
r'ATHrJTE DE L'-'VEKoicr-.'

!'̂ r: "On proeedimieute para fabr?ear ,. 
Múltiplo".
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A -favor fie D.MODESTO DEDOtDO COPTIMA, Pe 
ualfPaP española, domiciliado en Rarcclona, o/. 
Do': orto Hassas, SO

í.-'r-IOpiA. DESCRIPTIVA

Se refiere la presente I-atente Pe Invención a „n 
.procedimiento para fabricar un laminado múltfnic, - .o- 
ticularmente de los que se emplean en artes gráficas 
en las técnicas de envase y emlmlnjc.

tos laminados aú!tilles, consisten en la anión no 
una lámina soporte de panel, cartón, aluminio, coloró*', ;

t
poli.amida, policstcr, o qualoaier otro soporte de lee j

— —
! BAD ORiGINAL
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utilizados pira envasar o ombaJar, así. como cualquier 
otro de los utilizados en las artes gráficas (litografía, 
tipografía, flexogrnfía, huecograbado, calcografía, 
seri grafía, etc.) con otra lamina.generalmente termo- 
nlásti ca tal como poli teño P.V.C., etc o más, consiguién­
dose un laminado múltiple con efecto conjunto de las pro­
el edades físico-anímicas de cada lámina componente y 
ene aunadas adecuadamente satisfacen las necesidades 
que debe requerir el producto acabado destinado al campo 
del envasado, embalaje o cualquier otro uso a que se 
destinan los productos impresos por cualquiera de los 
Procedimientos utilizados en las artes gráficas.

Hs conocido el procedimiento de obtención de un la­
minado múltiple uniendo dos o más láminas simples (o 
múltiples) gracias a la adhesión que provoca ol propio 
adhesivo sobre las láminas.

Refiriéndonos a los laminados múltiples, como po­
drían ser por ejemplo policster/adbcsivo/politcno, es 
conocido ol sistema de aplicar sobre una de las láminas, 
normalmente la más termorresistente (menor tendencia a 
desformarse o estirarse en el túnel de secado del ad-icsivo' 
en cate caso sería el noliester, un adhesivo en adecuado 
grnmajc variable normalmente de 2 a 4 gramos sóUdos/m?. 
Tal adhesivo, se aplica en forma liquida (con una visco­

sidad de 18 a 40 segundos en Copa Ford na 4 a P-5aü con 
un contenido en sólidos de 30 a 50%).

4i pasar el adhesivo por el túnel de secado se elimi­
nan los disolventes que dándose adherido sobre la lámina 
cu la que se ha aplicado y estando aún en estado pegajoso.
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Precisamente* esto pasajes!dad se aprovecha para árda­
se a la lámina de poli tono al paso por la calandra q-M- 
cándosc ana ligera presión para asegurar la-' anión =','i. 
adhesivo pegajoso con la lámina de poli tono. Para ase­
gurar la pegajosidad o ablandamiento del adhesivo, el 
rodillo de la chandra suele estar ligeramente callente 
(temperatura inferior a 70"C) y en cualquier caso a tem­
peratura inferior al punto de ablandamiento o fusión 
de la lámina térmoplástica que se va a unir con el adhe­
sivo. Por este procedimiento se pueden obtener laminados 
flexibles en los que la adhesión intorlnmlnnr será la 
que proporciono el propio adhesivo, normalmente del ty o 
de secado por evaporación y curado catalítico. Este sis­
tema tiene el inconveniente do requerir máquinas muy 
sas con potente equipo de secado, aplicación de adhes 
costosos de vida limitada que en los granujos "cr* 
suponen un alevado costo adicional al de las lámlu. s,

cosí

debiendo enviarse a la atmósfera un 60 a ?C% del !c
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húmedo uti .11 nado.
Si nos referimos al caso de los laminados múltiples 

rígidos, tal como cartón con acetato de celulosa, utili­
zado para cubiertas de libros, cajas plegables, efe.,
ara su fabricación so rnl -YfU

mediante un potente sistema de calefacción sobre una 
de las láminas, y aprovechando la pegajosidad del adhe­
sivo sobre ambas láminas, se unen haciéndolas pasar 
por una calandra ligeramente caliente pero a temperatura 
srrorior al nunto de fusión o ablandamiento de cada r -u 
de las láminas rúe se trata de unir, Se obtiene así un 
laminado cuya unión dcucndcrá esencialmente del adbe. . * re



y óol gramaje del mismo que se halla aplicado. En 
este case se presenta la desventaja ríe une la calidad 
del lamí nado es muy irregular formándose frccucutcnont 
estrías, poros o burbujas de aire y con el tiempo una 

5 dcslaminación en zonas sometidas a flexiones, bordes
de cajas y cubiertas de libros),con el inconveniente . 
ecoaó'rco de ser un proceso muy caro al requerir ma­
quinas de elevado precio, de elcVado consumo de energía 
en el equipo de secado, elevado costo de la lámina 
transparente (en este caso acetato de celulosa), más 
que el costo adicional del adbes*'vo aplicado necesaria­
mente en elevados gramajes.

'amblen es conocido otro procedimiento que consiste ' 
en utilizar en lugar del adhesivo, un recubrimiento de 

15 poli teño o lámina termoplástica aplicada por una cxtrti- 
sióuadora sobre la lámina del soporte (impresa o no).
Este procedimiento es extraordinariamente costoso y se 
aplica en superficie exterior, de muy baja calidad.
Si se aplica sobre cartón, además del costo del politeno 

20 y el añadido por la propia máquina de extrusionar que 
es de elevado precio, hay que a"adir el costo del tra­
tamiento electrónico a la superficie del politeno te­
niendo que imprimirse con tintas de secado especial. 
Además al no disponer los talleres gráficos de equipo 

25 de cxírusionar, hay que a"adir el costo del transporte, 
corriéndose el riesgo de que el politeno haya perdido 
el tratamiento superficial (igual o menor a 3K di ñas/ca3) 
Todavía cabo considerar otro inconveniente de este sis­
tema derivado de que al no utilizar adbes*'vo intermedio^
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la unión es irregular y escasa pues el ue'iteao se 

une sobre las crestas tic la suncrficio d^l sonería 
que de por si debe ser irregular ( ya que si es li su 
ó brillante el noliteno no cogería), presentando su 
aspecto exterior baja calidad de acabado (Marcha, bur­
bujas de aire, falta de brillo, deficiente adhesión 
e irregular estauqueidad).

Cuando se trata de realizar un laminado Múltiple es 
el que la lámina termoplástica va en el exterior del 
laminado y por tanto al fabricarse el laminado estará 
en contacto directo con el rodillo caliente de la ca­
landra, puede producirse su deterioro siendo conocido 
y conveniente utilizar un cilindro con trata;reato 
tiadherente o bien recurrir al empleo de m-- lá.sr -
antiadbercnte adicional, cuya única misión es la de 
evitar el deterioro de la lápina termoplástica basta 
que ésta alcance la temperatura ambiento, liste procedi­
miento consistente cu el empleo de una lámina ad-cicml 
o mácula (que luego se recupera), os ya conocido y uti­
lizado en artes gráficas para proteger la superficie 
de láminas, hojas o bobinas durante el paso o a la salid
de maquina, cuando el recubrimiento o la impresión aún
no está seca, curada, o permanece caliente, manteniendo 
una pegajosidad o taclc residual indeseable que aconseja 
el uso de mácula o lámina internedi a que evite el re­
pintado, blooping o deterioro de la superficie de dic'-o 
recubrimiento o impresión. La viabilidad económica de 
esto sistema de protección depende del costo de la lá d-
adj ci onal y del número de veces que óí í pueda ser re-



cfperada para utilizarse sucesivamente con dicho fin.
^ o s  y conocidos ios mcrcio-ados antecedentes, la. 

presente invención resuelve los inconvenientes citados 
obteniéndose un laminado múltiple ge náxina adhesión v 
calidad con coste marcadamente inferior: se logran ta­
les ve -tajas, basándose en la adhesión une se produce
al. solidificar sir'ultánconc'tc dos 
puestos en iuti.no contacte a c„

más ccnooneutes 
--o*.* la calandra

mientras están 
normadmente 1 as 
tcrr-oplásticos

pastosos o fluidos, estado en el que 
láminas adhesivas Y recubrimientos 

muestra^ una extraordinaria pegajosidad
propiedad que desarrollan prácticamente todas las ma­
terias sólidas y que se aprovecha en el caso de los 
mctnler; para obtener su soldadura. Dándose cu esto 
caso la mejora de obtener un perfecto acabado exte­
rior, brillo, lisura, resistencia etc., o sea una 

extraordinaria calidad. Además se puede aplicar 
tanto en hoja como en bobina, después de haber sido 
impreso uno de los elementos del laminado, podiendo 
combinarse el par: adhesivo o bien recubrimiento 7' 
lámina tcrmoplástica de tal manera, que so pueda*'
obtener las características o uro":-edades deseadas
(orcseutac'óu, brillo, protección tenacidad, rigidez, 
impermeabilidad, etc.).

Anorte de la mejora en la calid; 
muy inferior al conocido, pues este 
nuevo objeto de la presente pete*'' c 
permite gramajes de adhesivo o bien

;d, el coste es
uroccdimionto 
de i''vención, 
recu'-ri;i' cuto
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inferr-ed̂ ó .de 5 a 1(- vecen in̂ o"'* cr al necesitado 
ca Ion procedí:*!.- o-'tcn do fa.b/'icr'.c-ó:' do lamina.dca 
múltiplcr'. antea mencionados.

C o n siste , por t a r t o , La r r o s e t o  ?ato"'tc  de in ­

vención en un procedim iento para fa b r ic a r  un lantina- 

dc rált-!p.lo, o sea de lo s  formados por la  unión de 

p.,.'-o:-,'e de lo s  u ti ir nados c*' el campo dol embalaje 

y de la;*, a r te s  g r á f ic a s ,  ce- oí-".' lámina o lá^nnar; 

u tiliz a n d o  un adhesivo, ca ra ctcríza ^ o  ñor oue la  lá ­

mina so^-orte Queda unida con La. o la s  demás ene so i 

nroc:'f'.''!;0*'tc toupto^lás t i  cao mediante su !u 'csía  en- c r " -

15
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tahf'ié"' tormoulóntico, dándose la particular ci reúna t-n 
cía de que las láminas son unidas a su paso con la ca­
landra estando éstas y el adhesivo o recubrimiento in­
termedio a una temperatura superior a su rusto de abla: 
dnnio"'to o fusión, obteniéndose cu esto instante una 
unió"* i'cr contacto por "ceta al oucia*" reblandecidas

jorándoae las cnractcri' f

lOgajosas, ,00:no;.i6".dc;:o

in f ic ien te presión  r a r a

es consol i dada al cn-

aniñado si nultáncanautc

anhl ca te .

p e r fe c ta ,  n-"

f-baic.c-pi ¡-'cas ind!"..!-

I ra  lá-r'''- oa, nr(.oicf'n,<

e x te r io r del Li!¡inr.de.

La adhesión es muy superior a la que so obtendría, o*



Paso por la calandra si solamente se reblandeciese
el adíes ¡vo o recubrirá c"t
<3c los elementos del la"-î  

Se caracteriza tamoj ó: 
por el hecho de are cu el

ô intermedio, o uno solo 
lado.
i la proseóme i n*,"orci 6r 
caso de ir al exterior la

lámina tcrmoplástica, se puede proteger a la misma 
de u-ohatlc deterioro a su paso po?' la calandra

la calandra, empleo de mácula o c-a 
conocido para evitar ese defecto.

Se caracteriza ignalmeutc la pr 
i avene? ó" uorfuie ce puede utilisai

leu?cu sistema

-enc-'tQ patente de 
un adhesivo no

p crm-v i e: 11 eme u. t c t er mcp láctico, pero si endolo i mpres-
ciudiblemeato al estar pastoso o fluido pi pase ñor 
la calandra.

Se puede aplicar el adhesivo o recubrimiento inter­
medio previamente a su introducción 
elahora el laminado.

El adhesivo o rccuhri mi cato inte.

en la máquina qnc

n-edi ó tcrmcclás
tico puede ser transparente, blanco, negro, coloreado, 
metalizado con purpurinas de aluminio, bronces u otras 
aleaciones o bien utilizando cualquier producto para 
colorear este'vehículo transparente.

Se cxoo"drá a título de epom-'l.o ro limitativo, 
u*v-,; c.no.s de realización, práct * ca dpi nrocedi: i cato
descrito en la presente patente de :!-vc-.c:o-, temerón
eu cuenta las dos sensibles diferencias nnc se apre­
cian entre los tipos de laminado múltiple: el laminado 
flexible y el laminado rígido:



Core ojearle de la*.!iu*vle redor-or; citar

el caso alunda.! o/adaosi vo/pe'*.''te '-o. Kn cate caso, 
según el uso a ene se destare el ln:.*inado podrá apli­
carse el politono en la cara exterior o Interior del 
envase. Si se aplica en la cara interior, so efectua­
rá m u  ves járrese el aluminio (evitándose el deterjo-

i ni:.0"'.* 0 , ! .--..sariio r la  ji'i"-i'o

Lo cr ce,-:f. -.oto con la láu 'in o d

py'ovia: ar-'íle ( in e li *;10 lu c r a d o

aul ic ó el. adbes'' vr; 0 rccubj.'j--

eó*!ic o , de secado ?¡Oi.' cvap-oiv'.-

ciór, por. ana cantidad igual o Inferior a 0"--' granoa/i ̂  
someticr.de luego todo ello a una tcmpcrnt'O'.; suporio: 
a 100P. C (aproximadamente 1.?.; PC) lo cual .depende de 

15 la velocidad de la máquina, grosor de la lámina y
punto de fusión del adíes.*vo o recubrimiento, v e a

cualquier caso, superior al punto de fusión o ablan­
damiento de ambos; al dejo'* enfriar se obtiene el 
laminado múltiple deseado. Si se aplico, en. la cara

20 exterior del envase, a la lámina de alara!ni o impreso 
se aplica una película de politcno sobre la que pro 
viamentc a la laminad6*' se inserta o** adhesivo o re­
cubrimiento tcrmop-lástico de iguol o inferior a 0,3 
granes/mC o tambián en Ja propia rár--;íua da lam inar.

35 ..luí cor.io en el caso anterior se acaba el lamínado of 
enfriar obtenióndosc una excelente adó", bajo coste, 
y brillantes muebo mayor que si se W '  < era la¡ r! -vulo 
por los procedimientos conocidos.
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Si no trata de obtener na laminado rígido, cono 
por c.leñólo cartó-i/adhcsivo/nolitcro, una ve?? ingre­
so el cartón en hoja(offset o huecograbado) o en bo­

bina (1*1 orografía, huecograbado offset), se realiza 
el la";! nado copleando una película de politeno sobre
la are se 
maje ;i ¡ife 
paso por

aplicó un adhesivo tcrmoplástico en un gra- 
rior a 0'5 gramos/m2 so.net.)cudolo luego al 
la calandra c;nyo rod:! lio mctáli co está a una

temperatura superior a 1C0SC y en cualquier caso siem­
pre superior al punto de ablandamiento del adhesivo 
y del politeno, dependiendo de la velocidad de la 
maquina, del grosor de la lámina de politeno, así co­
mo de los aditivos que a esta pudieran incorporarse. 
Una ves a la temperatura ambiente se obtiene un lami­
nado con gran adhes ión,  estanque!dad, perfecto aca­
bado y con las tintas protegidas de agentes externos 
grao*as a la lámina do politeno.

De todo lo.descrito, se aprecia que con el proce­
dimiento de laminado múltiple, objeto de la presente 
Patento de Invención , se obtienen las siguientes ven­
tajas sobre los procedimientos conocidos.

- utilización de adhesivos o rccihrimicntos inter­
medios de menor coste o más fácil marojo y secado.

- api i ciclón del adíes* *.*o o rcc"h'='i'"i ente in-
25 temed-o sobre una de las láminas previamente a su 

introdución en la máquina de laminar o calandra.

- utilización de máquinas mucho más sencillas.



-  menor contará nación at;''os^crica debido a la  

evaporación ño lo s  d iso lv e n te s , al. tenor que a p lic a r  

grama,jes de lo s  mismos 3 o 3 veces in fe r io r e s  a lo s  

h a b itu a le s .

- ahorro de energía,al requerir menor temperatura,
aire y tempo de. secado, debido a la aplinaci6u de :=!o- 
nos adhesivo. *

- utilización de adhesivos o recubrimientos trans­
parentes a opacos, blancos, negros, coloreados, metal i -

10 zades, etc, obteniéndose grandes calidades a bajos cos­
tes.

En la ejecución práctica del. objeto de la prese;:!, 
patente do invención, podrán variar cuantos detalic-s 
no afecten, cambiándola o modificándola, a su propia 
esencial:!, dad. -

0 'í' A

Se reivindica como objeto de la presente patente 
de Invención:

1P.- Un procedimiento para fabricar ir: lamí nado 
m ú lt ip lo ,  o sea de los for:inda:; ñor la unión de un 
'soporte con una lámina o láminas utilizando un adhosb.a 

caracterizado porque la lámina soporte queda unida co 
la o las láminas, que son precisamente tcrmoplástica.". 

mediante su puesta cu contacto directo con un adherí'*



o recubrimiento intermedio también tcrr-onlástico, 
dándose 1.a particular circunstancin de ouc lar; lá­
minas son unidas a su paso ñor 1.a calandra estando 
éstas y el adhesivo o rcci'l'rimicuto intermedio a una 
temperatura superior a su punto de ablandamiento o 
fustán, obteniéndose en este instante una unión por 
contacto perfecta al pueda:* reblandecidas sus super­
ficies y sumamente pega .losas, sorel.*'endose a nu naso
por la calandra a suficiente presión rara asegurar 
dicha unión, la cual es consolidada al enfriarse ios 
componentes del laminado simultáneamente hasta alcanzar 
la temperatura ambiente.

29.- Un procedimiento para fabricar un Inri!nado 
múltiple, según i), enractorinado porrino so puede uti­
lizar un adhesivo no permanentemente terionlástico
debiendo serlo imprescindiblemente a su paso por la 
calandra.

,, 39.- Un procedimiento para fabricar un laminado * 
múltiple según 1), caracterizado porque se puede aplicar 
el adhesivo o recubrimiento intermedio previamente a 
su introducción en la máquina que elabora el laminado.

49,- Un procedimiento para fabricar un laminado 
múltiple según 1.), caracterizado porque el adhesivo o 
rccbri miento intermedio termo,?!ártico puede ser trans­
parente, blanco, negro, metal i za * n con purpurinas de 
aluminio, bronces u otras aleaciones, o coloreado ut'ü: 
do cualquier producto a tal fin.
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5B.-"UN PROCEDIMIENTO PAPA M  FABRICACION DE UN 
LAMINADO MULTIPLE" -  ̂ .

Consta i.a presento f-eijor̂  a de Anee hojas foliabas 
y neca^egrofiadas por :*aa sola oara,

Madrid,@Á' de Diciembre de 1075 
D.MODESTO REDONDO CORTINA
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