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DESCRIPCION
Procedimiento para la fabricacion de una lamina de proteccién de superficies

La invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacion de una lamina de proteccion de superficies, que
presenta sobre un lado una superficie altamente brillante.

Existen numerosos productos de plastico, que son fabricados a través de transformacion, por ejemplo mediante
embuticion profunda, y presentan una calidad superficial grande asi como un brillo alto. A ellos pertenecen, por
ejemplo, las bafieras sanitarias de plastico, viseras de cascos asi como carcasas de plastico para articulos
electronicos de alta calidad. Para proteger la superficie de plastico durante la transformacion y durante el transporte,
se aplica previamente una lamina de proteccion de la superficie como proteccidon temporal, que se retira de nuevo
antes del uso. Para garantizar un desprendimiento facil y sin residuos de la lamina, se utilizan laminas de proteccion
de las superficies, que no presentan una capa adhesiva, sino que son adhesivas en virtud de una superficie
altamente brillante, es decir, que se adhieren sobre la superficie a proteger a través del llamado efecto de cristal de
vidrio. El lado adhesivo de la lamina de proteccion de la superficie es muy lisa y se apoya en la superficie a proteger,
por su parte lisa. El espesor de una lamina de proteccion de la superficie es inferior a 150 um, siendo preferidas
laminas mas finas con un espesor de ldmina de maximo 120 um desde puntos de vista de la técnica de aplicacion.

Para evitar durante el arrollamiento de la lamina de proteccion de la superficie un bloqueo de la lamina sobre el rollo,
el otro lado de la lamina recibe una superficie rugosa o provista con una estampacion y se dota con aditivos
antibloqueo.

Las laminas de proteccion de las superficies presentan en su lado liso siempre un cierto nimero de defectos
superficiales en forma de aguas, por ejemplo debido a contaminaciones parciales, material no fundido, material
recalentado o en forma de franjas de toberas, que son atribuibles a irregularidades o contaminaciones de la tobera
de extrusion. Los puntos defectuosos son puntos gruesos parciales, que sobresalen desde la superficie brillante y
pueden conducir tanto a un perjuicio de las propiedades de adhesion como también a una marca o dafio de la
superficie brillante del objeto a proteger.

Se conoce a partir del documento EP 0 434 180 B1 una lamina de proteccion de la superficie de varias capas con un
lado liso y un lado estampado mate. La lamina se fabrica como lamina de coextrusion y circula a continuacion a
través de una fase de estampacion, en la que se genera el lado mate de la lamina. Sobre el lado liso se puede
conseguir una profundidad de la rugosidad entre aproximadamente 0,25 y 10 R,, debiendo tolerarse hasta diez
defectos superficiales en forma de aguas por metro cuadrado.

En el documento US 5 693 405 se describe una lamina de proteccion de la superficie de varias capas, libre de
adhesivo, que se fabrica como lamina de coextrusién. La lamina de coextrusion circula después de la extrusion a
través de una pareja de rodillos, que comprende un primer rodillo con una superficie lisa asi como un segundo rodillo
con una superficie estampada. La lamina de proteccion de la superficie fabricada de acuerdo con este procedimiento
presenta un lado liso asi como un lado mate o bien estampado. No se puede evitar la aparicién de defectos de la
superficie en forma de aguas asi como también de franjas de toberas, que son atribuibles a irregularidades o
contaminaciones de la tobera de extrusion.

Se conoce a partir del documento DE 196 05 951 Al un tren alisador para la fabricacién de placas y laminas
alisadas por ambos lados de material termoplastico, en las que los materiales alisados pueden presentar un espesor
entre aproximadamente 0,5 y 50 mm. El tren alisador se forma por un rodillo alisador y una cinta metalica, que es
conducida alrededor de dos rodillos de desviacién adyacentes al rodillo alisador y los rodea parcialmente.

Se conoce a partir del documento EP 1 491 320 Al un procedimiento para la fabricacion de una lamina de envase.
Una resina sintética extruida alimentada en el estado fundido a un intersticio entre el rodillo de refrigeraciéon y una
cinta alisadora metalica circundante y es prensada alli. De la misma manera que la superficie de la cinta alisadora,
también el rodillo de refrigeracion puede estar configurado liso. La IlAmina de envase fabricada de acuerdo con este
procedimiento presenta dos lados lisos.

Se conoce a partir del documento US 5 658 514 A un procedimiento para la fabricaciéon de una lamina de envase
para productos alimenticios y medicina. En el procedimiento se alimenta una pelicula fundida de plastico extruida en
el estado fundido a un intersticio entre un rodillo de refrigeracion y una cinta alisadora metdlica circundante. La cinta
alisadora asi como el rodillo de refrigeracién presentan en cada caso una superficie lisa. La lamina de envase
fabricada con este procedimiento presenta, por lo tanto, de la misma manera en ambos lados una superficie lisa.

Se conoce a partir del documento EP 0 836 927 Al un procedimiento para la fabricacion de una lamina decorativa
de varias capas con una superficie estructurada. Una lamina de soporte y una pelicula fundida de plastico extruida
son prensadas y encoladas en un intersticio formado por un rodillo de estampacién y una cinta alisadora
circundante. La lamina se utiliza como superficie de muebles y se encola alli de forma duradera.
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Se conoce a partir del documento WO 2008/046164 A2 una lamina de coextrusion de tres capas, que se utiliza para
la fabricacion de bolsas de infusién. Una pelicula fundida de plastico es alimentada en el estado fundido a un
intersticio entre un rodillo de refrigeracion y una cinta alisadora metalica circundante. Tanto la superficie de la cinta
alisadora como también la del rodillo de refrigeracion estan realizadas lisas. La lamina fabricada de acuerdo con este
procedimiento presenta dos lados lisos.

Se conoce a partir del documento FR 29112683 Al un procedimiento, con el que se puede fabricar una lamina de
coextrusion de tres capas, que se utiliza para la fabricacion de carteles, cartas de juego asi como para billetes de
loteria. La pelicula fundida de plastico extruida se alimenta en el estado fundido a un intersticio entre un rodillo de
refrigeracion y una cinta alisadora metélica circundante. La superficie de la cinta alisadora asi como la del rodillo de
refrigeracion presentan en este caso una estructura superficial lisa.

Ante estos antecedentes tecnoldgicos, la invencion tiene el cometido de indicar un procedimiento, con el que se
pueden fabricar ldminas de proteccion de superficies, que presentan sobre un lado una superficie altamente brillante
y libre de puntos defectuosos y que no se bloquean durante el arrollamiento en un rollo.

Objeto de la invencion y solucion de este cometido es un procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1.

En el procedimiento, del que parte la invencion, se alimenta una pelicula fundida de plastico extruida por medio de
una tobera ranurada en el estado fundido a un intersticio entre un rodillo de refrigeracion y una cinta alisadora
metélica circundante, se refrigera a través del apoyo en el rodillo de refrigeracién y se impulsa superficialmente en
una zona de arrollamiento, en la que la cinta alisadora actia sobre el rodillo de refrigeracién, con una presion
generada por la tension de la cinta alisadora. En la cinta alisadora se trata, por ejemplo de una cinta de acero que
circula sin fin. A través del empleo de la cinta alisadora, la llamada cinta de manguito, se consiguen propiedades
Opticas y mecanicas Optimas en las laminas producidas. A través del prensado superficial de la pelicula fundida de
plastico que entra en el intersticio, con refrigeracién realizada al mismo tiempo, se eliminan eficazmente los defectos
de la superficie, por ejemplo causados por contaminaciones parciales, material no fundido, material recalentado,
irregularidades o contaminaciones de la tobera de extrusion y similares. Ademas, es ventajoso que a través de una
velocidad de refrigeracion alta, que se ajusta en el procedimiento de acuerdo con la invencion, se puede suprimir la
formacion de cristalitas y resultan laminas en estructuras amorfas, que estan libres de retraccion y de torsion.

La calidad superficial de la superficie brillante puede estar influenciada por la naturaleza de la superficie del rodillo
de refrigeracién o de la cinta alisadora. De acuerdo con una forma de realizacion preferida de la invencién, la
superficie de contacto, que actla sobre la pelicula de plastico, del rodillo de refrigeracion o de la cinta alisadora
presenta una profundidad de la rugosidad R; inferior a 10 um, con preferencia una profundidad de la rugosidad
inferior a 1 um, describiendo la profundidad de la rugosidad R; la distancia entre las puntas de la superficie y el fondo
de la superficie. La superficie de contacto del rodillo de refrigeracion o de la cinta alisadora puede presentar una
superficie mejorada a través de una mecanizacion de acabado, por ejemplo a través de rectificado, pulido finisimo,
esmerilado fino y o finisimo o se puede proveer con un recubrimiento que mejora la calidad de la superficie. Como
recubrimientos se contemplan, por ejemplo, revestimientos cromados u otros revestimientos galvanicos.

Con un procedimiento de acuerdo con la invencion se pueden fabricar laminas de proteccion de las superficies, que
presentan un lado altamente brillante asi como un lado mate, siendo seleccionadas de manera correspondiente las
superficies del rodillo de refrigeracién y de la cinta alisadora. Por lo tanto, el procedimiento de acuerdo con la
invencién prevé que solamente el rodillo de refrigeracién o solamente la cinta alisadora presente una superficie de
contacto lisa que actla sobre la pelicula fundida de plastico, para la generacion de una superficie de lamina
altamente brillante y que la superficie opuesta que actla sobre la pelicula fundida de plastico esté configurada como
superficie rugosa para generar una superficie mate de la lamina, que no se adhiere sobre superficies lisas. El
concepto de la superficie rugosas incluye también superficies estampadas.

Con la ayuda de algunos ensayos orientados se puede establecer la zona de arrollamiento, en la que la cinta
alisadora actua sobre el rodillo de refrigeracion, asi como también la tension adecuada de la cinta para la generacion
de la presion de apriete. La zona de abollamiento, en la que la cinta alisadora actla sobre el rodillo de refrigeracion,
es regularmente menor que la zona de refrigeracién, en la que la pelicula fundida de plastico se apoya en el rodillo
de refrigeracion y corresponde, por ejemplo a un angulo de arrollamiento entre 15°y 90°.

La lamina de proteccion de la superficie se fabrica de acuerdo con la invencion a partir de una pelicula fundida de
plastico de varias capas, que presenta una primera capa exterior de un polimero apropiado para la fabricacion de una
superficie altamente brillante, una capa de nulcleo asi como una segunda capa exterior. La segunda capa exterior
puede contener adicionalmente también aditivos antibloqueo. Las capas son coextrusionadas. El espesor de la capa de
nucleo se dimensiona para que una estampacion de la segunda capa exterior para la generacion de un lado mate de la
lamina no repercuta de forma desfavorable sobre la superficie de la primera capa exterior. Como aditivos antibloqueo
se contemplan, por ejemplo, diéxido de silicio, carbonato célculo, ceras, silicatos, polibuteno y similares.

De acuerdo con el procedimiento segun la invencién, se puede fabricar una lamina de proteccién de la superficie,
gue presenta una primera capa exterior de un polietileno LD, una capa de nucleo de un polietileno MD asi como una
3
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segunda capa exterior de una mezcla de PE-MD y polibuteno (PB). La primera capa exterior presenta una superficie
altamente brillante y libres de puntos defectuosos. La segunda capa exterior presenta una superficie estampada
mate o tiene propiedades antibloqueo como consecuencia de la composicién del polimero.

De acuerdo con el procedimiento segun la invencién, se pueden fabricar laminas de proteccién de la superficie, que
presentan un espesor de lamina de al menos 80 um. Con preferencia, las ldminas de proteccion de las superficies se
fabrican en un espesor de lamina de 80 um a 120 um. En la fabricacion de laminas mas finas de proteccion de las
superficies, el procedimiento descrito es cada vez méas problematico a medida que se incrementa el espesor de la
lamina, porque no esta presente ya ninguna capa de polimero con amortiguacion suficiente entre el rodillo de
refrigeracion y la cinta alisadora, que distribuya de una manera uniforme la presién en el intersticio de laminacion.
De esta manera, se pueden producir irregularidades sobre la superficie de las laminas. Ademas, existe el peligro de
que las superficies del rodillo de refrigeracién y de la cinta alisadora se dafien facilmente.

A continuacién se explica la invencion con la ayuda de ejemplos de realizacion. Se muestra de forma esquematica:

La figura 1 muestra un esquema de la instalacion para la fabricacion de una lamina de proteccién de la superficie,
gue presenta sobre al menos un lado una superficie altamente brillante, libre de puntos defectuosos.

La figura 2 muestra la estructura de capas de lamina de coextrusion, que se pueden fabricar con el procedimiento
representado en la figura 1.

Las figuras 3 a 5 muestran la estructura de capas de otras laminas de coextrusion, en la que las laminas de
proteccion de la superficie 8, 8, 8” se pueden proveer con laminas desprendibles 9.

En el procedimiento representado en la figura 1, una maquina de extrusion 1 prensa una pelicula fundida de plastico
2 a través de una tobera ranurada 3. La pelicula fundida de plastico 2 es alimentada en el estado fundido a un
intersticio entre un rodillo de refrigeracion 4 y una cinta alisadora metalica circundante 5, es refrigerada a través del
apoyo en el rodillo de refrigeraciéon 4 y es impulsada superficialmente en una zona de abollamiento a, en la que la
cinta alisadora 5 actta sobre el rodillo de refrigeracion 4, con una presion generada a través de la tension de la cinta
alisadora 5. En la cinta alisadora 5 se trata de una cinta sin fin, que esta tensada entre los rodillos 6, 7. Como cinta
alisadora 5 se puede emplear, por ejemplo, una cinta de acero. La tension de la cinta alisadora 5 es regulable. La
tension de la cinta asi como también la longitud de contacto de la cinta alisadora 5 con la pelicula fundida de plastico
2 se puede modificar de acuerdo con los requerimientos de la produccion.

La zona de arrollamiento a, en la que la cinta alisadora 5 actda sobre el rodillo de refrigeracion 4, es menor que la
zona de refrigeracion b, en la que la pelicula fundida de plastico 2 se apoya en el rodillo de refrigeracion 4, y
corresponde a un angulo de arrollamiento o entre 15°y 90°.

El rodillo de refrigeracién 4 o la cinta alisadora 5 presentan una superficie de contacto lisa, que actla sobre la
pelicula de fundicién de plastico 2, para la generacién de una superficie de lamina altamente brillante, que presenta
con preferencia una profundidad de la rugosidad inferior a 10 um. La profundidad de la rugosidad se puede
conseguir a través de una mecanizacién de acabado de la superficie de contacto o un recubrimiento que mejora la
calidad de la superficie. Es especialmente preferida una profundidad de la rugosidad inferior a 1 pm.

La superficie opuesta, que actla sobre la pelicula fundida de plastico, esta configurada como superficie estampada o
bien como superficie rugosa, para generar una superficie de lamina mate, que no se adhiere sobre superficies lisas.

La figura 2 muestra la estructura de capas de una lamina de proteccion de la superficie 8fabricada de acuerdo con el
procedimiento descrito. La lamina de proteccién de la superficie 8 esta constituida de tres capas y presenta una capa
brillante G de 20 um de espesor de PE-LD con una superficie altamente brillante, una capa de nucleo K de 60 um de
espesor de PE-MD asi como una capa exterior A de 20 pm de espesor de PE-MD. La capa exterior A presenta una
superficie de ldmina mate, que no se adhiere sobre superficies lisas.

Con el procedimiento descrito se pueden fabricar lAminas de proteccion de la superficie 8 de tres capas, que
presentan un espesor total de al menos 80 um. En la fabricacién de ldminas mas finas de proteccion de la superficie
8 se plantea el problema de que no esta presente ya ninguna capa de polimero con funciéon de amortiguacion
suficiente entre el rodillo de refrigeracion 4 y la cinta alisadora 5, que distribuyan la presién de una manera uniforme.
De esta manera se pueden producir irregularidades de la superficie sobre la lamina. Ademas, existe el peligro de
que las superficies sensibles del rodillo de refrigeracién 4 y de la cinta alisadora 5 se dafien facilmente.

Por lo tanto, para la fabricacién de una lamina de proteccion de la superficie 8 con un espesor de lamina inferior a 80
um se puede fabricar la lamina de proteccion de la superficie 8’ a través de coextrusion en combinacion con una
lamina desprendible 9, que se puede desprender sin residuos antes del uso de la lamina de proteccion de la
superficie 8'.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento para la fabricacion de una lamina de proteccion de superficies (8), que presenta sobre un lado una
superficie altamente brillante, en el que una pelicula fundida de plastico (2) extruida por medio de una tobera
ranurada (3) es alimentada en el estado fundido a un intersticio entre una rodillo de refrigeracion (4) y una cinta
alisadora metalica circundante (5), es refrigerada a través del apoyo en el rodillo de refrigeracion (4) y es impulsada
superficialmente en una zona de arrollamiento (a), en la que la cinta alisadora (5) actla sobre el rodillo de
refrigeracion (4), con una presiéon generada a través de la tension de la cinta alisadora (5), en el que el rodillo de
refrigeracion (4) o la cinta alisadora (5) presentan una superficie de contacto lisa, que actta sobre la pelicula fundida
de plastico (2), para la generacion de una superficie de lamina altamente brillante, caracterizado porque la superficie
opuesta, que actlia sobre la pelicula fundida de plastico (2), esta configurada como superficie rugosa para generar
una superficie de lamina mate, que no se adhiere sobre superficies lisas, y porque la lamina de proteccién de la
superficie (8) se fabrica a partir de una pelicula fundida de plastico (2) de tres capas, que presenta una capa brillante
(G) colocada en el exterior de un polimero adecuado para la fabricacién de una superficie altamente brillante, una
capa de nucleo (K) y una capa exterior (A) opuesta a la capa brillante (G).

2.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque la superficie de contacto, que actla
sobre la pelicula fundida de plastico (2), del rodillo de refrigeracion (4) y/o de la cinta alisadora (5) presenta una
profundidad de la rugosidad inferior a 10 um, con preferencia una profundidad de la rugosidad inferior a 1 pm.

3.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 2, caracterizado porque la superficie de contacto del rodillo de
refrigeraciéon (4) o de la cinta alisadora (5) presenta una superficie mejorada a través de una mecanizacion de
acabado o esta provista con un recubrimiento que mejora la calidad de la superficie.

4.- Procedimiento de acuerdo una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque la capa exterior (A) contiene
aditivos antibloqueo (A).

5.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque la lamina de proteccion de
la superficie (8) presenta un espesor de lamina de 80 pm a 120 um.
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