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P A T E N T E

' * ' . . .  - DE

I N V E N  O I 0 N

a favor de Don Agustín VILAR COSTA, de nacionalidad es­

pañola, residente en Tarraaa (Baroelona), calle Edisson, 

50, por "PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE LAMINADOS. 

FLEXIBLES' COMPUESTOS". ;

MEM0RIADE3CRIPTIVA ;

La presente invención se refiere  a un nuevo pro- 

j oedimiento para la  fabrióaoidn de laminados f le x l  ales 

'.r̂  compuestos, consistentes por lo general en fo lio s  de ' 

- naturaleza fibrosa tales oocío papel en sus diversas 

; 5. variedades/ fo lios metálicos, oomo, por ejenplo, hojas 

dlgadas de aluminio y sim ilares, películas de resina  

sintética y otros materiales, así como en diversas bom- 

binaqiones formadas con dos o más de ellos.

Éstos laminados tienen gran ndhero de ap lica -,

10. oiones, por ejemplo para la  protección de impresiones
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y paya conferir impermeabilidad, a papeles y similares, 

por lo que encuentran gran número de usos en lá  fa b r i -  

oaoián de envoltorios para substancias hdmedaa o que 

deban ser protejidas contra la  humedad. Para su fa b r i l  

oaoión generalmente ae aplica una resina sintática en 

uná de las caras de una o las dos películas que han 

de. formar el laminado, generalmente por impregnación 

mediante una solución o suspensión que contiene dicha 

resina; la  ulterior aplioación de oalbr y presión a la  

hoja o pelfoula detomina la  adherencia de los elemen­

tos déL laminado. Otras realizaciones del procedimiento 

se basan en la  superposición de los diversos elementos 

que han de formar dioho laminado y la  aplicación de 

oalor y presión al conjunto a fin  de obtener la  unión 

de los diversos elementos que lo componen.

Todos estos métodos, aparte de ser caros y re ­

querir instalaciones Costosas, no proporcionan un pro­

ducto enteramente satisfactorio con respecto a los di­

versos requisitos que son imprescindibles para las ap li­

caciones" previstas, particularmente en lo que respeota 

a la  solidez de la  unión obtenida entre los diferentes 

estratos del laminado obtenido. ^  ^

La presénte invención tiene por objeto, preci­

samente, un nuevo procedimiento mediante el cuál resu l­

ta posible obtener laminados compuestos de la  clase in­

dicada, cuya solidez de unión es esencialmente superior 

a la  de los productos conocidos hasta la  fecha y que 

no requiere e l empleo de dispositivos especiales.C



complicados, sino que puede ser llevado a cabo oon me­

dios que se encuentran disponibles en las instalaciones 

utilizadas corrientemente en la  tronica.

Para este fin  el procedimiento de la  presente 

invención consiste esencialmente en el heoho de extrulr 

una película de resina sintática termoplàstica, a tra­

vos de una h ilera de rendija ouya anohura corresponde 

a la  del laminado á obtener, alimentando dicha pelícu­

la , inmediatamente despuós de su salida de la  h ilera, 

entre dos oilindros de presida, eventualmente o&lenta- 

dos, entre los cuales se hace psear,asimismo, una p e lí -  

oula flex ib le  que constituye e l elemento base del la ­

minado, siendo la  presión de dichos cilindros combina­

da de ta l manera qon la  temperatura que presenta la  

peiíoula de resina a su entrada entre e llos, que se . 

produoe la  unión entre e lla  y la  película de base men­

cionada.

Como resina sintática termoplàstica se puede 

u tiliza r  cualquiera de las susceptibles de ser extru í- 

das formando películas delgadas y de adherirse con los 

restantes elementos que han de formar el laminado, 

eventualmente mediante conourso de agentes de adheren­

cia o onooidoa en la  tóonioa, por lo que su elección 

viene supeditada, en cierto modo, a las característi­

cas o haturaleza de los restantes elementos del lami­

nado, Se obtiene resultados particularmente buenos

en la  mayoría de los casos, con el empleo de resinas 

del tipo de las poliolefinas, tales como el polietilene



-  4 -

- \  / o e l polipropileno. - '

La extrusidn de esta resina para formar la  pe­

lícu la  puedeser llevada a cabe con cualquier máquina 

susceptible de ser dotada de ana boquilla tubular, en 

5 ,  . ^na de cuyas generatrices se encuentra la  rendija de 

salida de la  resina extrufda y de longitud oorrespon- 

diente a la  anchura del laminado que se desea obtener. 

Inmediatamente frente de la  rendija de salida de la  

resina en estado de fusidn, s e s itd a  la  entrada entre 

10, los dos cilindros de presida que recojen la  peUoula : 

extrufda y la  unen con la  pélfcula de base descrita

anteriormente. \ ' .....

Una de las características más sobresalientes 

del presente procedimiento estriban en e l hecho de que 

15. la  resina termoplástioa penetra entre los oilindros de 

presida en estado caliente y con sus dos caras en una 

condicidn"virgen* e inalterada por la  acción de los 

agentes externos. Por consiguiente, revista la  máxima 

importancia e l hecho de que la  entrada de dicha pelicu- 

20. la  entre los cilindros de presida se realice inmedia­

tamente después de su salida de la  boquilla extrusora, 

para lo cual es necesario que exista la  mínima distan­

cia posible entre dicha boquilla y la  zona de tangen­

cia de los cilindros. Para este fin , la  boquilla ex- 

25. trusora puede ser dotada de una estructura labiada 

que permita su introducoidn entre dichos cilindros.

La película de base para la formacidn del la ­

minado puede ser cualquiera de las mencionadas en la
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intrgduooidn y es alimentada entre los dos cilindros 

de presidn desde una bobina alimentadora adecuada, de 

forma que la  pelíoula de resina sintética resulta en, 

contacto cpn,el cilindro opuesto y puede ser tratada', 

adicionalmente por el mismo a fin  de obtener sobre e lla  

efectos especiales, por ejemplo impresionasen relieve, 

abrillantado u otros, No obstante, deáouerdo con la  

invención también resulta posible fabricar laminados * 

ooexpuestos del tipo de "sandwich" en los que la  resina  

termoplàstica queda insertada entre dos películas de  ̂

base que pueden ser de la  misma naturalesa o distintas, 

ssgdn las propiedades que se desee obtener en e l pro-

ducto fin a l. Para e llo  basta con alimentar la  segunda 

pelíoula de base entre los cilindros de presión, desde " 

la  bobina alimentadora adecuada, de forma que una de 

diohas películas pase por encima de uno de los c ilin ­

dros y la  otra por enoima del opuesto, siendo la  p e lí­

cula de unidn o termoplástica extrufda entre las dos 

láminas de base guiadas en la  forma descrita anterior­

mente. .

Tanto en uno como en otro oaso los dos cilindros de 

presidn pueden ser accionados a velocidades tangenciales 

iguales o diferentes segtfh los efectos cascados. Por 

otra parte, la  velocidad tangencial de éstos cilindros 

puede ser igu a lo  mayor que lá  velocidad de salida de 

la  h ilera de extrusión, en cuyo segundo caso se obtie­

ne la  ventaja adioional de que la  película termoplás- 

tioa resulta orientada, moleoularmente ya que queda so-



metida a oierto estira je , y/ por otra parte, hace pasi­

ble reducir e l espesor de dicha pelíoula a tárminos 

que serían d ifíc ile s  de conseguir mediante las dimensio­

nes de la  rendija de extrusión.

ÍS1 laminado compuesto que se obtiene a la  s a l i ­

da de los cilindros de presida puede ser acondicionado 

en la  forma que mas convenga de acuerdo con su empleo 

fin a l. Por ejemplo puede ser recogido en bobinas con­

tinúas para Su u lterior expedición o transferencia a

las subsiguientes operaciones de manipulación, o bien 

puede ser óprtado directamente en los formatos necesa­

rios para su empleo.

De lo antedicho se desprende claramente las  

ventajas que. el nuevo procedimiento proporciona con

respeoto de los ¿ó todos oonoeidos. Además de e llo  e l 

procedimiento se presta de manera partioúlarmenté fá ­

c i l  a l trabajo oontinuo con velocidades de producción ' 

que quedan perfectamente comprendidas dentro de las  

necesidades de toda explotación. Por otra parte presen­

ta la  ventaja no menos importante de que hace innece­

saria  la  aportación de calor a travós de los cilindros  

de presión y de las películas de base del laminado, con

lo que se correría e l riesgo de perjud.icar las propie­

dades de estas dltimas oon las tec^eraturas necesarias ' ; 

para reblandecer en grado adecuado la  resina termoplás- 

tica  de unión.

Por lo demás, serán independientes del objeto 

de la  invención los detalles y características aooesorias



del procedimiento, tales oomo las temperaturas de ex­

trusión, velocidades de trabajo, grados de estira je  a 

que es sometida eventualmente la  película de resina 

termopiástloa, así como la  propia naturaleza de los 

elementos del laminado y el nt&aero en que los mismos 

entran ¿ formarlo, por quedar todo ello comprendido 

dentro-del espíritu de las siguientes reivindicacio­

nes. * . -r.'.' . . . '

N O T A

Se reivindioa oomo objeto de la  presente patente 

de invención: . r -

1. Procedimiento para la  obtención de laminados 

flex ib les  compuestos, caracterizado por el heoho de ex- 

tru ir una pelíóula de resina síntótica termoplástioa 

a través de una hilera de rendija ouya longitud corres­

ponde á là  anohura del laminado a obtener, alimentar 

dicha pelíóula inmediatamente después de su salida de, ' 

dicha h ilera entre dos cilindros de presión, entre los * 

que sé hace pasar asimismo a l menos, una película f i e -  

xible que constituye él elemento base del laminado, sien

do la  presión de dichos cilindros oombinada de ta l ma­

nera con la  temperatura de l a  película termoplásticá 

a su entrada entre e llos, qué se produce la  unión de 

dicha película con la  base mencionada.



8. Procedimiento para la  obtención de laminados 

flex ib les  compuestos, según la  reivindicación l ,  carac­

terizado porque la  resina sintética de extrusión u t i l i ­

zada oonsiete en una poliolefina, ta l como polietileno  

o polipropileno.

3. Procedimiento para la  obtenoíónde laminados

flex ib les  compuestos, según la  reivindioaoióh 1, carac­

terizado porque se alimenta una película de base a lre ­

dedor de uno de los cilindros de presión de forma que 

la  pelícu la teimoplástica queda en Contacto con el 

opuesto y se le  aplica tratamientos auxiliares median­

te este último.

4. Procedimiento para la  obtención de laminados 

flex ib les  compuestos, según la  reivindicación 1, carac­

terizado por e l hecho de alimentar una película de base 

alrededor de cada uno de. los cilindros de presión y por­

que lá  película de resina termopldstioa es extruída d i­

rectamente entre las dos películas mencionadas anterior

mente, respaldadas por dichos cilindros.

5. Procedimiento jpara la  obtención de laminados 

flexibles.compuestos, segúh la  r  eivindicaoidh 1, carao-  

terizado porque los cilindtos de presión son accionados 

a una velocidad tangencial superior a la  velocidad.de 

salida d e l a p e l í  cula termoplústica a través de lá  h i­

lera  de extrusión,, de forma que dicha película es some­

tida a un estira jé  éntre dicha h ilera  y los mencionados 

cilindros'." '-'7-."- :!'f*7. - 7':-; 7" -

6. Procedimimito para la  obtención laminadas



-  9 -

flex ib les compuestos.

La presente memoria descriptiva, consta de nueve 

hojas foliadas, escritas a máquina por una sola cara.
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