s o l a l  copolimoro 

de cloruro de v in ilo -ace ta to  de v in ilo  (VJICH hecho por üaior 

Carbide) en proporciones de fracción  só lida  de 70:30, se con 

binó con v a ria s  re s in as  hidrocarbonadas en d ife ren tes can ti 

dades. Se añadió res in a  de po lie 's te r en proporción de 10 

partes por cada 100 p a rtes  de res in a  de v in ilo  y se agrega­

ron m e ti l-e ti l-c e to n a , tolueno y d iso lventes equivalentes a 

bu til-ce lo so lv e  para hacer una primera p in tu ra  de imprima­

ción cuya concentración to ta l  de fracc ió n  só lida era  del 

30fi-en peso.
la  imprimación so aplicó  a una placa de estaño de 

0,3 mm de espesor cuya superfic ie  se había desengrasado. la  

placa pintada se calentó a 190SC, durante 10 minutos para 

formar una primera capa de imprimación con una p e lícu la  de 

p in tu ra  de 100 mg/dm2. Luego, se ap licaron  la s  p in turas de
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re s in a  de epoxi-fenol asadas como segunda imprimación en e l  

ejemplo I ,  encima de la  primera capa de imprimación, luego 

se pegó encima una lámina delgada de aluminio de 0,05 mm co 

mo en e l  ejemplo I ,  la  e s tru c tu ra  fue curada por calentamien 

to  a 19020 durante 10 minutos. Se produjo una estruc tu ra  ad 

le s iv a  que te n ía  una lámina delgada de aluminio-segunda im­

primación-primera imprimación-placa de estaño u h o ja la ta .

la  tab la  I I  indica la s  -medidas de l a  re s is te n c ia  

a l  desprendimiento entre  los m etales de cada e stru c tu ra  usad 

do la s  mismas condiciones que en e l  ejemplo I .

H o j a  r iúm .  3 9
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La re s is te n c ia  al.desprendim iento disminuyó a l  au 

mentar la  concentración de la  res in a  liidrb ca ri onada. La adi 

eión de 300 partes de res in a  hidrocarbonada no originó una 

e s tru c tu ra  adhesiva suficientem ente e ficaz  porque se produ­

jo desxirendimiento en tre  la  placa de estaño y la  lámina de 

aluminio mediante un simple golpe. Sin embargo, con menos 

de 30 p a rte s  de re s in a , la  fuerza  adhesiva re su ltó  excesiva, 

y no se logró la  e s tru c tu ra  adhesiva déspegable c a ra c te r ís ­

t ic a  del presente invento. Cuando no se añadió p o liá s te r  sa 

turado y cuando la  concentración de resina  de hidrocarburos 

excedió de 300 p a rte s , la  humectación de la  segunda imprima 

ción re su ltó  demasiado defectuosa y la  lámina revestida  mos 

tró  un acentuado de te rio ro .

Ejemplo I I I

La mezcla Ns 2 usada en e l  ejemplo I I  (150 partes 

de re s in a  de petró leo  para 100 p a rtes  de v in ilo  modificado 

con fe n o l, con 10 p a rte s  de p o liá s te r  saturado añadido), se 

ap licó  sobre láminas de ÜEE como primera imprimación. Se 

la s  curó con calo r a 1S02C durante 10 minutos. la  res in a  

epoxi-fenol usada en e l  ejemplo I I  se ap licó  como la  segun­

da imprimación, láminas de p o lie tiien o  (ES), laminas de po­

lip rop ileno  (PP), láminas de cloruro de v in ilo  (PCY) endure 

c id o y  papel (P) de 0,2  mm de grosor tra ta d a s  su p e rfic ia l­

mente fueron cada una pegadas sobre la s  imprimaciones. Se 

curaron con calo r a 13020 para e l  papel y a 902C para lo s 

o tro s  m ateria les para hacer cuatro tip o s  de e stru c tu ras  ad­

hesivas: PE-imprimación-iEE, PP-imprimación-AEE, PVC-impri- 

mación-iEE y papel-imprimación-AEE,

La ta b la  I I I  presenta lo s  resu ltados de las.m edi­
ciones de la s  re s is te n c ia s  a l  desprendimiento de cada e s t r u ; 
tu ra .
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1

5

N2 Construcción R esistencia  a l  de3-
___ __________________ ___prendimiento

1 PE-imprima c i  ón-A EE ■ . 0,66

2 PP- impr i  ma c i  ón-A EE 0,52

3 PVC-imprimación-AEE 0,30

4 Papel-imprimación-AEE 0,95

. TABLA I I I

10

15

20

25

En todos lo s  c a so s ,.e l  desprendimiento se produjo 

entre la s  imprimaciones en sus dos capas a pesar de la s  d i­

fe ren c ias  en tre  lo s  tip o s  de m ateria les de construcción.

Ejemplo IY

la s  soluciones de la  primera y la  segunda imprima 

ciones en la s  mezclas mostradas en la  tab la  IY se aplicaron 

a una placa de estaño de 0,3 mm de grueso que había r e c ib i­

do un tratam iento de desengrasamiento. Se h icieron  ea trae  tu 

r a 3 adhesivas que ten ían  lámina de aluminio-primera cepa de 

imprimación-segunda capa de imprimación-placa de estaño por 

e l  mismo procedimiento que en e l  ejemplo I .  Se efectuaron 

en cada muestra los mismos ensayos de desprendimiento que 

en e l  ejemplo I ,  lo s resu ltados están tabulados en la  ta b la  

IV.

TABLA IV

N2 Composición de la  
primera imprima­

ción

Composición de la  
segunda imprima­

ción

R esistencia  a l 
de sprendimien­

to (kg/cm)

1 VC/V Ac *1 .100 Ep/Ph *2 100
R*3 100 

100
0,76

2
VC/V Ac 100 

R 80 
W 8

Ep/Ph 100 
R 20 
W 2

0,58

3 VC/Y A c 100 
R 100

Ep/Ph 100 
W 10 0,66

♦1, +2, *3, *4: 1)03 VC/Y Ac, Ep/Ph, R y W fueron los mimaos 
m ateria les usados en e l  ejemplo I ,30
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Sodas la s  mezclas se despegaron, a l  ap lica rse  una 

fuerza  adecuada, independientemente de que se hubieran in­

cluido re s in a  de petró leo  y res in a  de po liéste .r en la  prime 

ra  capa de imprimación y/o la  segunda capa de imprimación.

Ejemplo Y

lo s  núms. 1 a l  9 de la s  primeras imprimaciones 

usadas en e l  ejemplo I I  se aplicaron a láminas de 4EE y se 

curaron con ca lo r. Entonces se añadió poli(óxido de e t i l e -  

no) d isu e lto  en xileno ca lien te  (concentración de 1 ,0 ; pun­

to  de reblandecim iento 1352C; concentración to ta l  de oxíge­

no 4,3fi) a la  re s in a  de epoxi-fenol usada en e l  ejemplo I I  

hasta  una cantidad ig u a l a l  10 por ciento en peso de la  r e s i  

na completa. Se dispersó para hacer un producto en e l  que 

la  concentración de la  fracc ión  só lida  de toda la  p in tura  

fuera . 30$ del peso. Este se aplicó  sobre la  primera imprima 

ción como la  segunda imprimación y se curó con calor a 

13020 durante 15 minutos. luego se imprimió t in t a  comercial 

a lqu íd ica  sobre la  segunda capa de imprimación de las láminas 

de m etal rev e s tid a s , que tienen  la s  dos capas de imprima­

ción, por un procedimiento convencional de impresión por 

o f f s e t .  Se la s  secó para fa b r ic a r  la s  láminas de metal r e ­

vestido  impresas de la  construcción llamada "tinta-im prim a- 

ción-AEE".

Luego, la  lámina rev estid a  fue estampada usando 

tecnología convencional para hacer envolventes de corona 

que tienen  su p erfic ies  impresas en sus lados in te r io re s .

A continuación,- e l  p o lie tilen o  de baja  "viscosidad 

usado en e l  ejemplo I I I  se pasó por aparato convencional de 

ex trusión  (0 20 mm, L/E 10). E l p o lie tilen o  fundido fluyo a 

razón de aproximadamente 1 g por corona sobre la s  partes in

H o jn  n íim .
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5

_ te r io re s  de la s  coronas. Fueron troqueladas con una placa 

de m etal para a p lic a r  revestim ien tos in te r io re s  de p o l ie t i  

leño en la s  envolventes o casq u illo s  de la s  coronas. Tras 

e n f r ia r ,  lo s  revestim ien tos in te r io ra s  se desprendieron de 

lo s  casq u illo s  de la s  coronas. Se evaluó la  estampación, 

e l  torneado y othas c a ra c te r ís t ic a s  del proceso requeridas 

para  estampar la s  coronas y la  r e s is te n c ia  a la  corrosión 

an te  la  exposición a la  in tem perie. lo s  resu ltados se resu  

men en la  ta b la  V.

TABLA V

25

Ejemp
ns

lo  Capacidad de des 
prendimiento

Capacidad de 
tratam ien to

R esistenc ia  a la  
corrosión

1 X * 0 0

2 A 0 0

3 0 0 0

4 0 ■ 0 0

5 0 X X
6 o 0 0

7 0 0 0
• 8 0 0

t
0

9 0 0 0

Revestim iento in te r io r  (fo rro ) no despegable.

Cuando la  concentración de re s in a  de petró leo  

fue menor de 20 p a rte s  en peso, la  fu ersa  de adhesividad 

en tre  la  primera capa de imprimación y la  segunda capa de 

imprimación re s u ltó  fu e r te . Como consecuencia, e l  re v e s tí  

miento in te r io r  de p o lie tile n o  no pudo se r despegado.. Sin 

embargo, cuando la  concentración excedió de 200 p a rte s  por30
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peso, 3e formaron pequeñas piezas de p e lícu la  (polvo) duran 

te  la  fab ricac ión  de la s  coronas» Debido a que la  fuerza ad 

Jiesiva del revestim iento in te r io r  era  ba ja , lo s revestim ien 

to s  In te r io re s  de p o lie tilen o  se desprendieron durante e l  

tran spo rte  de la s  coronas, haciéndolas poco p rác tic a s . To­

das la s  o tras  mezclas tuvieron  una adecuada re s is te n c ia  a l  

desprendimiento. la  capacidad de' tratam iento y la  re s is te n ­

c ia  a la  corrosión fueron buenas y la s  mezclas tuvieron su­

f ic ie n te  capacidad para obturar de modo estanco la s  coronas. 

Asimismo, la s  segundas capas da imprimación y lo s  a r tíc u lo s : 

impresos se tra n s f ir ie ro n  a l  revestim iento in te r io r  de p o li 

e tilen o  después del desprendimiento.

Ejemplo YI

Se prepararon primeras p in tu ras de imprimación 

con re s in a  de v in ilo  modificada como se muestra en la  tab la  

VI, con re s in a  de fen o l, res in a  de urea o epoxi-resilla en 

copolímero de cloruro  de v in ilo -ac e ta to  de v in ilo , represen 

tando la s  re s in a s  de petróleo 150 p a rte s  en peso por 100 

p a rte s  en peso de Infracción  só lida  de la  res in a  de v in ilo  

m odificada. Se agregó luego'un disolvente mixto, xileno-me- 

t i l i s o b u t i l - c e to n a , en una proporción de 40/30. La mezcla 

se a g itó  y calentó  (602C, 2,000 rpm, 15 minutos) para l l e ­

var la  concentración de la  fracción  so lida  to ta l  a l  30$ en 

peso»
Las primeras p in tu ras  de imprimación se aplicaron 

en la  forma d e sc rita  en e l  ejemplo I ;  s in  embargo, e l  espe­

sor de la  lámina de aluminio fue 0,01 mm.

Las fuerzas de desprendimiento se midieron en la  . 

forma y la s  condiciones d e sc rita s  en e l  ejemplo I .  E l des­

prendimiento en la  in te rfa se  entre  la s  primeras y la s  según
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das capas de imprimación se observó con un estereo-m icrosco 

p ió . los resu ltados están  tabulados en la  tab la  VI.

TABLA VI

Primeras composiciones 
. de revestim iento *

R esistencia  a l  desprendi­
miento en kg/cm de la s  se 

gundas imprim aciones*-

N2 VC/VAc Ph u 1 Ep 1 R .. Ep/Ph E/U E/A

1 5 0 5 0 - - 1 50 0,67 0,50 0,78

2 8 0 2 0 - ■ - II 0,62 0,57 0,61

3 9 0 1 0 - - ti 0,45 0,44 0,55

4 8 0 - 2 0 - ti 0,52 0,52 0,66

5 8 0 - - 2 0 It 0,50 0,48 0,60

6 8 0 1 0 1 0 - ti 0,53 0,59 0,65

7 8 0 - 1 0 1 0 tf 0,52 0,52 0,69

8 7 0 1 0 1 0 1 0 tf 0,44 0,55 0,50

■ Los nlimeros representan fracciones só lidas en partes en 
peso.
VC/V Ac: Copolímero de cloruro de v in ilo -ace ta to  de v in l  

lo , ESUHEKKU_C, Sekisui Kagalcu ¿Sekisui Chemi­
ca l Co., L td/ „ ■ .

Ph : Peñol de tip o  re s o l , HITANORU Ks 2080, H itachi 
Kasei / í í i ta c h i Chemical/

U : Urea b u tilad a , MERAN H- 11, H itachi Kasei
Ep ; Epoxi EPIKOTO N2 1004,. Shem CShell/
R j Agente para im partir desprendimiento, re s in a  de

petró leo  BSüKORETTSCT, Esso
A : Poliamina, EP0MEI0 B-001, Ajinomoto ¿Ajinomoto

Co,, In e /.

Los resu ltados fueron los mismos que lo s descri­

to s  en e l  ejemplo I .

Ejemplo V II

Se combinó res in a  de v in ilo  modificada con feno l 

(disolvente tolueno a l  30^ en peso -m etil-isobu til-ce tona) 

modificada mediante adición de re so l a l  copolímero de cloru
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ro de v in ilo -a c e ta to  de v in ilo  (VMCC hecho por Union Carbi­

de), en proporciones de fracc ión  só lida  dé 70: 30, con diver 

sas re s in as  hidrocarbonadas en cantidades v a riab le s . Se aña 

dieron d iso lven tes ta le s  como tolueno y THF. E sta mezcla, se 

ag itó  en la  forma d esc rita  en el.ejem plo VI para obtener 

una primera p in tu ra  de imprimación con una concentración to 

t a l  de‘fracción  só lida  del 30cfi en peso.

La imprimación se aplicó  del modo indicado en e l  

ejemplo I I j  sin  embargo, e l  espesor1' de la  lámina de alumi­

nio  e ra  0,01 mm. Se midió la  re s is te n c ia  a l  desprendimiento 

en tre  lo s  m etales de cada estructu ra-adhesiva  en la  misma 

forma y condiciones que en e l  ejemplo I .  Eos resultados es­

tán  tabulados en la  ta b la  VII,

H o j»  n ú m . 4"T

30
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la  re s is te n c ia  a l  desprendimiento se redujo a l  au 

mentar la  concentración de re s in a  de hidrocarburo. La ad i­

ción de 300 p a rtes  de hidrocarburo no logró proporcionar una

es tru c tu ra  adhesiva sustancialm ente e fe c tiv a , porque se pro
" I

dujo e l  desprendimiento en tre  la  placa de estaño y la  lámi­

na de aluminio con un simple golpe. Sin embargo, por debajo 

de 20 partes de re s in a , la  fuerza  adhesiva era demasiado 

elevada, y no se consiguió l a  e s tru c tu ra  adhesiva desprendí 

b le c a ra c te r ís tic a  de la  presente invención.

EJEMPLO VIII

La mezcla TT2 2 empleada en e l  ejemplo I  (150 par­

te s  de re s in a  devpetró leo  por 100 p a rtes  de v in ilo  modifica 

do con fe n o l) , se ap licó  como primera imprimación sobre la  

lámina, de ASE. Después de un curado con calor (190eC, 10 mi 

ñu to s), se aplicó  como segunda imprimación la  res in a  de epo 

x i-fe n o l u tiliz a d a  en e l  ejemplo I I .  Sobre la s  imprimacio­

nes se pegó cada una de una lámina.de p o lie tilen o  (PE), una 

lámina de polipropileno (IP) y una lámina de cloruro de v i­

n ilo  endurecido (PVC), y papel (P) de 0,22 mm de espesor t r a  

tadas en su p e rfic ie . Se efectuó un curado con calor a 1302C 

para e l  papel y a SÔ C para lo s  demás m ateria les para produ 

c ir  cuatro tip o s  & e s tru c tu ras  adhesivas? PE-imprimación-AEE, 

PP-imprimación-AEE, PCV-imprimación-AEE. y papel-imprimacion- 

-AEE.
La ta b la  VIII muestra lo s  resu ltados de la s  medi­

ciones de la  re s is te n c ia  a l  desprendimiento de cada estructu
r

r a .

30
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TABU  V III

IP Construcción R esistencia  a l  des 
prendimiento, kg/cm
i

1 PE-impr ima c .ión-4 EE 0,73

2 PP-imprimación-AEE 0,54

3 PCV-imprimación-4EE 0,37

4 Pape 1 -imprimac ión-Ji EE 1,01

En todos lo s casos, e l  desprendimiento se produjo 

entro la s  imprimaciones en sus dos capas, a pesar de la'3 di 

fe ren c ias  en la  clase de m ateria les de construcción.

Ejemplo IX

Se añadió re s in a  de petróleo a la  res in a  de v in i-  

lo modificada u tiliz a d a  en e l  ejemplo VI, a 150 partes en 

peso por 100 partes en peso de res in a  de v in ilo . Se emplea­

ron mezclas d iso lventes de "SOURBESSO 1P 100", xileno y ace 

ta to  de e t i lo ,  con proporciones de mezcla variadas que se 

muestran en la  tab la  IX. La concentración to ta l  de la  f ra c ­

ción só lida  se f i jó  en e l  30f- en peso para hacer la s  prime­

ra s  p in tu ras de imprimación, la  res in a  de v in ilo , la  res in a  

de petróleo y la  mezcla disolvente se agitaron  y calentaron 

a 60^0 empleando un homogeneizador de a l t a  velocidad a 3.000 

rpm durante 10 minutos. Las imprimaciones re su lta n te s  se 

inspeccionaron empleando.aparatos de medida adecuados. Des­

pués de medir los tamaños de la s  p a rtíc u la s  en dispersión 

de la  res in a  de petróleo en la s  imprimaciones, se aplicaron 

sobre placa de estaño por la s  mismas operaciones que en e l
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ejemplo I I .  luego se curaron la s  imprimaciones. Se ap lica ­

ron segundas imprimaciones en la  misma forma descrita  en e l 

ejemplo I I ,  y se unió una lámina de aluminio para producir 

una construcción lámina de aluminio-segunda imprimación-pri 

mera imprimación-placa de estaño.

Se midió la  re s is te n c ia  a l  desprendimiento entre 

m etales on la s  mismas condiciones del ejemplo I para e stas  

construcciones. Los resu ltados aparecen tabulados en la  ta ­

b la  IX. k la  v ez , se muestra e l  grado de •variación en la s  

re s is ten c ia s  a l  desprendimiento con e l  empleo de un coeficier_ 

te  de variación .

r
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Cuando se vació la  concentración de lo s disolven­

te s ,  varió  e l  diámetro de la s  p a rtícu la s  en dispersión en 

la  re s in a  de p e tró leo . Como consecuencia, hubo considera­

b les  variaciones en la  humectación de la  segunda imprima­

ción, y variaciones en la s  re s is te n c ia s  a l  desprendimiento 

en tre  lo s  m etales.

Cuando la  concentración del acetato  de e t i lo  en 

l a  mezcla d isolvente era  b a ja , la  solución en d ispersión se 

separó en capas en un breve lapso de tiempo después de la  

ag itac ió n . Cuando la  concentración e ra  grande, se produjo 

la  p rec ip itac ió n  del sistema de re s in a  de petró leo  imposibi 

'l i ta n d o  e l  pintado.

Ejemplo X

Después de formar una capa base de revestim iento 

(p in tu ra  epoxi-am ínica), la  impresión y una capa de re v e s tí  

miento superior (p in tu ra  de epox i-éster) en una de la s  ca­

ra s  de la  superfic ie  de ABE, superfic ie  que constituye la s  

su p e rfic ie s  ex ternas de la s  coronas, la  o tra  superfic ie  se 

pintó con la s  primeras imprimaciones 1 a 9 u tiliz a d a s  en e l 

ejemplo V II, Se curaron con ca lo r. Luego se imprimió una 

t in t a  a lq a íd ica  comercial y se secó sobre la  primera capa 

de imprimación'por medio de un método convencional de impre 

sien  o f f s e t .  Se añadió poli(óxido de e tilen o ) d isuelto  en 

xileno c a lie n te  (concentración de 1 , 0, punto de reblandeci­

miento 135-C, concentración '.to tal de oxígeno 4,3$) a la  re ­

sina  de epoxi-urea usada en e l  ejemplo VII hasta  que repre­

sentó un 20fo del peso to ta l  de la^ res in a . Se dispersó, y e l  

producto, cuya concentración de fracción  só lida  en e l  to ta l  

de la  p in tu ra  e ra  del 20$ en peso, se ap licó  como segunda 

imprimación sobre la s  primeras capas de imprimación p a rc ia l

. H o j a  n ú m .
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mente impresas. Se curaron con calor a 1902C durante 15 mi­

nutos. En esa forma, la  lámina de metal quedó rev estid a  en 

ambas su p erfic ies  e impresa.

A continuación, se forinaron 'casquillos de corona 

a p a r t i r  de la  lámina rev estid a , mediante una prensa de fo r  

mación -de coronas. El tamaño de lo s casqu illo s e ra  exacta­

mente e l  de la s  Tipo 5 corona (diámetro in te r io r  26,6 mm) 

en JIS S-9017.

luego se hizo pasar e l  p o lie tilen o  de baja v isco­

sidad empleado en e l  ejemplo VIII por un aparato convencio­

nal-de extrusión ( /  20 mm., l / l  10). El p o lie tilen o  fundido 

extruido fluyó sobre los in te r io re s  de la s  coronas a razón 

de aproximadamente 1 g por corona, y formó revestim ientos 

in te r io re s  de p o lie tilen o  en lo s  casquil.103 de la s  coronas 

mediante troquelado con una chapa m etálica.

Luego, lo s revestim ientos in te r io re s  se despren­

dieron de lo s casqu illos de la s  coronas. Se evaluaron re s ­

pecto a su su scep tib ilidad  a l  tratam iento durante e l  troque 

lado y e l  torneado, requeridos para lo s  casq u illo s  de coro­

na y re sp ec to 'a  la  re s is te n c ia  a la  corrosión en exposición 

a la  intem perie. Los revestim ientos in te r io re s  se evaluaron 

también respecto de la  generación de polvo mediante una 

prueba de volteo (se colocaron 500 casqu illo s de corona en 

una v a s ija  c il in d ric a  de acero inoxidable•de 30 mm de d iá­

metro in te r io r  y 50 cm de a lto  y se aplicaron  2.100  revolu­

ciones a 70 rpm). Las d iferencias de peso se midieron antes 

y después del ensayo para encontrar e l  volumen de polvo ge­

nerado por separación del revestim iento . Los resu ltados apa 

recen en la' tab la  X.
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HABLA X

Mués 
tra 
1ÑÍ -

Susceptibili 
dacl al des- 

prendimiento

Susceptibili 
dad ai trata 

miento

Resistencia 
a la^corro 

sión

Formación 
de polvo 
(mg )

1 X ”1 0 O 3

2 A 0 0 11

3
0 0 0 17

4

0
0 o

• 28

5
X X X 122

6 0 0 '. 0 21

7
0 0 o 19

. 8
■ 0 0  ■ 0 • 23

9 0 0 0
30

* Revestimiento interior no despégalo le.

f
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Cuando la  concentración de la  re s in a  de petró leo  

era  in fe r io r  a la s  20 p a rte s  en peso, la  fuerza  adhesiva en 

t re  la  primera capa de imprimación y la  segunda capa de im­

primación era elevada. Como consecuencia, era  imposible des 

prender e l  revestim iento  in te r io r  de p o lie tile n o . En cam­

b io , cuando la  concentración de la  re s in a  excedía de la s  

200 partes en peso, había una gran formación de pequeñas 

piezas de pe lícu la  (polvo), y, como la  fuerza  adhesiva del 

revestim iento in te r io r  era  ba ja , lo s  revestim ientos i r te r io  

re s  de p o lie tile n o  se desprendían durante e l  transporte  de 

la s  coronas, con lo que resu ltaban  im prácticas. Todas la s  

re s ta n te s  mezclas ten ían  re s is te n c ia s  a l  desprendimiento 

adecuadas. Su suscep tib ilidad  a l  tratam ien to  y re s is te n c ia  

a la  corrosión eran buenas, y se estimó que ten ían  su fic ien  

te  capacidad como coronas para c ie rre  hermético. .Asimismo, 

la s  segundas capas de imprimación y la s  p a rtes  impresas se 

tra n s f ir ie ro n  a l  revestim iento  in te r io r  de p o lie tilen o  des­

pués del desprendimiento.

El presente invento no se pretende que quede lim i 

tado a la s  rea lizac io n es espec íficas mencionadas más a r r i ­

ba, Es posible efectuar o tros cambios en la  e stru c tu ra  adhe 

siva desprendible específicam ente d e sc rita  sin  apartarse  del 

alcance y la s  enseñanzas del presente invento. E l mismo se 

propone abarcar todas la s  demás rea lizac io n es , a lte rn a tiv a s  

y modificaciones compatibles con é l .

H o j a  n ú m .
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva que se pre 

sentan para que sean objeto de e s ta  so lic itu d  de patente de 

invención en España, por VEINTE años, son lo s  que se reco­

gen en la s  reiv ind icaciones s igu ien tes:

1S„- Un método para fa b r ic a r  una estruc tu ra  adhe­

siva despegable que comprende una diversidad de a r tíc u lo s , 

que incluyen por lo menos un a rtíc u lo  de m etal, unidos en­

t r e  s í  por medio de una capa de revestim iento  compuesta, in 

cluyendo la  capa de revestim iento compuesta una primera ca­

pa y una segunda capa de revestim iento adyacentes, conte­

niendo la  primara capa de revestim iento re s in a  de v in ilo  y 

conteniendo la  segunda capa de revestim iento  re s in a  epoxidi 

ca, comprendiendo a l  menos una de la s  capas de revestim ien­

to :  a) un agente que imparte desprendimiento a una concen­

trac ió n  de en tre  aproximadamente 50 y 200 partes en peso 

por 100 p a rtes  en peso de re s in a ; y b) un mejorador de hu­

mectación de p o lié s te r  saturado a una concentración de en­

t r e  aproximadamente 2 y 50 p a rte s  en peso por cada 100 par­

te s  en peso de re s in a ; teniendo lo s  diversos a rtíc u lo s  una 

re s is te n c ia  a l  desprendimiento de entre  0,05 y 5 kg/cm en­

t r e  la  primera y l a  segunda capas de revestim iento , compren 

diendo dicho método la s  operaciones sigu ien tes: (A) prepa­

r a r  una primera solución de p in tu ra  que contiene res in a  v i-  

n í l ic a  y una re s in a  de hidrocarburo o n a tu ra l que tiene  un 

punto de reblandecim iento menor que 1802C y que tien e  una 

concentración comprendida en tre  aproximadamente 50 y 200 pa: 

te s  en peso por cada 100 partes en peso de re s in a  v in íl ic a ,
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_en donde la  re s in a  de hidrocarburo o n a tu ra l se em ulsifica 

y dispersa de un modo estab le  on una fase  continua de la  re 

sina v im lic a ;  (B) a p lica r  la  primera solución de p in tu ra  

sobre un m ateria l base metálico para formar una primera ca­

pa de revestim iento ; (C) formar una segunda capa do re v e s ti  

miento áplicando una segunda solución de p in tu ra  que contie 

ne res in a  epoxídica y poli(óxido de e tilen o ) a una concen­

trac ión  comprendida entre  aproximadamente 0,5 y 90$ en peso 

de la  res in a  epoxídica sobre la  primera capa de revestim icn 

to ;  y (D) unir una capa de resina  o le fín ica  a la  segunda ca 

pa de revestim iento mediante adhesión por fusión  o soldadu­

ra  por calo r. .

29. -  Un método conforme a la  reiv ind icación  1®, 

en e l  que e l  agente que imparte desprendimiento es una r e s i  

na n a tu ra l o de hidrocarburo con punto de reblandecimiento 

de hasta  aproximadamente 180SC.

3§. -  Un método conforme a la  re iv ind icación  2-, 

en e l  que la  res in a  de hidrocarburo es una re s in a  de petró ­

leo o de eumarona-indeno. .

42. -  Un método conforme a la  re iv ind icación  2-, 

en e l  que la  res in a  n a tu ra l es colofonia, é s te r  de colofo­

n ia  o res in a  de terpeno.

5S. -  Un método conforme a la  re iv ind icación  1a, 

en e l que e l  mejorador de humectación de p o lié s te r  saturado 

es un copo liéste r saturado sustancialm ents l in e a l  preparado 

a p a r t i r  de ingredientes de ácidos dibásicos y d io les donde 

uno por lo menos de lo s  ingredientes incluye más de un tipo  

de compuesto.

6®.- Un método conforme a la  re iv ind icación  1 ®, en 

e l que e l  meóorador de humectación ce p o lié s te r  saturado es
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1  _un c o p o lié s te r  .preparado empleando como ingred ien te  de áci 

do d ibásico  e l  ácido te r e f tá l ic o  (T) y e l  ácido is o f tá l ic o  

( I )  y corno ing red ien te  de d io l, e t i le n g l ic o l  (E) y 1 ,4-bu- 
tan o d io l (B).

5‘ 7§. -  Un método conforme a l a  re iv in d icac ió n  6Q,

en e l  que l a  re la c ió n  molar, de 1 : 1  e s tá  en tre  aproximada­

mente -90:10 y 10:90 y l a  de E:B e s tá  en tre  aproximadamente 

70:30 y 30:70.

8§.~ Un método conforme a l a  re iv ind icac ión  6s ó

1 -, en e l  que un ácido dibásico a l i f á t ic o  que tien e  en tre  

aproximadamente 6 y 14 átomos de carbono comprende e l in ­

g red ien te  de ácido dibásico en tre  aproximadamente 1$' y 

100$ en moles de l peso to ta l  del ácido te r e f tá l ic o  y del 

ácido i s o f tá l ic o .

15

20

25
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9 - . -  Un método conforme a la  re iv in d icac ió n  1§, 

en e l  que l a  re s in a  de v in ilo  es un copolímero de:, a) clo­

ru ro  de v in ilo  y b) uia monómero de v in ilo  d is t in to  del cío 

ru ro  de v in ilo .

IO S.- Un método conforme a la  re iv ind icación  i s

6 9- , en e l  que l a  primera capa de revestim iento  comprende 

una composición que contiene re s in a  de v in ilo  (A) y por lo  

menos un tip o  de m odificador de re s in a  (B) elegido entre  

re s in a  fe n ó lic a , re s in a  amínica o re s in a  epoxídica, 'y la  

re la c ió n  en peso A:B e s tá  en tre  aproximadamente 60:40 y 

98 :2 .

11§ .- Un método conforme a l a  re iv in d icac ió n  i s ,  
en e l  que la  begunda capa de revestim iento  comprende vina 

composición que contiene un ing red ien te  de re s in a  epoxídicá 
(C) y una re s in a '(D ) e le g id a 'e n tre  una re s in a  de fen o l-fo r  

maldehido de tip o  re s o l, re s in a  de urea-form aldelido o reí 
na  de melamina-formaldehido, y l a  re la c ió n  en peso de C:D ¿ s tá
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eirtre aproximadamente 5;95 y 95:5.

12®,- Un método conforme a la  re iv ind icación  1§, 

en e l  que e l  agente que imparte desprendimiento o e l mejora 

dor de humectación de p o lié s te r  saturado y e l  agente que im 

parte desprendimiento en combinación comprenden la  primera 

capa de revestim iento .

133. -  Un método conforme a la  re iv ind icación  13, 

en e l que la  primera capa de revestim iento y la  segunda ca­

pa de revestim iento tienen  una re s is te n c ia  a l  desprendimien 

to  de entre  aproximadamente 0,4 y 0,5 kg/cm.

14a. -  Un método conforme a la  re iv ind icac ión  1®, 

en e l  que uno de lo s  diversos a r t íc u lo s  comprende un mate­

r i a l  m etálico, e l  otro a rtícu lo  comprende una capa de re s in a  

o le fín ic a , la  segunda capa de revestim iento contiene po- 

li(óx ido  de e tilen o ) cuyo contenido de oxígeno está  entre  

0,1$ y 10fs en peso y cuyo peso molecular medio está  en el-' 

margen de en tre  alrededor de 1.000 y alrededor de 50,000 en 

una cantidad de entre  aproximadamente 0,5$ y 90$ en peso de 

la  re s in a  epoxídica y e l  o tro 'a r t íc u lo  e s tá  unido a la  se­

gunda capa de revestim iento mediante adhesión por fusión  o 

soldadura por calor de la  res in a  o le fín ic a .

15s . -  Un método conforme a la  reivindicación 1s , 

en e l  que e l  a r t íc u lo  que comprende e l  m ateria l m etálico es 

una corona y e l  o tro  a rtíc u lo  es un re llen o  formado de r e s i  

na o le f ín ic a .

163.- Un método conforme a la  re iv ind icación  1§,
i

en e l  que a l  menos una de la s  capas de revestim iento com­

prende: una res in a  n a tu ra l o de hidrocarburo con punto de 

reblandecimiento de menos de 1802C y que tien e  una concen­

trac ió n  de entre 50 y 200 p artes  en peso por 100 partes en
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peso de re s in a , la  re s in a  de v in ilo  o la  res in a  epoxídica es 

tá  en forma de fase  continua, la  re s in a  n a tu ra l o de hidro­

carburo e s tá  en forma de fase  dispersada, y I 03 diversos ar 

tíc-ulos tienen  una re s is te n c ia  a l  desprendimiento de entre 

0,05 y 5 icg/cm en tre  la  primera y la  segunda capas de reves 

tim ien to ,

17s .~ Un método conforme a la  re iv ind icación  16a , 

en e l  que la  re s in a  n a tu ra l o hidrocarbonada e s tá  en forma 

de capa dispersada que tiene  p a rtíc u la s  cuyos diámetros son 

menores de 100 micx’as.

18®,- Un método conforme a la  reiv indicación  16-, 

en e l  que la  res in a  de hidrocarburo se escoge entre una re ­

sina  de petró leo  o de eumarona-indeno.

19&.- Un método conforme a la  re iv ind icación  16-, 

en e l  que la  re s in a  n a tu ra l se escoge en tre  una colofonia, 

un á s te r  de colofonia o una re s in a  de terpeno.

20s . -  Un método conforme a la  reiv ind icación  16a, 

en e l  que la  re s in a  de v in ilo  es un copolímero de: a) cloru  

ro de v in ilo ;  y b) un monómero de e tilen o  insaturado d is tin  

to  del cloruro de v in ilo .

21a, -  Un método conforme a la  re iv ind icación  20a, 

en e l  que la  primera capa de revestim iento comprende una 

composición que contiene re s in a  de_v in ilo  (A) y por lo me­

nos un modificador de res in a  (B) escogido entre  una resina  

fe n ó lic a , una re s in a  amínica o una re s in a  epoxídica, presen 

te s  en la  re la c ió n  en peso U ):(B ) comprendida entre 60:40

y 98:2. ' ^

2 2 - ,-  Un método conforme a l a  reiv ind icación  16a, 

y en e l  cual la  segunda capa de revestim iento comprende una 

composición que contiene un ingrediente de re s in a  epoxídica
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_( C)  y res in a  (D) escogióla entre  una res in a  de fenol-form al- 

debido de tipo  re so l, una re s in a  de urea-formaldehido y una 

res in a  de melaraina-formaldehido presentes en la  re lac ión  en 

pe30 (C)í (D) comprendida en tre  aproximadamente 5:95 y 95:5.

233.- Un método conforme a 1¿ reivindicación 169, 

en e l  que la  res in a  n a tu ra l o de hidrocarburo e s tá  conteni­

da en la  primera capa de revestim iento .

249. -  Un método conforme a . l a  reiv ind icación  163, 

con una re s is te n c ia  a l  desprendimiento de en tre  aproximada­

mente 0,4 y 1,5 kg/cm entre  la  primera capa de revestim ien­

to  y la  segunda capa de revestim iento .

25§. -  Un método conforme a la  reiv ind icación  16®, 

en e l que uno de dichos diversos a r t íc u lo s  comprende un ma­

t e r i a l  m etálico, e l  otro a r tíc u lo  comprende una capa de r e ­

sina o le fín ica , la  segunda capa contiene poli(óxido de e t i -  

leno) cuyo contenido de oxígeno e s tá  entre aproximadamente 

0,1$ y 10$ en peso y.cuyo peso molecular medio e s tá  en e l  

margen de entre  aproximadamente 1.000 y aproximadamente 

50.000 en cantidades de entre  0,5$ y 90$ en peso de la  r e s i  

na epoxídica, y e l  otro a rtíc u lo  se une a la  segunda capa 

pro tec to ra  por adhesión m etálica o por soldadura por calor 

de la  res in a  d e f in id a .

269.- Un método conforme a la  re iv ind icación  168, 

en e l  que e l  a r t íc u lo  comprende e l  m ateria l m etálico consis 

ten te  en un caequillo  de corona y la  o tra  parte  es un r e l ie  

no formado de re s in a  o le fín ie a ,

273. -  Un método para fa b ric a r  una e stru c tu ra  adlie 

siva despegable.



H o j a  nv'mi.

' Tal y como se ha d e sc rito  en l a  memoria que an­
tecede , representado en lo s  dibujos que' se acompañan y pa 
r a  lo s  f in e s  que se han espec ificado .

E sta  memoria consta de sesen ta  y t r e s  hojas es­
c r i ta s  a máquina por una so la  cara.

Madrid, 06. Wt. 1360 •
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