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SOBRE :
"PERFECCIONAMIENTOS EN LA PRODUCCION DE PELICULAS FLEXIBLES",

SOLICITANTE: MARC ALFRED CHAVANNES, residente en: 404,
4th. Avenus, NEW YORK, Estedos Unidos de

América.

Este invento se refiere a un método y e un apa-
rato para la 6bten016n de pelicules de material resinoso, ¥
" el producto perfeccionado resulteante del emplso del método
y del sparato mencioﬁados. ' |
A 5e Se relaciona especialmente con la obtencidn de
peliculas que tengan unas partes eon superficie lisa y otras
con superficie rugosa u ondulada. Este invento es especial-
mente aplicable a la produccién de peliculas plssticas con-
sistentes, particulérmente les obtenidas partiendo de une

lo. dispersiﬁn gque ocontenga una resine vinilica. "En las zonas
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de superficie ondulada, el aspecto puede variar entre am-.
plios limites, ya que la pelicula puede contener ondula-
ciones finas o gruesas, puede ofrecer un aspecto mate o
dspero, u otros afectos Utiles y ornamentales de resalto

15* y grabado. En esas zonas, la pelicula puede rutilar o des-
tellar. En las zonas de superficie desprovista de ondula-
ciones, puede ser totalmente suavd y brillante.

En la solicitud pendiente de Patente (correspon
diente a la Patente Norteamericana ns de Serie 635,982, a

20+ nombre de los Inventores Marc A. Chavannes y George T.Traut,
presentada el 19 de Diciembre de 1945) se describen medios
para obtener una pelicula con una cara ondulada en ciertas
zonas solamente. Este invento describe un método y un apa-
rato nmuy perfeccionados para la preparacion de un nuevo

25. tipo de pelicula dotada de ondulaciones en determinadas
partes uUnicamente.

Uha caracteristica de este invento es que, por
su aplicacion pueden lograrse peliculas con dibujos de una
definicién o factura poco corrientes.

30+ Uh objeto importante de este invento es el obte-
ner una pelicula que itenga ondulaciones en una superficie
determinada de una cara y, empotrada en la otra, una parte
coloreada de contraste, de material pelicular, cuyos contor
nos correspondan a los perfiles de la superficie ondulada.

35. Otro importante objeto es obtener una pelicula
con ondulaciones tamafo variable en distintas partes de una
cara. Una caracteristica de un tipo de pelicula de esta in-
dole es la de que, por medio de varios segmentos coloreados
de material pelicular empotrados en el revés de la misma,

40+ puede colorearse de modo tal que las partes que tienen las
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ondulaciones mas pronunciadas parezcan estar mas intensa-
mente coloreadas.

Otros objetos, caracteristicas y ventajas, se
desprenderan de la descripcion més detallada que figura a.
continuacién por via de ilustracién y en la que se hace
referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

La figura 1, es una vista en planta de una ca-
ra de una pelicula lisa y brillante en muchas superficies,
pero ondulada en una zona que constituye un dibujo deseado,
en este caso la letra "V",;

La figura 2, es una vis™a en planta de la cara
contraria de la pelicula representada en la figura 1, que
tiene, empotrado, un modelo macizo en forma de "V" que co-
rresponde al dibujo ondulado de la otra cara.

La figura 3, es un corte de la pelicula repre-
sentada en las figuras 1 y 2, cuyo espesor se ha exagerado
para mayor claridad de la representacion.

La figura 4, es una vista en planta de un lado
de la pelicula, con un dibujo en forma de "V" liso, y un
fondo ondulado.

La figura $, es una vista en planta del lado
contrario de la pelicula representada en la figura 4 con
un& "V" lisa y un fondo “empotrado coloreado.

La figura 6, es un corte de la pelicula repre-
sentada en las figuras 4 Yy 5 cuyo espesor se ha exagerado
para la clar;idad de la ilustracién; el corte esta dado por
el plano 6-6 indicado en la figura 4.

La figura 7 es una vista en planta de una cara
de una pelicula con un dibujo ondulado en forma de "V",con

un fondo liso; las ondulaciones del dibujo estan mas pro-
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inmoladas hacia el centro de cada una de las ramas de la
"V" que hacia los bordes.

La figura 8 es una vista en planta de la cara
contraria de la pelicula representada en la figura 7. Tie-
ne una serie de segmentos coloreados de material pelicular
empotradogén un fondo liso y mas juntos hacia el centro de
cada rama de la "V" que hacia los bordes.

La figura 9 ss un corte transversal, con un es-
pesor exagerado, de la pelicula representada en las figuras
7 y 8 y que indica la correspondencia entre el grado de
arrugado y la separacion de los segmentos empotrados en la
cara contraria; el c-orte esta dadp por el plano 9*9 indica-
do en la figura 7-

La figura 10 es un corte transversal fragmenta-
rio, a mayor escala, de partes proximas a las superficies
de la pelicula representada en la figura 9* La vista inclu-
ye solo un brazo de la "V".

La figura 11, es una vista en alzado esquemati-
co del aparato para la obtencion de peliculas analogas a
las representadas en las figuras 1 a 10#

La figura 12, es una vista en planta de uno de

. los rodillos que pueden usarse en el aparato representado

en la figura 11, para obtener una pelicula tal cono la re-
presentada en las figuras 1 a 3#

La figura 13, es una vista fragmentaria en plan
ta, a escala aumentada, de la parte préxima a un borde del
rodillo, y representa una modificacién del rodillo de la
figura 12, que puede usarse para obtener una pelicula tal
como la que se representa en las figuras 7 & 10.

La figura 14, es una vista en corte transversal
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de una parte de un soporte.

La figura 15 es una vista en corte transversal
de una parte de un soporte o sostén gue contiene un reves-
timiento poroso.

La figura 16, es una vista en corte transversal,
con espesor exagerado, de una parte de un soporte gue con-
tiene un revestimiento poroso y una serie de segmentos se-
parados de material pelicular, tales como pueden aplicarse
a dicho soporte por un rodillo del tipo representado en la
figura 13*

La figura 17,es una vista en corte transversal,

y con espesor exagerado, que incluye los elementos represen-
tados en la figura 16, con una capa de substancia formadora
de peliculas distribuida por encima de los mismos

La figura 18, es una vista en corte transversal,
con espesor exagerado, de los elementos representados en
la figura 17, después de aplicar un agente de dilatacidon
a la sustancia formadora de peliculas y de la consiguiente
ondulaciéon de su superficie, indicando que se forman ondula-
ciones més pronunciadas frente a los segmentos menos separa-
dos de substancia formadora de peliculas empotrados#

La figura 19, es una vista en corte transversal
de una parte de la pelicula representada en la figura 18,
después de arrancarla de la capa porosa del soporte.

Para la discusion general de los medios para ob-
tener pelicula ondulada y de las varias substancias de que
la misma puede estar constituida, se hace referencia a la
Solicitud pendiente antes mencionada. Este invento puede
describirse brémente como sigue. En este ejemplo, puede su-

ponerse que ha de prepararse una pelicula, sobre un soporte
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de avance continuo, partiendo de una dispersién de una re-
sina en un vehiculo fluido, tias adelante figuran detalles
especificos de dispersiones adecuadas. En una forma de consj
truccion del invento, se prepara primero un soporte para
proporcionar una superficie lisa sobre la cual puede for-
marse la pelicula, y desde la cual pueda desprenderse ésta
facilmente, y de modo tal que sea bastante absorbente para
el vehiculo de la dispersion. La preparacion de un sopor-
te de esta naturaleza puede incluir la aplicacién a una ti-
ra de soporte absorbente, de una capa de una substancia sua-
ve, dura, flexible y relativamente porosa que se adhiera a
la tira, pero que no lo haga con demasiada fuerza a la pe-
licula terminada. A continuacion se aplica a determinadas
zonas del soporte una tinta relativamente no-absorbente u
otra substancia formadora de pelicula; la forma de las zo-
nas indicadas se adapta a cualquier dibujo deseado. Dichas
zonas, a continuacion, se convierten en menos absorbentes
gque otras para el vehiculo de la dispersién. Luego se apli-
ca sobre el dibujo una capa continua de la dispersiéon. EI
soporte, con su capa porosa, el dibujo y la dispersidén, se
expone luego a una temperatura controlada, durante un corto
periodo de tiempo. En las zonas en que no se aplicé la tin-
ta relativamente no-absOrbente se absorbera al interior del
soporte y de la misma capa porosa, una cierta cantidad del
vehiculo. En las regiones en que se aplic6, se absorbera
una menor proporcion del vehiculo. A continuacion se aplica
a toda la superficie superior un agente fluido de dilatacion.
La proporcion del vehiculo presente es un factor de control
para determinar los resultados de la aplicacién de un agente

de dilatacién y, dado que en zonas distintas la dispersién
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estd en condiciones diferentes con respecto a la proporcion
de vehiculo presente, en esas superficies se obtendran efec-
tos distintos. Como resultado, se producirdn ondulaciones
en la superficie superior, en las regiones correspondientes
a las en que se aplicé tinta al soporte, pero las demas zo-
nas resultaran altamente lisas y brillantes. La tira de so-
porte, con la capa absorbente, la tinta y la pelicula, se
hace atravesar luego un horno de secado y fusidén, después
de lo cual le pelicula se separa de la capa absorbente,que
ae adhiere al soporte. La tinta no-absorbente puede adherir-
se a la pelicula y penetrar en ella, en cuyo caso la super-
ficie inferior de la misma sera lisa. En determinadas apli-
caciones del invento, la tinta puede adherirse a la capa
absorbente y dejar una regién dentellada en la pelicula,

A continuacidon se describe detalladamente un
ejemplo que aclara los principios de este invento.

Puede suponerse primero que se desea preparar
una pelicula tal como la representada en las figuras 1 a 3*
Esta pelicula tendrd una parte principal de soporte 20 y un
dibujo coloreado 21 empotrado en una cara de la misma, como
se indica en la figura 2, siendo ondulada la cara opuesta,
en una superficie 22 situada frente a dicho dibujo empotra-
do, como se"indica en las figuras 1 Y 3* Debe tenerse pre-
sente que en la figura 3 y en las deméas vistas en corte
transversal a que se hace referencia en esta Solicitud, el
espesor de la pelicula se ha exagerado considerablemente
para mayor claridad de la representacion.

A continuacién se hace referencia a la figura
11 que es una vista, en alzado lateral, del aparato que

puede usarse para obtener una pelicula de esta naturaleza.
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En dicho aparato se emplea un soporte 23 de avance continuo,
sobre el cual se formara la pelicula. Se supone que antes
de emplearlo en el aparato representado en la figura 11,el
soporte se ha preparado de acuerdo con las ensefanzas de
este invento. Un tipo de soporte satisfactorio puede obte-
nerse aplicando a una tira de base de papel fuerte absorben
te, una o més substancias que constituyen un primer grupo
que incluye: barniz, nitrocelulosa, laca, piroxilina, casei-
na, glicerina, alcohol polivinilico, goma laca, otras gomas
y similares, para obtener las cualidades antes citadas de
tersura, dureza y flexibilidad, y una o mas substancias de
un segundo grupo que incluye materiales tales como arcilla,
yeso, carbdén activado, o6xido de aluminio y otros materiales
absorbentes, con objeto da comunicara la capa la cualidad
de porosidad deseada. Las substancias especificas mencionadas
son Unicamente ilustrativas, pudiendo usarse satisfactoria-
mente otras varias.

Un ejemplo de revestimiento o cubierta satisfac-

torio para una tira de papel absorbente, es la mezcla si-

guiente:
Arcilla 26.5 partes
Caseina 49,0
Glicerina 24.5

El soporte puede ser en forma de una tira, oono
en la figura, que se desarrolle de una bobina para arrollar-
se en un carrete después de emplearlo, o podria afectar tam-
bién la forma de una correa sin- fin.

El soporte 23 puede estar sostenido por un carre-
te 24 del que se extrae por medios gque luego se describiran.

En el aparato representado, si el,soporte tiene un revesti-
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miento poroso en una cara solamente, este revestimiento
ha de estar en la cara inferior del soporte al desarrollar
se éste de la bobina 24. Después de abandonar esta bobina,
el soporte pasa a través de una serie de rodillos tehsores
225. 25. A continuacién pasa por encima de un rodillo grabado de
impresion 26 que, convenientemente, puede estar montado pa-
ra sumergirse parcialmente en una tinta no absorbente o
substancia andloga 27 contenida en un dep6sito 28. Debe en-
tenderse que podrian usarse satisfactoriamente varios medios
230. de impresién distintos del representado*
Si ha de formarse una pelicula tal como la re-
presentada en las figuras 1 a 3) si rodillo 26 puede tener
- la forma de la figura 12. EIl rodillo tendr4d un solo canal
correspondiente a cada rama o brazo de la "V". Mas adelan-
235. te se describiran modificaciones en las que cada rama puede
estar representada por varios canales menores, cono en un
grabado a linea, siendo también posibles otras disposicio-
nes.
La substancia 27 puede ser de un gran numero de
240* composiciones. En general puede ser una substancia analoga
a una pintura, una resina, una laca, el caucho o la tinta.
GeneiaLmente estard dotada $e propiedades de formacién de
pelicula, y puede ser una dispersion, emulsién o solucién
de casi cualquier substancia formadora de pelicula que pue-
245. da ponerse en estado fluido o liquido, tal como resinas vi-
nilicas, derivados de celulosa, cauchos naturales o0 sinté-
ticos, ceras y parafinas, poli-amidas, y similares. Puede
incluir un disolvente, tal como metil-etil-cetona, metil-
isobutil-cetona, ciclohexanona, acetona o una mezcla de

250. estos disolventes, con o sin un diluyente, tal como xilol
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o andlogo. Pueds emplearse, o no, segﬁn.sé.desee un plas-
tificante que, por ejemplo, puede.incluir.:talato dioot{-
lico, sebacato dibutfilico, aceits de ricino o andlogos. Si
se de;ea, pueden afiladirse cargas y agentes de pigmentacidn.
la denominacidn magente de pigmentacidn® tal como se usa en
esta Memoria, se entendera que incluye tintes, materialeé
fosforescentes y fluoresce: tes, escamas metélicas, otros
materiales colorantes, material opaco tal como negro de
hume y yeso o creta, y andlogos. Cuando una substancia” tal
como 27, preparada como se ha indicado, se aplica a una zo-
n;'de un soporte absorbente revestido, del tipo descrito an
teriormente, generalmente convertird en menos .absorbente
didha zona.

Por conveniencia, la substancia 27 puede llamar-
s¢ una substancia formadora de pel{cula, o una tinta no-ab
sofbente, en la inteligencia de que son posibles vériacio-
nes en la composicidn antes indicada. En muchos casos este
substancia diferird, enéomposiéién, de la que constituye
le parte principal de la pelicila, sdlo por la aedicidn de
un material colorante a una de ellas, y en algunos casos
puede no existir diferencia alguna entre ellas.

Hey que considerar cuidadosamente las cualida-

des adhesivas de la tinta no-absorbente. Asi, si se desea

' gue e dibujo a formar con egta substancia permanezca em-

- 275.

280.

potrado en la parte de soporte de la pelfcula, dicha subs~
tancia habra de escogerse de modo tal gue no se adhiera
fuertemente al févestimiento,poroso del soporte, adhirién-
dose en cambio enégicamente o quedando integralmenfe tréba-
da a la substancia de que ha de formarse la parte principal

o de sostén de la pelicula. Por el contrario, si se desea
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que el dibujo preparado con esta tinta sirva solamente
para dar lugar a ondulaciones en la pelicula y no quede
unido a esta, entonces habrd de escogerse de tal modo,
en relacion con el soporte revestido, que el dibujo se
adhiera a la superficie del soporte y no lo haga fuerte-
mente con la pelicula.

A continuacion figura un ejemplo de una tinta
no-absorbente satisfactoria, de aspecto blanco y que, usa
da en combinacién con un soporte de papel dotado del re-
vestimiento preparado que antes se describidé, no se adhie
re fuertemente al soporte revestido. Esta tinta puede in-
cluir una resina vihilica tal como un co-polimero de ace-
tato vinilico y cloruro vinilico, por ejemplo el producto
de la Carbide and Carb6én Chemical Corp. conocido con la de
nominaciéon ¢e VYNS, o un producto similar, un plastifican-
te, tal como ftalato dioctilico, un disolvente tal como
metil-etil-cetona, y un material de pigmentaciéon tal como
bioxido de titanio. Estas substancias se han combinado sa-
tisfactoriamente en las proporciones siguientes:

Partes en peso.

Co-polimero acetato-cloruro vinilico (VYNS) 100
Ftalato dioctilico 33
M etil-etil-cetona 1.000
Bi6éxido de titanio 50

Cuando- el rodillo 26 gira en la tinta no-absor
bente 27, se aplica al mismo una capa de esta substancia.
El aparato estd provisto de una hoja distribuidora 29 com-
primida contra el rodillo para eliminar la tinta de éste
en superficies distintas de las zonas deprimidas o graba-

das.
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Cuando el soporte 23 pasa por encima del rodillo
26, esta capa de tinta se aplica al revestimiento absorben
te de la superficie inferior de aquél, en una superficie
correspondiente a la forma del dibujo deseado. EIl soporte
315. pasa a continuacién por debajo de un rodillo de guia 30,
que roza con la cara superior de aquél. A continuacion,
pasa por debajo de otro rodillo de guia 31,* Que, convenian
temante, pueda moverse de nmodo que favorezca el avance del
soporte. La disposicién especifica para hacer avanzar éste
320. dependera desde luego del montaje mas conveniente del apa-
rato.

El soporte, a continuacidén, pasa por encima de
un rodillo calentado 32 que tiene por objeto secar el di-
bujo de tinta, por lo menos parcialmente. En algunos casos,

32%. esta fase de secado puede omitirse, si se cuida de no em
pastar o aplastar el dibujo en ulteriores etapas del pro-
cedimiento. El rodillo 32 puede estar convenientemente do-
tado de tubos de vapor que lo atraviesen longitudinalmente,
0 de otro medio para calentarlo. Para esta etapa de secado

330. pueden utilizarse dispositivos distintos del rodillo de
secado.

El soporte, con el dibujo, puede atravesar
luego un aparato de revestimiento y, encima del dibujo,
puede depositarse una capa continua de substancia formado-

335+ ra de pelicula. El aparato de revestimiento puede ser de una
gran variedad de formas, distintas de la representada. En
la disposicion de la figura, el soporte puede impulsarse o
moverse por un rodillo 33 revestido de caucho, que gire en
el sentido contrario del reloj, comprimido contra la cara

340 * inferior de aquél; cooperando con dicho rodillo, se dispo-
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ne otro rodillo 34 comprimido contra la cara superior del
soporte en su linea de tangencia con el rodillo 33* EI
rodillo 34 tiene una superficie lisa, con preferencia me
talica. Conp se indica, este rodillo gira en sentido con-
trario al del reloj, para oponerse al movimiento del sopor
te pero, dado que el rodillo 33 tiene una superficie de
caucho y el rodillo 34 una periferia metalica lisa, el ro-
dillo 33 sujeta al soporte y lo hace avanzar hacia la iz-
quierda, mientras que la superficie del rodillo 34 no hace
mas gue rozar con la del soporte revestido, provista del
dibujo.

A la izquierda del rodillo 34, por encima del
soporte, mi rodillo 35, con preferencia liso y metalico,
coopera con al rodillo 34 al que es adyacente pero no tan-
gente, no siéndolo tampoco al soporte. Cono se indica, el
rodillo 35 gira en sentido contrario al del reloj. Para
contener una substancia 36a formadora de pelicula y apli-
carla al rodillo 34* se dispone una artesa 36, parcialmen-
te formada por los rodillos 34 y 35, junto con medios no
representados para cerrar los extremos de la misma. Esta
substancia formadora de pelicula puede suministrarse con-
venientemente a la artesa desde una tina de mezcla 37, por
medio de un tubo 38.

La substancia 36a formadora de pelicula, in-
cluira normalmente una dispersiéon, emulsién u organosol
de una resinan un vehiculo fluido,. Las resinas vinilicas,
especialmente los co-polimeros de acetato vinilico y clo-
ruro vinilico, pueden usarse satisfactoriamente para este
objeto. Asi, una dispersion satisfactoria puede estar conj3

tituida por un co-polimero de acetato-cloruro vinilico, un
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plastificante y un diluyente. Eate, como en el ejemplo que
figura a continuacion, puede contener un diluyante de pun-
to de ebullicién elevado, y otro de punto de ebullicién ba
jo. EI copolimero acetato-cloruro vinilico puede ser, con-
Tenientemente, el producto de la Carbide and Carbén Chemi-
cal Corporation, conocido con el nombre comercial de 7YNV-1,
0 un producto similar. El ftaiato dioctilico es un agente
plastificador satisfactorio. El xilol, o el producto ana-
logo Solvesso, nombre comeroial de la Standard Oil Company,
de New Jersey, puede emplearse satisfactoriamente como di-
luyante de punto de ebulliciéon relativamente elevado, y co-
no diluyente de punto de ebullicion bajo, puede usarse el
rebajador Apeo, un producto de la Anderson Pritohard Oil
Company, o un producto similar. Estas substancias han com-

binado con éxito en las proporciones siguientes:

Partes en peso.

Co-polimero acetato-cloruro vinilicos (VYNV-1) 1.000

Ftalato dioctilico $00
Xilol o Solvesso 200
Rebajador Apeo 490

De un modo bien conocido en la especialidad,
para preparar una dispersion de las substancias anteriores,
los distintos componentes se muelen juntos en un molino de
bolas o analogo durante un periodo de tiempo considerable y
a una temperatura controlada. El tiempo de molienda y la
temperatura mejor, se determinaran por la naturaleza y pro-
porciones de los componentes. Cono ejemplo, puede precisar-
se la molienda durante unas 24 horas y para algunas mezclas,
la temperatura habra de ser de unos 38ac.

Se observard que, al pasar alrededor de los ro-
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dillos 31 y 32, la orientacion del soporte se ha invertido,
de nodo que el revestimiento poroso y el dibujo de tinta

no absorbente, primitivamente en la cara inferior de dicho
soporte, se encuentran en la cara superior del mismo cuando
éste pasa debajo del rodillo 34. Por la cooperacion de los
rodillos 34 y 35* se aplica una capa uniforme de dispersiéon
al rodillo 34 y se reparte por éste en la superficie del aon
porte, sobre el dibujo secado. El soporte, con sus distin-
tas capas, puede exponerse luego a una temperatura contro-
lada, durante un corto periodo de tiempo. En el ejemplo ac-
tual, se consigue ésto haciendo que el soporte atraviese un
corto homo 39. Podria llevarse a cabo por otros medios,
tal cono los descritos en la Solicitud de Patente n& de Se-
rie 635,982 antes mencionada, o en ciertas circunstancias
esta exposicion a una temperatura controlada puede omitir-
se por completo.

El valor cuantitativo de la temperatura con-
trolada y la duracion de exposicion de la substancia for-
madora de pelicula a dioha temperatura, con objeto de obte-
ner el efecto de ondulacién deseado, dependeran de la natu-
raleza y proporciones de los ingredientes de la dispersion,
de las condiciones en que ésta se molid, del espesor de la
capa de dispersién, de la humedad relativa, de la velocidad
de cualesquiera gases gue pasen por encima de la superficie
de la capa, y de otros faotores. Una pelicula preparada par
tiendo de la dispersiéon que se ha indicado, puede exponerse
satisfactoriamente a una temperatura comprendida entre 27
y 66sc. Es posible determinar una temperatura y un tiempo
de exposicion satisfactorios, teniendo en cuenta las dis-

tintas condiciones reinantes. En general, cuanto mas eleva-
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da sea la temperatura, mas corto sera el tiempo de expo-
sicidn necesario. Debe tenerse presente que en algunos ca
s0s pueden usarse temperaturas no comprendidas entre los
limites indicados.

En la aplicaciéon antes mencionada, se realizd
una prueba especifica para determinar en una pelicula de
ensayo una condicion adecuada para obtener el efecto.de
ondulacion.

Después de la exposiciéon a la temperatura con-
trolada, durante un periodo de tiempo apropiado, se aplica
a la dispersién un agente de dilatacién, por medios apro-
piados tales como un pulverizador 40, como se indica en la
figura 11, o un bafo, u otros recursos. Este agente de di-
latacion puede aplicarse convenientemente a toda la super-
ficie superior de la dispersidn.

La acetona es un agente de dilatacion preferido,
y la metil-etilvcetona, la ciclohexanona y otros disolven-
tes o mezclas de disolventes que tengan un pronunciado efej:
to de dilatacion sobre las particulas de la resina, sin ac-
cién disolvente apreciables, son también satisfactorios.
Suponiendo que la dispersion se haya tratado adecuadamente
hasta este punto, al aplicar el agente de dilatacién se
produciran ondulaciones o dibujos al azar, en relieve y
grabado, en aquellas regiones de la superficie superior de
la capa de dispersion que se encuentren frente a las super-
ficies de tinta no-ab3orbente, y en otras superficies se
produciran ondulaciones pequefias, o no se producira ningu-
na; en lugar de ello, en las regiones ultimamente citadas,
la pelicula se transformard en altamente tersa y brillante.

Una explicacion de este efecto, es que la capa
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porosa proporciona una gran cantidad de canales o poros a
través de los cuales el vehiculo de la dispersién puede
absorberse al interior del papel que forma la tira de ba-
se del soporte y que, por si mismos, ocluyen una cierta
cantidad de este vehiculo. Estos canales, son en general
demasiado pequefios para admitir las particulas de resina
de la dispersién. La proporciéon de vehiculo en la disper-
sion, parece ser decisivo para determinar si, al aplicar
un agente de dilatacion, se obtendrada un efecto de ondula-
cion o un efecto de elevada tersura. En el proceso descri-
to, es evidente que en las superficies en las que se apli-
c6 al soporte tinta no-absorbente, se eliminara menos ve-
hiculo de la dispersion que en las otras superficies, por
absorcién al interior del soporte. La diferencia de conte-
nido de vehiculo en las superficies respectivas, da por
resultado la diferencia de efecto al aplicar el agente de
dilatacién, conmo se desea.

Después de la aplicaciéon del agente de dilata-
cion, el soporte, con sus capas, se seca y funde haciéndo-
le atravesar un homo 41 con secciones de secado y de fu-
sién, 4la y 4lb respectivamente.

Para el avance del soporte en el punto de sali-
da del homo, puede disponerse convenientemente una mesa
o tablero de aspiracién, o un medio analogo. Esta mesa
puede incluir un rodillo conducido 42, un rodillo de guia
43, un rodillo loco 44 y una correa perforada 45. El sopor-
te 23 se apoya sobre la correa 45 y se disponen medios no
representados, tales como bombas o aspiradores de aire,
para crear debajo de la correa uma. presion inferior a la

atmoésfera a fin de que el soporte sea aspirado o atraido
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hacia tra la correa. Esta, generalmente ge mueve
en direccién contraria a la del reloj. Como se indica,ha-
ce.avanZar el soporte hacia la izquierda, como se desea.

. El soporte, & continuacién, pasa a través dq
un juego de rodillos cooperadores 46 y 47, en lo§ que la
pelicula se arranca o separa del revestimiento absorbente.
Bl soporte, con el revestimliento absorbente,'puede arro-
llarse convenientemente en un carrete 48, y la peiicul&,
con el dibujo empotrado, puede devanarse en un carrete 4J.
El soporte y la pelfcula pueden desprenderse inicialmente
uno de ofro s mano, ¥y luego unirlos a los carretes 48 y 49,
respectivamente. Estos carretes se 1mpdlsan por medios RO
repraséntados, a la misma velocidad lineal, para que se
realice el desprendimiento en las condiciones adecuadeas.,

| Por la variacidn de la construccidn del rodi-
1lo 26, pueden obtenerse una gran variedad de efectos. Por
ejJemplo, en lugar de preparar un.dibujo en forma de *V©
grabado o hundido, e€s posible disponer en este rbdilio una
nyr efl relieve 6, en otros términos, pueden deprimirse to-
das las partes del rodillo excepto iﬁs que constituyan la
nyn, Ta hoja distribuidora, se ajustarfa de ﬁodo tal que
eliminara la-tinta no absorbente o substancia formadora de
pelicula 27 de la superficie en forma de "V" del rodillo y,
como consecuencia, se obtendrfa una pelfcula tal como 1la
representada en las figuras 4 & 6. la tinta no-absorbente
formarfa la mayor parte de un ledo, como se indica en 50.
El cuerpo principal de la pelfcula, 51, tendrfa una parte
51a al ras del lado citado, correspondiente al dibujo. L&
pelfcula tendrfa en el ladoSpuesto a la tinta no abéo:ben-

te y en una superficie 51b, a ella correspondiente, una si-
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perficie ondulada, y una superficie tersa y brillante en
la superficie restante 51c en forma de "V" opuesta a la
parte 5la. Asi, el dibujo de la pelicula representada en
las figuras 4 a 6, puede considerarse que es el negativo
del indicado en la pelicula de las figuras 1 a 5*

Son posibles otras muchas variaciones del ro-
dillo representado en la figura 12. Asi, puede contener un
dibujo grabado en forma de letrero, lineas finas imitando
una labor de encaje, una silueta, varios dibujos pequefios,
0 analogos. Una de las caracteristicas importantes de este
invento es la disposicién de medios especiales para obte-
ner ondulaciones de grado o tamafio variable. Si el dibujo
de tinta no-absorbente o de substancia formadora de peli-
cula 27 se aplica a gran numero de superficies pequefas y
separadas de la capa porosa del soporte, es evidente que,
variando la superficie total cubierta por la tinta no-a™b
sorbente sera posible controlar la proporcién de vehiculo”®
absorbida por el soporte. Un medio para controlar de este
modo la absorcion, es por el empleo de un rodillo en el
cual se disponga un dibujo en fotograbado. Asi, suponien-
do que un rodillo de este modo preparado aplique al sopor-
te una multiplicidad de puntos o conos analogos de tinta,
habra mas absorcién en las regiones en que esos puntos es-
tén mas separados que en aquellas en que seascuentren mas
juntos.

Analogamente, en el rodillo pueden emplearse
dibujos a linea. Asi, supdngase que se desea obtener una
pelicula tal como la representada en las figuras 7 a 10 que

tiene en una cara, como se indica en la figura 7* un dibujo

en forma de"V" en un fondo terso y brillante, siendo ondu-
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lada la superficie de la pelicula en el interior de la
"V" 'y con ondulaciones méas pronunciadas hacia el centro
de cada rama de la "V", tal como en la regiéon 52* que ha-
cia los bordes de las ramas, tal como en las regiones 53*
la figura 13 es una vista en planta parcial de un rodillo
que podria usarse satisfactoriamente para obtener esta
pelicula. Dicho rodillo, en lugar de tener un canal ancho
para cada rama de la "V", como se representa en la figura
12, tiene varios canales pequefios para cada brazo. Estos
canales pueden tener una direccion paralela a los brazos
de la "V". Se observara, que la figura 13 representa es-
guematicamente los canales para un brazo, junto a un bor-
de del rodillo, se apreciara también que los canales estan
mas préximos hacia el centro, tal como en la region 54,
que hacia los bordes, tal como en las regiones 55*

Las figuras 14 a 19 representan varias fases
de la obtencion de una pelicula tal como la representada
en las figuras 7 a 10. Las figuras 14 y 15* muestran res-
pectivamente la tira basica de papel 56 antes y después de
recibir su revestimiento poroso 57: ambas vistas son en
corte transversal. Debe observarse que para mayor sencillez
en las figuras 14 a I8 se supone que todas las diferentes
substancias se aplican al lado superior del soporte, mien-
tras que en el alzado- esquematico de la figura 11 el sopor-
te se invierte durante el proceso.

La figura 16 es una vista en corte transversal,
a escala aumentada, del soporte 56 con su revestimiento
poroso 57 y varios segmentos en foima de resaltos de tinta
no-absorbente, tal como podrian aplicarse por el rodillo

representado en la figura 13* Dado que la tinta no-absor-



565-

590.

595.

600.

605.

610.

181993
bente es algo fluida, no conservara exactamente la forma
de los canales grabados en el rodillo, sino que tendera
a aplastarse o esparcirse. Se observara, que los resaltos
de tinta no-absorbente estan mas préximos an la regiéon 54&
que en las zonas 55&* Debe entenderse que los verdaderos
resaltos empleados podrian ser muy delgados y estar muy
juntos, pero la figura se simplifica para mayor claridad.

La figura 17 representa los componentes de la
figura 16, después de secarse la tinta no-absorbente vy
de aplicar sobre la misma una capa de substancias 36 for-
madora de pelicula.

La figura 18 representa, en corte transversal
ampliado, los componentes de la figura 17, después de la
aplicaciéon de un agente de dilatacién a la superficie su-
perior de los mismos, y después de secar la pelicula. De-
be observarse que las ondulaciones mas pronunciadas de la
region 52i se presentan frente a los resaltos o segmentos
menos separados de tinta no-absorbente en las regiones 54&*
con respecto a las ondulaciones menos pronunciadas de las
regiones 53 opuestas a las regiones 55a. La figura 19 re-
presenta la pelicula en corte transversal ampliado, des-
pués de arrancada de la capa absorbente del soporte. Las
regiones onduladas 52 y 53 representadas en las figuras
18 y 19 corresponden a las superficies indicadas con los
mismos numeros en la figura 7.

La cara de la pelicula representada en planta
en la figura 8, contiene los segmentos* empotrados, ante-
riormente citados, de tinta no absorbente o material for-
mador de pelicula, en las regiones 54a y 55a. Las figuras

9 y 10 representan en corte transversal la correspondencia
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entre el grado de ondulacion y la separacion de estos seg-
mentos. EIl espesor de la pelicula, esta exagerado en la
figura 9, y mas aun en la figura 10, que solo representa
partes préximas a las superficies de una rama de la **V"
En las figuras 14 a 19* la secciéon incluida corresponde
anadlogamente a una sola rama de la "V*.

Variando la profundidad de los canales u otras
partes grabadas del rodillo 26, en lugar, o ademas, de las
variaciones de la separacién de dichas partes, pueden ob-
tenerse efectos andalogos hasta cierto punto. Asi, la tinta
no absorbente de un canal profundo se esparcird mas al ex-
terior y protegerd una superficie mayor del soporte absor-
bente, que en el caso del canal de poca profundidad.

Empleando material colorante en la tinta no-
absorbente y aplicado el método que acaba de describirse
para obtener ondulaciones de grado o tamafio variable,, es
posible conseguir una pelicula tal que las superficies on-
duladas en mayor grado parezcan estar mas* intensamente co-
loreadas, a causa de la presencia de los segmentos mas prj)
ximos de material colorante frente a dichas superficies.
De este modo, se consigue un nuevo medio artistico. Al re-
producir cuadros, las partes obscuras o intensamente colo-
readas de los mismos, pueden representarse por ondulacio-
nes pronunciadas y, si se desea, pueden colorearse inten-
samente de modo correspondiente, con efectos de notable
belleza.

Si se desea, es posible emplear una serie de
rodillos tal como el 26 y usar tintas diferentemente colo-
readas, obteniéndose asi una pelicula con un dibujo empo-

trado de colores mualtiples. *
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También ea posible incluir en cualquiera de las
substancias que constituyen el dibujo o en la substancia
que foima el cuerpo principal de la pelicula, o en ambas,
un material fosforescente o fluorescente. El dibujo podria

645. incluir un material opaco, si se deseara, para enmascarar
o disminuir la transmision de luz desde el otro material
observado desde una cara de la pelicula.

Una de las caracteristicas de la pelicula ob-
tenida por este invento, es que, como se indica en los di-

650. bujos adjuntos, el dibujo de tinta no-absorbente puede in-
cluirse o empotrarse realmente en la pelicula, con un lado
expuesto al nivel de la superficie de la pelicula en esta
cara. Otra caracteristica, es gque el método no implica la
aplicacion del agente de dilatacion a solamente la super-

655- ficie en que se desean las ondulaciones; en realidad el
agente de dilatacién se aplica a toda la superficie supe-
rior de la dispersion. Esto tiene varias ventajas; as con-
veniente, en regiones no onduladas da lugar a una pelicula
extraordinariamente tersa y brillante y proporciona una

660. pelicula en la que los limites de la region ondulada corres™
ponden perfectamente a los oontomos del dibujo.

Debe entenderse que aunque solo se ha descrito
un tipo de soporte absorbente, los principios de éste in-
vento no se limitan a dicho soporte. Asi, pueden usarse va-

665. rios tipos de tiras de base, asi como distintos tipos de
capas o revestimientos porosos permanentemente adherentes
sobre el mismo. Estos revestimientos permanentemente adhe-
rentes pueden tener distintas composiciones en diferentes
partes da los mismos, y si son mas porosos en unas que en

670. otras, puede obtenerse por este medio un soporte mas absor-
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bente en unas superficies que em otras. Al aplicar una ca-
pa de dispersion encima del mismo, y un agente de dilata-
cion a esta capa, puede prepararse una pelicula con ondu-
laciones frente a la zona menos absorbente del soporte y

con muy pocas o ninguna frente a la superficie méas absor-
bente del mismo.

Analogos efectos pueden obtenerse por otros
medioé para preparar un soporte de propie dades de absorcidn
distintas en diferentes regiones, tal cono aplicando una
substancia absorbente a determinadas zonas de una tira de
soporte, sin aplicarla en otras.

Los dibujos conseguidos aplicando los prin-
cipios de este invento, pueden ser muy variados, como an-
teriormente se indicd. Es posible, por ejemplo, obtener
una serie de rétulos, con letreros si se desea, preparan-
do un conjunto de los mismos en una hoja grande y cortan-
dola luego en roétulos separados.

Aungue se ha descrito en detalle una forma
adecuada de aparato y de nodo de proceder, para emplearse
de acuerdo con este invento, ademas de distintos productos
perfeccionados resultantes del mismo, y se han sugerido de
terminadas modificaciones, se comprendera que sin separar-
se de los principios generales y del alcance de este inven-
to pueden introducirse numerosos cambios.

- NOTA -

Habiendo ya descrito ampliamente la naturale-
za del invento, asi cono la manera de llevarlo a cabo en
la practica, se hace constar que los procedimientos ante-
riormente descritos son susceptibles de ligeras modifica-

ciones de detalle, sin que por ello se altere el principio
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fundamental del inientq. También se hace constar que dicho

invento ée refiere-a una Patente presantada enrlos Estados
Unidos de América con fecha 8 de Julio de 1946, bajo el n¢
681,780, acogiéndose a los_beneficios que qoﬁceden los Con-
venlos Internacionales en vigor, siendo lo gue constipuye
la esencia de dicho invento y por lo que se solicita Paten-
te de Invencidnm por veinte afios 9nhEspaﬁa;"Pefreccionamien-
tos en la produccién de pelfculas flexibles™; caracterizin-
dose por lo siguiente:

12 - Perfeccionamientos en la produgqi6n de
peliculas flexibles, que incluyen un método para obtener
una pelfcula flexible que tenga en una cara una superficie
ondulada de acuerdo con una forme deseada, que comprende
las fases de aplicar una capa de dibujo, de una snhstancia
relativamente no-absorbente, formadora de pelfoula, a una
gsuperficie de:un soporte absorbente, eorrespondiente a2 la
forma deseada, de aplicar,una capa continua de subat&ﬁcia

formadora de pelicula a dicho soporte y sobre dicha capa

. de dibujo, de aplicar un agente de dilatacidn = dicha capa

continua para formar en ella ondulaciones en una zona situg
da frente a dicha capa de dibujo, de secar dichas capas y
de desprender dicha capa continua del soporte citado.

2¢ - Perfeccionamientos en la produccidn de
peliculas rlexibles, que incluyen un método para obtener
una pelfocula flexible con un dibujo de material pelicular
incluido o empotrado en una cara de la misma y que en su
cara opuesta tenga una superficie ondulasda en una superfi-

cie opuesta al dibujo citado, que comprende las fases de

aplicar a un soporte absorbente un dibuJo'6 modelo de una

substancia formadora de pelicula, de aplicar una capa con-
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tinua, tersa, de una sustancia formadora de pelicula al so-
porte citado y por encinta de la substancia formadora de pe-
licula primeramente mencionada, de aplicar un agente de di-
lataciéon a dicha capa udltimamente aplicada, de secar dichas
capas, y de desprender de dicho soporte la capa ultimamente
aplicada junto con el mencionado dibujo o modelo en ella em
potrado o incluido.

3* * Perfeccionamientos en la produccién de
peliculas flexibles, que incluyen un método para obtener
una pelfcula flexible que en una caia tenga una superficie
ondulada de acuerdo con una figura deseada, que comprende
las fases de aplicar a un soporte una capa de una substan-
cia capaz de proporcionar una superficie absorbente, tersa,
de aplicar una capa de dibujo de espesor practicamente uni-
forme de un material relativamente no absorbente formador
de pelicula a una superficie limitada de la capa primeramen
te aplicada correspondiente a la figura deseada para hacer
esta superficie menos absorbente, de aplicar sobre dicha
capa de dibujo una capa continua de una substancia formado-
ra de pelicula para obtener la parte principal de dicha pe-
licula, de aplicar un agente de dilatacion a la capa ulti-
mamente aplicada para producir ondulaciones en la superfi-
cie opuesta a dicha capa de dibujo, de secar dichas capas,
y de separarlas del soporte citado.

42 - perfeccionamientos en la producciéon de
peliculas flexibles, que incluyen un método para obtener
una pelicula flexible que en una cara tenga una superficie
ondulada de acuerdo con una figura deseada, que comprende
las fases de aplicar una capa continua de una substancia

formadora de pelicula a un soporte menos absorbente en una
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superficie de acuerdo con dicha figura que en las super-
ficies restantes, de aplicar un agente de dilatacién a
la capa citada, de secar dichas capas, y de separarlas
del soporte mencionado.
765. 52 - Perfeccionamientos en la produccién
de peliculas flexibles, que incluyen un método para obte-
ner una pelicula flexible que en una cara tenga una super-
ficie ondulada de acuerdo con una figura deseada, que com-
prende las fases de preparar un soporte menos absorbente
770. en una superficie de acuerdo con dicha figura deseada que
en las superficies restantes,de aplicar a dicho soporte
una capa de una substancia formadora de peliculas, de apli-
car un agente de dilatacién a dicha capa para producir on-
dulaciones frente a dicha superficie menos absorbente del
775% soporte mencionado, de secar dichas capas y de separarlas
del soporte indicado.

62 - Perfeccionamientos en la produccién de
peliculas flexibles, que incluyen un método para obtener
una pelicula flexible que en una superficie correspondien-

780. te a una figura deseada es altamente transparente, tersa
y brillante, y en otras superficies es ondulada, ~que com-
prenda las fases de preparar un soporte absorbente, de apli
car a dicho soporte en superficies distintas de la superfi-
cie primeramente mencionada una capa de un material capaz
785. de transformar a dicho soporte en relativamente no absor-
bente, de aplicar sobre dicha capa una capa continua de una

substancia formadora de pelicula, de aplicar un agente de

dilatacién a la citada capa Gltimamente aplicada para dar
lugar a ondulaciones en la superficie superior de dicha ca-

790 . pa frente a la superficie relativamente menos absorbente
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mencionada del soporte indicado, de *secar dichas capas y
de separarlas del soporte indicado.

73 - Perfeccionamientos en la produccién de
peliculas flexibles, que incluyen un método para obtener
una pelicula flexible que en una cara tiene distintos gra-
dos de tersura en diferentes superficies, que comprende
las fases de aplicar irregularmente material absorbente a
un soporte para hacer que algunas superficies de éste sean
mas absorbentes que otras, de aplicar sobre dicho soporte
una capa continua de una substancia formadora de pelicula,
de aplicar un agente de dilatacion a dicha capa ultimamen-
te aplicada para obtener distintos grados de tersura en di-
ferentes superficies de la cara expuesta de la misma, de
secar dicha capa de substancia formadora de pelicula, y de

separarla del soporte mencionado.

83 - Perfeccionamientos en la producciéon de
peliculas flexibles, que incluyen un método para obtener
una pelicula flexible que en una cara tenga una superficie
ondulada de acuerdo con una figura deseada, y en la otra
cara una regién rugosa frente a dicha superficie ondulada,
gue comprende las fases de aplicar a un soporte absorbente,
en una superficie del mismo, un dibujo o patrén de una subjs
tancia relativamente no-absorbente formadora de pelicula
que tenga una afinidad adhesiva para dicho soporte, de apli-
car una capa continua de una substancia formadora de pelicu-
la al soporte citado y sobre el dibujo mencionado de aplicar
un agente de dilatacién a dicha capa continua, de secar di-
chas capas y de separar la capa continua mencionada del di-
bujo y del soporte indicados.

93 - perfeccionamientos en la produccién de
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peliculas flexibles, que incluyen un método para obtener
etiguetas que contengan dibujos incluyendo letras o rotu-.
los, que comprenda las fases de aplicar una substancia re-
lativamente no-absorbente formadora de peliculas a una su-
perficie de un soporte relativamente absorbente correspon-
diente con los dibujos deseados en dichas etiquetas, de
secar dicha substancia, de aplicar sobre ésta y al soporte
citado una capa continua de una substancia formadora de pe-
licula, de aplicar un agente de dilatacién, uniformemente,
a la superficie expuesta de dicha capa, de secar y fundir
ésta de separarla del soporte mencionado y de cortarla en
una pluralidad de etiquetas.

I0S- perfeccionamientos en la producciéon de pelicu-
las flexibles, que incluyen un método para obtener una pe-
licula flexible partiendo de una dispersiéon de una resina
en un vehiculo, teniendo dicha pelicula una cara ondulada
en ciertas superficies correspondientes a una figura desea-
da, método que comprende las fases de aplicar a un soporte
de papel absorbente una substancia que cuando seca tiene
poros a su través que dicho vehiculo puede atravesar ya
cuya substancia se adhiere ligeramente dicha dispersion al
secarse, de aplicar una capa de una substancia relativamen-
te no-absorbenta formadora de pelicula a una superficie de
dicha capa primeramente aplicada, correspondiente a la figu
ra deseada para hacer esta superficie menos absorbente para
dicho vehiculo, de aplicar sobre dicha sustancia relativa-
mente no-absorbente y sobre dicha substancia absorbente una
capa continua de una substancia formadora de pelicula, de
aplicar un agente de dilatacion a dicha capa continua, de

secar dichas capas y de separarlas del soporte mencionado.
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lia - Perfeccionamientos en la produccion de
peliculas flexibles, que incluyen un método para obtener
una pelicula flexible que en una cara tiene una superficie
ondulada de acuerdo con una figura deseada, que comprende
*
las fases de aplicar a un soporte absorbente una capa que
contiene arcilla, caseina y glicerina, capaz de proporcio-
nar una superficie tersa y absorbente, de aplicar una capa
de dibujo de un material relativamente no absorbente forma-
dor de pelicula a una superficie de dicha capa primeramente
aplicada correspondiente a la figura deseada para hacer es-
ta superficie menos absorbente, de aplicar sobre dicha capa
de dibujo una capa continua de una substancia formadora de
pelicula para obtener la parte principal de dicha pelicula,
de aplicar un agente de dilatacién a la capa ultimamente
aplicada para obtener ondulaciones en la superficie situada
frente a dicha capa de dibujo, de secar dichas capas y de
separarlas del soporte indicado.
12S - Perfeccionamientos en la produccion de
peliculas flexibles, que incluyen un método para obtener una
pelicula flexible que en una cara tenga una superficie on-
dulada de acuerdo con una figura deseada, que comprende las
fases de aplicar una capa de dibujo de una substancia rela-
tivamente no-absorbente formadora de pelicula a una super-
ficie de un soporte absorbente correspondiente a dicha fi-
gura deseada, de aplicar una capa continua de una disper-
sion que contiene una resina vinilica y un vehiculo a dicho
soporte y sobre dicha capa de dibujo, de aplicar un agente
de dilatacién a dicha capa continua para producir ondula-

ciones en ella en una superficie situada frente a dicha ca-

pa de dibujo,.de secar dichas capas, y de desprender dicha
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capa continua del soporte mencionado.

13* - Perfeccionamientos en la produccién de
peliculas flexibles, que incluyen un método para obtener
una pelicula flexible que en una cara tenga una superficie
ondulada de acuerdo con una figura deseada, que comprende
las fases de aplicar una capa de dibujo de substancia re-
lativamente no-absorbente formadora de pelicula a una su-
perficie de un soporte absorbente correspondiente a dicha
figura deseada, de aplicar una capa continua de una disper-
sién que contiene un co-polimero de acetato vinilico y clo-
ruro vinilico, un plastificante y un diluyante al soporte
citado y sobre la capa de dibujo mencionada, de aplicar un
agente de dilatacion a dicha capa continua para producir
ondulaciones en elle en una superficie situada frente a di-
cha capa de dibujo, de secar dichas capas y de desprender
del soporte mencionado la capa continua citada.

142 - Perfeccionamientos en la producciéon de
peliculas flexibles, que incluyen un método para obtener
una pelicula flexible, que, en una cara, tiene una super-
ficie ondulada de acuerdo con una figura deseada, que com-
prende las fases de aplicar una capa de dibujo de una subs-
tancia relativamente no-absorbente formadora de pelicula a
una superficie de un soporte absorbente correspondiente a
dicha figura deseada, de aplicar una capa continua de una
dispersion que contiene una resina vinilica y un plastifi-
cante -siendo mayor que 0,15 a 1 y menor que 1,10 a 1 la
relacion en peso de dicho plastificante a dicha resina vi-
nilica- al soporte citado y sobre dicha capa de dibujo, de
aplicar un agente de dilatacion para producir ondulaciones

en ella en una superficie situada frente a dicha capa de
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dibujo, de secar dichas capas y de desprender del soporte
mencionado La capa continua citada*
15~ - Perfeccionamientos en la produccién de
peliculas flexibles, que incluyen un método para obtener
915- una pelicula flexible que en una cara tenga una superficie
ondulada de acuerdo con una figura deseada, que cexaprende
las fases de aplicar una capa de dibujo de una substancia
relativamente no-absorbente formadora de pelicula a una
superficie de un soporte absorbente correspondiente a di-
920. cha figura deseada, de aplicar una capa continua de una
dispersion que contenga una resina vinilica y un plastifi-
cante a dicho soporte y por encima de la capa de dibujo
citada, de aplicar a dicha dispersiéon un agente de dilata-
cion que contenga un disolvente para dicha resina a fin de
925. producir ondulaciones en ella en una superficie situada
frente a dicha capa de dibujo, de secar dichas capas y de
desprender del soporte mencionado la capa continua citada.
16s - Perfeccionamientos en la produccién de
peliculas flexibles, que incluyen un método para obtener
930. una pelicula flexible que en una cara tenga una superficie
ondulada de acuerdo con una figura deseada, que comprende
las fases de aplicar a un soporte absorbente una plurali-
dad de dibujos o figuras que incluyan por lo menos una subs-
tancia no-absorbente formadora de pelicula, de aplicar so-
935* bre dicho dibujo una capa continua de una substancia forma-
dora de pelicula, de aplicar un agente de dilataci6on a di-
cha capa continua, de secar dichas capas y de separarlas
del soporte citado.
173 - Perfeccionamientos en la producciéon de

940 peliculas flexibles, que incluyen un método para obtener
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une nelicula flexible que en una cara tenga una superfi-
cie ondulada de acuerdo con una figura deseada, que com-
prende las fases de aplicar una capa de dibujo de una

substancia relativamente no-absorbente formadora de peli-

945* cula a una superficie de un soporte absorbente correspon-
diente a dicha figura deseada, de aplicar una capa conti-
nua de una substancia formadora de pelicula a dicho sopor
te y por encima de la capa de dibujo citada; una por lo
menos de dichas capas incluye un agente de pigmentacion;

950. de aplicar un agente de dilatacién a dicha capa continua
para producir ondulaciones en ella en una superficie si-
tuada frente a dicha capa de dibujo, de secar dichas ca-
pas y de desprender del soporte citado la capa continua
mencionada.

955. IBa - Perfeccionamientos en la produccion de
peliculas flexible”, que incluyen un método para obtener
una pelicula flexible que en una cara tenga una superfi-
cie ondulada de acuerdo con una figura deseada, que com-
prende las fases de aplicar una capa de dibujo de una subjs

960. tanda relativamente no-absorbente formadora de pelicula
a una superficie de un soporte absorbente correspondiente
a dicha figura deseada, de aplicar una capa continua de
una substancia formadora de pelicula a dicho soporte y por
encima de la capa de dibujo citada; una por lo menos de di-

965* chas capas incluye una substancia capaz de emitir luz en
ausencia de iluminacién incidente visible; de aplicar un
agente de dilataci6on a dicha capa continua para producir
ondulaciones en ella en una superficie situada frente a

* dicha capa de dibujo, de secar dichas capas y de despreh-

970. der del soporte citado la capa continua-mencionada.
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193 - Perfeccionamientos en la produccién de
peliculas flexibles, que incluyen un método para obtener
una pelicula flexible que en una cara tenga una superficie
ondulada correspondiente a una figura deseada, que compren-
de las fases de revestir un soporte, en determinadas zonas,
con una substancia absorbente, de dejar una zona sin reves-
tir correspondiente a dicha figura deseada, de aplicar a
dicho soporte revestido una capa de una substancia formado-
ra de pelicula,de aplicar un agente de dilatacién a dicha
capa Ultimamente aplicada, para producir ondulaciones super-
ficiales en una superficie situada frente a la regién sin
revestir del soporte citado, de secar dicha capa y de des-
prenderla del soporte revestido mencionado.

203 - Perfeccionamientos en la produccion de
peliculas flexibles, que incluyen un método para obtener
una pelicula flexible que tenga en una cara una superficie
ondulada de acuerdo con una figura deseeda, que comprende
las fases de aplicar a un soporte, en zonas diferentes,subs-
tancias que tengan propiedades de absorcidon distintas, pa-
ra que en una zona correspondiente a dicha figura deseada,
el soporte revestido sea menos absorbente que en otras zonas,
de aplicar sobre dicho soporte revestido una capa continua
de una substancia formadora de pelicula, de aplicar un agen-
te de dilatacién a dicha capa para obtener ondulaciones en
su superficie frente a dicha zona menos absorbente, de secar
dicha capa y de desprenderla del soporte mencionado.

213 - perfeccionamientos en la produccion de
peliculas flexibles, que incluyen una pelicula resinosa fle-
xible y consistente que tiene una superficie ondulada en una

zona perfectamente definida, correspondiente a un dibujo o
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modelo deseado, siendo la pelicula de espesor uniforme

exceptd en dichas ondulaciones.
22¢ - Perfeccionamientos en la produccidn de

peliculas flexibles, que incluyen una pelfcula resinosa

"flexible y consistente que comprende un soporte, y por lo

menos una parte de dibujo empotrada o incluida en un lado
de aquélla y que tiené una superficie expuesta al nivel
de la superficie de la parte de soporte correspondiente

de dicho lado; el soporte citédo, en su cara opuesta tie-

~ne una superficie ondulada en una zona cuyo contornoc co-

rresponde a la silueta del dibuJo;empotrado.

| 2392 - Perfeccionamientos en la produccidn de
peliculas flexibles, que incluyen una pelfcula resinosa
flexible y consistente que comprénde un soporte y por lo
menos una parté de dibujo empotradé o incluida en un lado
de aquélla y éue tiéne una superficle expuesta al nivel
de la superficle de la parte de sopofte correspondienfe

de dicho lado; el scporte citado tisne en su lado opuesto

una pluralidad de ondulaciones dentro de una superficie

cuyo contorno corresponde a la silueta de la parte de di-
bujo empotrada; la superficie de dicho soports, sn otras
superficies de dicho lado opussto es altamente brillante
y terssa. -

24¢ - Perfeccionamientos en la produccidn de
peliculas flexibles, que incluyen una pelicula resinosa
fle%ible y consistente que comprende un soporte y por lo
menos una parte de dibujo empbtrada o incluida en un lado
de aquélla y que tiene una superficie expuesta al nivel de
la superficie de la parte de soporte correspondiente de di-

cho lado; el soporte citado tiene en su lado opuesto una
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superficie ondulada en una zona cuyo contorno correspon-
de e la silueta de la parte da dibujo empotrada o inclui-
do; la superficie de dicho soporte, en otras zonas de di-
cho lado opuesto es altamente brillante y tersa y la peli-
cula citada es generalmente de espesor uniforme, excepto
en las ondulaciones citadas, y el espesor medio combinado
de dicha pelicula en la zona ondulada junto con la parte
de dibujo citada, es igual a su espesor en otras zonas*

252 - Perfeccionamientos en la producciéon de
peliculas flexibles,que incluyen una pelicula resinosa
flexible y consistente que comprende un soporte y una plu-
ralidad de zonas diferentemente separadas que forman un
dibujo incluido en un lado de aquélla; el soporte citado,
en su lado opuesto, tiene una superficie ondulada en mayor
grado frente a zonas en las que dichas partes de dibujo
estan mas juntas entre si que en las zonas opuestas en las
gue se encuentran relativamente méas separadas.

20S - Perfeccionamientos en la produccion de
peliculas flexibles, que incluyen una pelicula resinosa
flexible consistente que comprende una parte principal vy
una pluralidad de zonas separadas de dibujo de tamafios dis-
tintos incluidas en un lado de aquélla; las partes de dibu-
jo citadas tienen superficies expuestas al nivel de la su-
perficie de dicha parte principal; la parte principal ci-
tada tiene ondulaciones de grado variable en varias super-
ficies de su otro lado; dichas ondulaciones son mas profun-
das frente a regiones de dicho primer lado en el que la su-
perf*icie combinada dichas superficies expuestas es reia-
tivamente mayor que las regiones opuestas, en las que dicha

superficie combinada es relativamente pequefia.
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273 - Perfeccionamientos en la produccion de
-peliculas flexibles, que incluyen una pelicula resinosa
flexible y consistente que comprende un soporte y por lo
menos una parte de dibujo de espesor practicamente unifor-
me empotrada en una cara del mismo y que tiene, una super-
ficie expuesta al nivel de la superficie del soporte por
esta cara; dicho soporte, en su cara opuesta, tiene una
pluralidad de ondulaciones en su superficie en toda una
zona cuyo contorno corresponde a la silueta de la parta de
dibujo y por lo menos una de dichas parte incluye un agen-
te de pigmentacion.

283 - Perfeccionamientos en la producciéon de
peliculas flexibles, que incluyen una pelicula resinosa
flexible y consistente que comprende un soporte y por lo
menos una parte de dibujo incluida en una cara del mismo
que tiene una superficie expuesta al nivel de la superfi-
cie del soporte en dicha cara; dicho soporte tiene en su
cara opuesta una superficie ondulada en una zona cuyo con-
torno corresponde a la silueta de la. parte de dibujo inclui-
da; una por lo menos de dichas partes incluye un agente de
pigmentacion capaz de emitir luz en ausencia de iluminacion
incidente visible.

2% - Perfeccionamientos en la produccién de
peliculas flexibles, que incluyen una pelicula resinosa
consistente con una superficie ondulada en una superficie
de bordes perfectamente definidos correspondientes a un
dibujo deseado, obtenida aplicando una capa de una substan-
cia formadora de pelicula a un soporte que es menos absor-
bente en una zona correspondiente al dibujo deseado que en

las zonas restantes, aplicando un agente de dilatacién a
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dicha capa, sacandola, y desprendiéndola del.soporte men-
cionado.

30s*- Perfeccionamientos*en la prqgduccién de
peliculas flexibles, que incluyen una pelicula resinosa
flexible y consistente que tiene una parte principal on-
dulada en una cara, en una zona correspondiente a un di-
bujo deseado, y una parte de dibujo de material pelicular
parcialmente incluida en dicho soporte y parcialmente en
relieve en una superficie situada* frente a dicha zona on-
dulada.

3is - Perfeccionamientos en la producciéon de
peliculas flexibles,.que incluyen una pelicula resinosa
flexible y consistente de un co-polimero plastificado de
acetato vinilioo y cloruro vinilico, que comprende un so-
porte y por lo menos una parte de dibujo incluida en un la-
do del mismo y que tiene una superficie expuesta al nivel
de la superfi.cie de'la parte de soporte por dicho lado6;di-
cho soporte, en su cara opuesta tiene una superficie ondula
da en una zona cuyo contorno corresponde a la silueta de la
parte de dibujo incluida.

323 - Perfeccionamientos en la produccién de
peliculas flexibles, que incluyen un aparato para obtener
peliculas flexibles que en una cara tengan una superficie
ondulada correspondiente a una figura deseada, y que com-
prende una tira basica de soporte absorbente que, por un
lado lleva un revestimiento poroso liso o terso, medios pa-
ra aplicar a dicha cara un dibujo de una substancia no-ab
s6rbante formadora de pelicula, medios para aplicar sobre
dicho dibujo una capa continua de una substancia formadora

de pelicula, medios para aplicar un agente de dilatacion &
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dicha capa continua, medios para secar y rundir dicha ca-
pa continua, y medios para desprender la capa continua ci-
tada del soporte mencionado.

332- Perfeccionamientos en la produccién de pe-
liculas flexibles, que incluyen una pelicula resinosa fle-
xible y consistente que comprende un soporte y una plura-
lidad de partes de dibujo empotradas a profundidades igua-
les en una cara del mismo; cada una de dichas partes de di-
bujo tiene una cara expuesta y la superficie combinada de
las caras expuestas de dichas partes de dibujo es mayor en
una primera zona que en una segunda zona; el soporte cita-
do en su cara opuesta tiene ondulaciones relativamente pro-
fundas frente a dicha primera zona y ondulaciones menos pro
fundas frente a la segunda zona citada.

34- - Perfeccionamientos en la produccién de
peliculas flexibles, que incluyen un método para obtener
una pelicula flexible y consistente que comprende un sopor-
te, una pluralidad de partes de dibujo separadas y empotra-
das en una cara del mismo y, en la superficie opuesta a di-
chas partes de dibujo, tiene ondulaciones de grado o tama-
fio variable en diferentes zonas; método que comprende las
fases de aplicar a distintas superficies de un soporte ab-
sorbente partes de dibujo pequefias y separadas de una subs-
tancia no absorbente, de tal modo que la superficie combina
da del soporte citado cubierta por dichas partes de dibujo
es mayor gn una primera zona que en una segunda zona, de
aplicar sobre dicho soporte y sobre las partes de dibujo
citadas una capa continua de una sustancia formadora de pe-
licula, de aplicar un agente de dilataciéon a dicha capa ul-

timamente aplicada, para dar lugar a ondulaciones relativa-
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mente profundas en la primera zona mencionada y ondulacio-
nes relativamente poco profundas en dicha segunda zona, de
secar dicha capa y de desprenderla, junto con dichas partes
de dibujo, del soporte mencionado.

352 - Perfeccionamientos.en la producciéon de pe-
liculas flexibles, que incluyen un.método para obtener pe-
liculas flexibles, practicamente tal como en esta Memoria
se describe.

362 - Perfeccionamientos en la produccion de pe-
liculas flexibles, que incluyen las peliculas flexibles
siempre que se obtengan por un método segun lo especifi-
cado en cualquiera de las reivindicaciones anteriores.

37° * Perfeccionamientos en la produccion de pe-
liculas flexibles; tal y como queda substanclalmente descri-
to en la presente Memoria y representado en los dibujos que
se acompaifan.

Esta Memoria consta de cuarenta hojas escritas
a maquina por una sola cara.

Madrid, 31 de Enero
NARC. ALF:

Per Poder de
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