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La pxesante 1nve;ci6n se refiere & un nuevo pro- o

'j?oedimiento para la fabrioacidn de 1aminados flexinles

w};compueotos_;“onsistentes poz 1o 6049ra1 en f°11°s de

*inaturalezaufinrosa tales oomo 99991 en sus diversas

;5{‘1{ifvariedades, folios metalicos, oomo, pox eaemplo, hojas'm”

”:dlgadas de aluminio k2 similares, pelrculas de resina

'fi'sintétioa y otros materiales asr como en diversas oom— ;'1

g '1‘Dinaoiones formadas con dos o més de ellou.f!' PR
L | Estoa 1amina¢os tienen gran numero de aplica-”’w
| ;O{ﬁj'f‘oiones, por ejemplo para la proteocidn de impresiones



.

- geEd »
y»pargxoonferir 1mpq:meabilidad a.papeles y similares, - .
: por»lp Que encuentran gran ndmeio dg uges en 1a fabri=-
cacidn de envollorios para substancias hiwedas o que
deben ser protejidas contra la humedad, Para su fabri-
.5; ’;'"oaoisn beneralmente se aplica une resina sintétioa en ‘
¥ und de lus caras de.una o lus dog pelfculus que han
-~ de’formar el leminado, generalmente por impregnaoidn ,
‘Amediante una soluc*dn o suapensidn que oontiene diohaifﬁ‘ﬁﬂ
. . Ahif:,,LL“ resina, la ulterior aplioaoidn de: calmr y presxdn ala
B 10, 5:"hoaa 0 pelroula determina 18 aﬂherenoia de los elemen~“f-
| tus dd.laminado Otrae realizacioaes del prooedimiento |
ge basan en 1a auperposici6u de 1os diversou elementos
| que han de formar dioho 1aminado y la aplicacldn de
~ﬂ.oalor ¥ presiou al coujunto a fin de obtener la unldh ;
és;“’"”’de los diversos elementos que 1o oomponen. ' ‘
B o Todos eutos métodos, aparte de ser oaroa v re-
'“querir instalaciones costoaaa, ho proporoionan vn pro-
;duoto enteramente satisfaotorio con resPecto a 1os di—tf
"’versos requisitos que aon impresoindibles para 1as apli-'
v‘éoi{Jg!‘caciones previstas partioularmente on lo que resPeota
 ala solides de la unidn obtenids eatire los diferentes
’v‘,festratoa del laminado obtenido.Af' L gﬁ o o
:'. La presente 1nvenoidn tiene por objeto, preci-~f€
w.-f“samente, gn nuevo. prooedimieuto mediante el cual resul-‘
”é5§;;7<'ta posinle obtener laminados compuastos de 1a clase 1n-‘ﬁ"'

'»;dicada, ouya solidez de unidu es eseuoialmente superior

;“a 1a de 1os productos conocidos hasta la feoha y que

Z3no requiere el empleo de dispositivo< 6896013168 o
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]Ccomnlicados- sino gue puede ser llevado a oabo oon me-:.”

ﬂi;utilizadas corrientemeute an la téonioa.,‘

| une. peltcula de resina sintética termopléstioa, a trap ;};:

qvés de una hilera de rendija ouya anchura correaponde

“"’,doa ‘entre los cuales se hace msar, asimismo und pelt-
»;  cula flexiule que constituye el elemento base del la-- B
*5f,'m1nado siendo 1a presidn de dichos cilinaros comoinapuxﬁu;

"Aj_da de tal manera qon la temperatura que preaanta la

'~l uti1izar cualquiera de las suecaptlules de ger extrur-m
'das formando pelroulas delgadas y de adheriﬁaa con los

'1“;restaates elementos que hen de formar ol laminado

1.ﬁcia Qonocidos an la técnioa, por 1o que su.- elecoidn

N

’ ‘en la. mayorra de log oasos, con el empleo de resinas

;dios que se encuentran disponibles en las instalaoionesﬂéf'

"eutre dos oilindros de presida, eventualmente oilenta-

‘eventualmente mediante coneurso de agentes de adheren-

Aviene supeditada, eu cierto modo, a las oaracteristl-

Para este fin el procedimiento de la presente

invanoi6n oonsiste esencialmente en ‘el hecho de extruir |

a:la del 1am1nado a obtener alimentando dioha pelfou—l»

la, 1nmediatamente deSpués de su aalida de la hilera

pelroula de ‘resina a Su entrada entxre ellos, gue. se
;produoe la unida entre ella.y la pelrcula de oase wen=

cionada.

Gomo rasina szntética termopléstioa se puede .

cas 0 naturaleza de 1os restantaa elamentos del 1am1~ﬁuw

nado. Se ootiene resultados particularmenue buenos-%

del tipo de las poliolefinas tales oomo el polietilenozjﬂ~”;
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lioula puede ser 1levada a oabo con cualquier méquina

: susceptible de ser dotada de una boquilla tubular,_en

anteriormeute.‘

: minado puede sex oualquiera de las menoianadas en la

Le.extrusidn de esta resina para formar 1a pe-jﬁf"'

@na de’ ouyas generatrioes se enouentra 1a randija de

salida de’ la resina extrurda b de lonbitud oorrespon-ﬂf_
diente a la anohura del laminado que se dBSea obtener.v;L
Inmediaxamente frente de la rendija de salida de la ﬁ
resina en estado de fusidn, 8e; sitda la eutrada entre
los dos oilindros de presi&n gque recoaen 1a pelicula

extrufda y la unen con la pelrcula de base descrita

‘ Una de las caraoterrsticas més sobresdlientes,m
del presente prooedimiento estriban en el hecho de que
la reaina termopléstioa penetra entre los oilindros de
presidn en estado calieute y oon sus dos ceras en una
oondicidn"virgen" e 1nalterada por la agcidn de 1os
agentes externos. Pbr oonsivuiente, revista la méxima
importancia el heoho de que 1& entrada de dioha pel!ou-'ﬁ'
la entre 108 cilandros de presida se. realice inmedia—"f“5 
tamente d.espués de su salida de la boguilla extrusora,'
para 1o cual es necesario que exista la minina distan-f
oia posible entre dicha boguilla y . la zona de tangen-"w
oia de los cilindros. Para este fin, 1a quullla ex= .-
trusora puede ser dotada de una eatructura labiada |
que pefnita su intmodncoidn ‘entre dichoa cilindros.

‘Lla peltoula de base para la formacidn del lar"



| fintroduooidu yes alimentada entra 208 dos: oilindzos
L e T de. presidn desde una bobina alimentadora adecuada de , 

”forma _que la pelroula de resina sintética resulta en

tfoontacto Gon- el cilindro opuesto y puede Ser tratada L
i¥3.adlcionalmente por el mismo a fin de obtenar Bohre ella;f?
‘*w;efectos eSpeciales por ejanplo 1mpresiones en relieve

ﬂ"abrillantado u otros, No obstante, de aouerdo con la f

"iflginvencidn también resulta P091b1° fabricar 1am1nados4ln‘

L n:i,;compuesto 'del tipo de ”sandwioh” en los que la resina
'”“%miogﬁplf:termopléstioa queda 1nsertada entre dos pelfoulas de 'fff
o H iﬁébase que pueden Ber de la misma naturaleza o distintas "
_}i;-' : f5§t ";ff2fsegﬁn lag pr0piedades que ge desee obtener en ol pro-suf;f'
R jgduoto final. Para ello basta ooa alimentar la segunda :
Qﬁpelroula he base entre los- oilindros de- preaiGn, desae &
15. . 1a bobina alimentanora adecuada de forma que una de
_ dichas pelfculas pase por encima d.e uno de los oilin- -
\dros y la otra por enoima del oPuesto, siendo la pelf~
'”cula de uni6n o termoplﬁstica extrurda entre las dos o
léminas de base guiadas en la Igrma desgri@a antexrior~-
20. . mente. - | . N 4. .k: ' ‘
“Tanto en uno oomo en otro caso los _dos oilindros de ]
pre9164 pueden ser accionados a velocidades tanbenciales
;“'».‘iguales g diferentes segtfn log efeotos uuacados. Por |
O e otra parte, la velocidad tangenoial de estos cilindroa N
: 25;,_Q}~puede ser igual (3 mayor que la velocidad de salida de
- | ila hilera de extrusiﬁn, en cuyo segundo caso se obtie-:;i,

" ne 1a ventaaa adicional de que la peltcula termoplés-

tica resulta arientada molecularmente ya que queda 80~
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’ Jﬁg,nes de la rendija de extrusidn.

’Vj,j7que guedan perfectamente comprendidas dentro de lasg’.

25,

 -'ble reducir el espesor de aicna pelfoula a términos

évda e 1os cilindros de presi6n puede ser aoondicionado ,:f 1
" en'la forma que m&s convenga-de acuerdo °°u su empleo ,
f?;ifinal. Por eJemplo puede ser reoogido en bobinas °°n'4Zﬁ’.
'”*;f'tinuas para su ulterior expeaicidh o transferencia a ‘
Mflaa subsiguientes operacioaes de manipulaoioa, o nien 0
fpuede sex oortado direotamente en 1os formatos neoeaarfff;

:irios para su empleo”yw

‘f}ventagas gue el nuevo prooedlmiento proporoiona con
'”:freSpeoto de los métodos oonocidos. Ademés de ello el
1fprocedimiento se presta de manera particularmente f6~;;'"

v

"*xycil al’ trabaao oontinuo oon velociuades de produccidn '7%”3

-necesidades de toda exp’otaoidn. Por otra parte preaen-’w

}saria 1a aportacidn de oalor | través de’ los cilindros'““
de presidu ¥ de lus pelrculas ‘de oase del lamlnado oon
',:lo que se correrfa el rieSgo de perjudicar las propie~“
‘aades de- estas ultimas oon las temperaturas necesarias
Tpara reblandecer en grado adeCuado la resina termoplés- 2

_ tica de unidn.

f dé'la invencida los_dgtglles_y oarac#ergspicas“gqqesqriaa

-6 -
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etlda a oierto estirade, y, por otra parte, haoe pssi-

que serran diffbilea de consegumr mediante las dimensio-

bl laminado compuesto que se ohtiene a la sali-

De lowantedioho se'desp:ende claramente las

ta'1a ventaga 10 menos importante de que haoe nnecem .

- Por lo demés serdn independientes dsl onjeto




del prooedimiento, talee oomo las temperaturas de ex-:
tru81dn velooidades de trabago gxados de«estirage a
que es sometida eventualmente la pelfcula de resina |
termopléstioa, asi como la propia naturaleza de los
wi5;h.' elementos del laminado y ol nuMero en que los mismos
L entran a formarlo por’ quedar todo ello comprendido_jfj'

dentro del espfritu de las siguientes relvindicacio- ;ff;fﬁ_

nes. T e

de invenoidn.%M 

;?2“;4 l. Prooedimiento para la obtencidn de laminados.
3 1exib1es compuestos, oaradterizado por el heoho de &x-7f.
trulr una pelroula de resina aintétioa termop¢éstioa |
a través de una hilera de rendija ouya 1ongitud corres-'”~
| po;de a 1a anahura del laminado a ootener alimentax |

“y;;dicha pelroula 1nmediatamente despuéa de su salida de ‘
e dicha hilera entre dos cilindros ae pre516n, entre,loa

ifque se hace pasar asimismo al menos una pelicula fle-mf? f':'

. v_y-?xinle que constituye el elemento oaSe del 1aminado, sien-iif

‘~52Q.g’~ do 1a prasidn de dlohos cilindros oombinada de tal ma-' -
| nera con la temperatura de la pelfoula termopléétioa
~asu entrada entre ellos, que se pxoduoe la unidn de

dicha pelioula con 1a base menoionada.‘ﬂff




2 Procedimiento para la obteucidn de 1aminados
flexiblea compuestos, segun la :eivinaicaoidn l, aarac-;:'A
terizado porque la resina sintética de extrusi6h utili-v;law

L zada oonsiste en una, poliolefina, tal oomo polietileno ';f
‘°5,;'f 0 poliprOpileno. o B
. 5 Procedimiento para la ontenoidn de laminados

flexiules compuestos' segun 1a reivinaioaci6n l ‘carao~ -

terizado porque se alimenta una pelioula de base alre=
. dedor de uno de los oilindros de presidn de forma que )
' 10,”1 ' la pelfcula termopléstioa queda en oontacto con el '
| oyuesto Y se le aplica tratamientos auxiliares median-
te este ﬁltimO»
;,?'_ 4. Prooedimiento para 1a obtenoidn de laminados

('!;1f: flexibles compuestos 3egﬁh 1a reivindioaciﬂn 1 carac-kf;;;,
» ‘f£15;}$7g terizado por el hecho de alimentax una peltcula de base :
” A o alredador de cads uno de 1os oilindros de presidn y por

N | | " que la pelfoula de resina termoplastica es extruida di—'j
5 Cfég;¢(le'_ f” ;eotamente entre las dos pelfculas menoionauas anterior-?f::g

.w,;jgft mente, respaldadas por dichos cilinaros.J j""

5. Prooedimieuto_para 1a obtencidn de laminadosfjHi.

flexible,t°°mpu33t09 Segﬁh la reivindicaoidn 1y carao-ffifﬂv

terizado porque log cilindtos de presidn son aocionanosi

’ aruna velooiaad tanéencial superior a la velocidad de 7‘

sallda de la pelicula termopléstica a través de 1s h&—'

f:f[ 25{4 lera de - extrusidn ue iorma que dicha pelibula es some-7

< ;_t‘ia-a""fg' ,pzi,' gs_pi;cajéf éiﬂ;:r‘é; diohs hilera 5 ;;g;s tieno ;a@aaos




flexibles compuestos.
La pregente memoria descriptivaﬁconsté de nueve

ho jas foliadas, escritas a'méquinarpor‘uua sola care,

Barcelona, 'a 9 de junio de 1961, -
o fn VILAR GOSTA
V4




	Bibliographic data
	Description
	Claims



