
5 *

CLA9RCAOOK <. f. C
CLASt-í^ 4

P A T E N T E  

D E

I N V E N C I O N

a favor de Don HEIMUTH SCHMOOCK, de nacionalidad ale­

mana, domiciliado en HAMBURGO, LAEUNBURG/ELBE, Büchener 

Weg, 121 -  ALEMANIA.

por "PROCEDIMIENTO PARA RECUBRIR UN SOPORTE LAMINAR".

MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta Patente de Invención se refiere  a un pro­

cedimiento para recubrir un soporte laminar, t a l  como 

una hoja de papel, cartulina, cartón o equivalente.

Es conocido e l procedimiento de u tiliza r  para 

e l recubrimiento de papeles, cartóh o sim ilar, por ejem­

plo, los empleados en sobrecubiertas de libros y revis­

tas, fo lle to s , cajas de cartón plegables, etc. unas lá­

minas de acetilcelulosa sobre las cuales se aplica previa­

mente un adhesivo de recubrimiento. Este adhesivo posee 

una Temperatura de fusión más baja que la  de dichas la-10
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minas. Al pasar a través de una calandra calentada, la  

Tám-inn provista del adhesivo de recubrimiento es calen­

tada a una temperatura ta l  que solamente se funde e l ad­

hesivo y se vuelve pegajoso. De esta manera es posible re­

cubrir e l soporte que es conducido simultáneamente a tra­

vás de la  calandra. El producto obtenido es fuertemente 

b rillan te , la  impresión situada sobre e l soporte se pue­

de reconocer con claridad debido a que las láminas de 

acetilcelu losa son de por s í transparentes como e l cris­

t a l  y brillan tes y no representa ninguna dificultad apli­

car una película de adhesivo de recubrimiento con las 

mismas características sobre las láminas. Esta clase de 

recubrimiento adolece del inconveniente de que por una 

parte con la  u tilización  del adhesivo existe e l peligro 

de una, formación de estrías,es decir, puede suceder que 

e l  adhesivo no se una en todos los lugares con e l material 

de soporte o que se desprenda más tarde del mismo. Estos 

lugares aparecen entonces con una tonalidad gris opaca, 

cuyo efecto se denomina aquí "formación de estrías". Ade­

más, l aa láminas de acetilcelu losa son relativamente ca­

ras en comparación con otras láminas de material plás­

tic o . A los costes de la  lámina hay que aSadir también 

los costes del adhesivo.

Es conocido, además, e l  procedimiento para re­

cubrir los materiales de soporte indicados anteriormente 

por medio de una lámina de vidrio de celulosa (celofán), 

la  cual es igualmente clara como e l  c r is ta l jr transparente 

y l is a  como un espejo y sobre la  que en una cara va apli­

cada uno capa de polietilen o. Mientras que la  aplicación
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de una película de adhesivo de recubrimiento es re la tiva ­

mente sencilla* la  capa de polietileno se tiene que apli­

car inmediatamente antes del recubrimiento sobre la  lámi­

na de celofán a travás de una extrusionadora, o se u ti­

l iz a  un celofán recubierto previamente de polietileno por 

e l  fabricante del celofán. En los dos casos* la  capa de 

polietileno asume la  función del adhesivo* Sin embargo* 

las "tániiiiBH de celofán son más o menos higroscópicas y 

no son suficientemente estables en cuanto a sus dimensio­

nes para este modo de recubrimiento. Además* e l  empleo de 

una extrusionadora o de una la mina de celofán previamen­

te recubierta con polietileno es extraordinariamente cos­

toso.

Finalmente, es conocido e l procedimiento de 

aplicar a las láminas más baratas conocidas eh la  actuali­

dad, a saber, las láminas de polietileno y también las lá­

minas de polipropileno, Pliofilm  (clorhidrato de caucho), 

láminas de policloruro de vin ilo  y otras láminas termo- 

p lásticas, un adhesivo de recubrimiento y de recubrir con 

las mi mas un soporte, por ejemplo, papel, cartón, lami­

nas de aluminio, o también láminas transparentes. De esta 

manera se fabrican las llamadas láminas compuestas, es 

decir, iámirta.s de varias capas. En estos recubrimientos, 

por ejemplo, de las láminas destinadas a envases o embala­

jes, lo importante no es e l b r illo , sino e l cierre her­

mético del envase con e l fin  de que no se echen a perder los 

productos alimenticios empaquetados o con objeto de ase­

gurar la  duración del aroma. Pero estas laminas no han 

sido utilizadas todavía para recubrir materiales de soporte
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con la  finalidad mencionada a l principio. En e lla s  se em­

plea también además un adhesivo de recubrimiento.

La invención se plantea e l problema de u tiliza r  

láminas termoplásticas, particularmente láminas de polie­

tileno o cloruro p o liv in ílico  para e l recubrimiento bri­

llante de material de soporte, por ejemplo, de papel im­

preso, cartonaje para sobrecubiertas de libros y revis­

tas, fo lle to s , rótulos impresos, cajas de cartón plegables 

y similares sin adhesivo de recubrimiento u otras láminas 

intermedias. La invención u tiliz a  para ello  las siguien­

tes características, de por s i conocidas, de las láminas 

termoplásticas: Las láminas termoplásticas, particular­

mente las de polietileno, se vuelven pegajosas por su su­

p erficie  a una temperatura determinada, pudiéndose apli­

car sobre un soporte. Simultánemante, la  lámina anterior­

mente opaca se vuelve brillan te y transparente bajo la  ac­

ción del calor y la  presión y conserva estas caracterís­

tica s  después de la  adhesión cuando desciende la  tempera­

tura. La u tilización  de estas láminas termoplásticas, par­

ticularmente de láminas de polietileno o cloruro de poli- 

v in ilo  para e l recubrimiento brillan te  fracasaba hasta 

ahora debido a l hecho de que no solamente se vuelve pega­

josa la  cara de la  lámina dirigida hacia e l  material de 

soporte, sino también la  cara dirigida hacia e l cilindro 

calentado de la  calandra. Por este motivo, la  lámina se 

adhería a la  calandra, no podía prácticamente desprender­

se de la  misma y se volvía inservible.

Las-dificultades expuestas han quedado resuel­

tas por medio del procedimiento objeto de esta Patente



¿Q Invención, del que se describen a continuación unos 

casos prácticos de realización que se citan tan sólo a 

titu lo  de ejemplo no lim itativo, acompañándose para la  

mejor comprensión dos hojas de dibujos, en las que:

La figura 1 es una v ista  esquemática en alzado 

la te ra l de una instalación empleada para llevar acabo e l 

procedimiento en una de sus formas de realización.

Y la  fig u ra  2 es una v ista  similar re la tiva  a

otra forma de realización.

El procedimiento, en una de sus realizaciones, 

consiste en recubrir un material de soporte, t a l  como una 

banda de papel - 1 - , con una lámina termoplástica exenta 

de adhesivo de recubrimiento, particularmente una lamina 

-2- de polietileno y cloruro p o liv in ílico , en cuyo proce­

dimiento la  banda de papel -1-  se hace entrar desde un 

tablero -3-, en tanto que la  lámina -2- procede de una bo­

bina - 4-  . Tales dos elementos se hacen pasar por entre 

una calandra -5- y un rodillo  de goma -6-, haciendo pasar 

por entre la  calandra y la  lámina —2— una lamina termorre— 

sistente de poliáster -7- provinente de ñna bobina -8-.

La calandra - 5-  está provista de un dispositivo calefac­

tor constituido por unas resistencias eláctricas - 9-  me­

diante e l que se aplica calor a la  lámina permoplastica 

-2- con un" temperatura que se encuentra en función de la  

naturaleza de dicha lámina y es de preferencia de unos 

130SC aproximadamente en e l caso de una lamina de polie­

tileno y cloruro p o liv in ílico , estando la  temperatura com­

prendida en la  gama de 100 a 1703C para otras láminas ter- 

moplásticas. A dichas temperaturas la  superficie de la  lá­



mina termoplástica aplicada a la  calandra se vuelve pega­

josa, siendo apretada la  misma contra la  calandra y contra 

la  banda de papel -1 -  por e l  rodillo  de goma -6- e l  cual 

comprime, además, la  lámina de poliáster -8- contra la  

lámina termoplástica que substanciabnente no se adhiere 

a dicha lámina -*8-.

Mediante e l procedimiento según la  invención 

se consiguen por lo tanto dos efectos: La lamina que en 

su forma original es opaca y mate se vuelve brillan te en 

la  superficie # transparente. Además, la  lámina queda uni­

da a un material de soporte que afluye hacia la  misma sin 

necesidad de ningún adhesivo. Preferentemente se une a l 

material de soporte la  cara previamente tratada a presión 

de la  lámina, ya que ta l  cara se adhiere mejor en compara­

ción con la  otra cara.

En otra forma de realización de la  invención, 

la  capa termorresistente puede situarse entre la  calandra 

y la  lámina termoplástica de diversos modos. La solución 

más sen cilla  estriba posiblemente en aplicar la  capa termo­

rresistente no adhesiva directamente sobre e l cilindro ca­

lentado de la  calandra. Como material para esta capa pue­

de emplearse, por ejemplo, tetrafluoroetileno, que tiene 

un punto de fusión de 285̂ 0 aproximadamente, e l  cual se 

encuentra substancialmente por encima del punto de fusión 

de la  lámina u tilizada y además no tiene poder adherente.

Otra forma de realización de la  invención con­

siste  en que una lámina termorresistente -10- (fig . 2) 

g ira  entre la  lámina termoplástica -11- y e l cilindro 

- 12-  calentado de la  calandra. Como lámina en cuestión



se u tiliz a  una lámina de materia p lástica , como celofán, 

policarbonato, tetrafluoroetileno o p oliester, o tambián 

una cinta metálica recubierta con una cppa que es termo- 

rresistente y repelente para la  lámina termoplástica pega­

josa.

El mismo efecto se consigue s i ,  en otra forma de 

realización de la  invención, se u t iliz a  una cinta metáli­

ca sobre la  cual no se encuentra aplicada ninguna capa re­

pelente para la  lámina termoplástica, o sea sobre la  cual 

resulta adherida la  lámina termoplástica después del calen­

tamiento. Una cinta metálica de esta clase es llevada di­

rectamente detrás del cilindro calentado de la  calandra 

por encima de un cilihdro de refrigeración - 13-  mediante 

lo cual la  lámina termoplástica retorna a su estado cris­

talino y puede desprenderse entonces sin dificu ltad  de la  

cinta metálica conjuntamente con e l material de soporte.

Las cintas mencionadas pueden pasar, tanto de 

rod illo  q. rodillo  por e l cilindro de la  calandra, como se 

indica en la  figura 1, como puede girar alrededor del mis­

mo como cinta sin fin . En cada uno de estos casos es posi­

ble emplear varias veces teóricamente de manera in fin ita  la  

cinta acompañante que se recoge en una bobina de poliester 

recuperado - 14- .

En la  figura 1 se representa un tablero - 15-  de 

recogida de la  lámina de soporte ya p lastificada con e l 

film  de polietileno.

En la  forma de ejecución de la  figura 2 se ilu s ­

tran una bancada - 15- ,  un cilindro de presión -16- que tra­

baja combinado con la  calandra -12-, una bobina - 17-  de
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suministro de una lámina de p oliáster, dos bobinas -18- 

y - 19-  de recogida de poliester y polietileno respectiva­

mente, una pluralidad de rodillos de refrigeración -20- 

y una placa de refrigeración -21-, así como una mesa de

5. recogida -22- del soporte p lastificado.

El procedimiento según la  invención presenta 

en primer lugar la  gran ventaja de que puede u tilizarse 

la  lámina actualmente más barata para e l recubrimiento 

b rilla n te , a saber, lámina de polio lefin a, preferentemen- 

10. te lámina de polietileno o cloruro de p o liv in ilo . Por no

estar presente una capa de adhesivo queda asegurada una 

ausencia to ta l de estrías y aguas, una ausencia absiluta 

de acanaladura y una insensibilidad completa contra los 

polvos espolvoreadores para impresos debido a que la  unión 

15. de la  superficie lím ite entre la  lámina termoplástica y

e l  material de soporte es más íntima sin capa intermedia. 

Finalmente, una ventaja importante del procedimiento es­

trib a  en que los dispositivos de recubrimiento ya existen­

tes pueden modificarse con un gasto reducidísimo para la  

20. ejecución del procedimiento.

N O T A

Descrito e l objeto del presente invento, se decla­

ran nuevas y de propia invención las siguientes reivindica- 

25. ciones:

1. Procedimiento para recubrir un soporte lami­

nar mediante una lámina termoplástica exenta de adhesivo 

de recubrimiento, particularmente una lámina de poliole­

fin a , de preferencia una lámina de polietileno o cloru-
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ro p o liv in ílico , en el que la  lámina se hace pasar a tra­

vés de una calandra, en la  que es llevada a una tempera­

tura a la  que su superficie se vuelve pegajosa y en la  que 

es apretada contra e l material de soporte, c a r a c t e ­

r i z a d o  porque entre la  calandra y la  lámina se hace 

pasar una capa o lámina termorresistente en la  que la  lámina 

termoplástica no se adhiere substancialmente.

2. Procedimiento, según la  reivindicacién 1, 

caracterizado porque la  capa consiste en un revestimiento 

termorresistente aplicado a l cilindro calentado de la  ca­

landra.

3. Procedimiento, según la  reivindicación 1, 

caracterizado porque la  capa consiste en una lamina inde­

pendiente respecto a l cilindro de la  calandra, la  cual

es introducida en la  calandra conjuntamente con la  lámi­

na termoplástica.

4. Procedimiento, según la  reivindicación 3 , 

caracterizado porque se u tiliz a  como lámina una lamina

de material plástico cuyo punto de fusión se encuentra subs­

tancialmente por encima del punto de fusión de la  lámina 

termoplástica.

5. Procedimiento, según la  reivindicación 3 ) 

caracterizado porque como lámina se emplea una cinta me­

tá lic a  que presenta una capa termorresistente sobre la  

cual la  lámina no queda adherida substancialmente.

6. Procedimiento,según la  reivindicación 3) 

caracterizado porque se u tiliz a  como lámina una cinta 

metálica sin revestimiento, la cual pasa por detrás de 

la  calandra por un dlindro de refrigeración para r e fr i-
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gerar la  lámina termoplástica y la  cinta metálica, a con­

tinuación de lo cual e l  material de soporte es extraído 

de la  cinta metálica.

7 . Procedimiento, según una de las reivindicacip- 

nes 4 a 6, caracterizado porque la  lámina termoplástica 

pasa por e l  cilindro de la  calandra de rod illo  a ro d illo .

8. Procedimiento,según una de las reivindicacio­

nes 4 a 6, caracterizado porque la  lámina independíente­

os introducida en la  calandra de rodillo  a ro d illo .'

9. Procedimiento, según una de las reivindica­

ciones 4 a 6, caracterizado porque la  lámina independien­

te pasa por la  calandra en la  forma de una cinta sin fin .

10. Procedimiento, para recubrir un soporte la­

minar.

Según se describe y reivindica en la  presente 

memoria descriptiva que consta de 10 páginas foliadas y 

escritas a máquina por una sola cara.
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