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"UN APARATO PARA ESTAMPAR N RELIEVE PELICULA TERMO_
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Le. presenme invencién se refiere g un
aparato para producir palicula<term0plastica repugada O es-
tanpada en relieve, y es una’sollc1tud divisional de lg ni-
meroc 232,235,

5 Un objeto deflé invencidn consiste en es-

tampar en relieve pelfculs termopléstica, especialmente ‘pe=
licule delgeda, o0 materigl flexible en léminas que tenga al
menos une cars termeplastiea, con objeto de producir, répi-

da y econdmicamenteg\}v 

» repujado o estampacidn en




10

15

20

25

234132

. En la patente U.S. nf 2,585,915 se expu—
sieron las diversas dificultades que presenta la estampa—
cién en relieve de pelicule termopléstica. 4111 se descri-
vis un método de estampacidén o répujado y un aparato para
el mismo fin que, en una realizacidén determinada, comprendia:
1e aplicacién de una pelicula fermopléstica a un transpor-
tador de cinta continua en movimientoj el caldeo de la peli-
culs @ una temperaturs de sblandemiento de la misma mientres
ésta se encontraba sobre el transportador, después de 1o
cual se ponia la pelicula, blenda ¥ caliente, en contacto
con un rodillo de estempacidn frio; el mantenimiento de le
pelicula apretada contra el rodillo de estampecidén mientras
pasaba alrededor de 4ste en todo un prolongado arco, de mo-
do que le pelfcvla resultara primero e stampada en relieve
y luego endurecida en tanto pesaba por todo este arcoj ¥
despuds de todo ello la separacidn de la pelicula, despe-
géndole del rodillo de estampacién y del transportador de
cinta.

£l sparato objetc del presente invento
tiene algunas caracteristicas en comin con el aparato de
gue se acaba de hacer menci6h, especialmente las de que la
pelicule se caldea pre&iamente y se pasa luego alrededor
de un rodillo de estampacidn en relieve, que se encuentra
relativamente frio, a lo largo de un arco prolongedo, sien-
do estampade y endurecido mientras pasa alrededor de dieho
rodillo. Una caracteristicakde la presente invencién es la

de que el rodillo de estampacidén estd perforado ¢ es poro-
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S0, aplloéndOSe une suocién o sespiracidén al interior del
pismo pare atreer e 1e pelicula blemda ¥ celiente de modo
que éste quede s plicada contra 1@ superficie de estampacidén
gel rodillo. le superficie de ectampacién, en une de las
formas del invento, puade ser la superficie perforada de
un ‘tembor olcilindro gque puede gervir como rodillq} pero;
en lms realizacilones preferides, la superficie de estampa-
cidn en relieve puede ser de la naturaleza de un menguito
que va en el tambor perforado. Por egemplo, el tambor pus—
de llevar un manguitO‘éxterior de tejido o de otro material
que see DOTOSO ¥ que tenge tembién caracteristicas super- '
riciales sdaptadas para proporcionar une superficie de es-
tampacidén en relieve. Otros,eaemplos de érganos de estanpa-
cidn en relieve seran descritos con més detelle a su debi-
do tiempo.

£1 rodillo de cgtanpacidn en relieve &
describir aqui se divide interiormente en Cos zonas: una
primera zona en 1a que se aplica succién o aspiracién, ¥
une segunda en la que no hay succidn alguna. En la zone de
succidn le pelicula entre en contacto con 1e superficie de
@qtmmpacién on relieve y, por causa de la suceclidn es estam—
pada © repujadae por dicha superficie. la segunda zone cO-
rresponde a la zéna donde la pelicula no entra en contacto
con 1la superficle de estanpacibn en relieve, y en esta se;
gunda zona pueden proveérse medios pare refrigerar el rodi-
110 y su superiicle de estampacién en relieve O repujado.

Tes peliculas estampadas en relieve pox
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medio de la presente disposicidn tendrén en general, es-—

pecialmente si son delgadas, un dibufo de e stampacién por
la superficie dorsal, as{ como por la cara que entra en
contacto con la superficie de estampacidn.

Entre las ventajas que presenta esta in-
vencidn se encuentre el hecho de que pueden producirse ré—-
pida y econdmicamente dibujos de estampacién en relieve
gsorprendentemente profundos y uniformes, incluso sobre la
pelicula delgada, Ademds, puede obtenerse una amplia va-
riedad de disefios altemente desecbles, utilizando como su-~
perficie activa de estampacidn del material del rodille
de estanpar, por ejemplo, tejidos que pueden adquirirse
libremente en el mercado. las buenas calidades de estam-—
pacién producidas, y la précﬁicabilidad de formar la su-
perficie del rodillo de estampacidn a base de materiales
de los tipos aqui descritos, se deriven del empleo de la
succidn o aspiraci6n‘para erear le presidn de estampacidn
o repujado.

Una caracteristicas adicionel del pre-
sente invento consilste eﬁ la provisidn de operaciones que
pueden utilizarse para hacer que el producto acabado sea
capaz de resistir la splicacidn de calor sin perder su di-
bujo estampado en relieve. Esto se logra mediante la apli-
cacidn de vna caps de plastisol a una superficle de la pe-
licule estampada (por ejemplo, la superficie dorsel), si
esta superficie lleva sébre si una copia en negativo del

dibujo que eparece sobre la cera frontal. Alguna pelicula
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estampada en relieve puede tener una estanpacién bastan-

te profunda, llegando & incluir huecos profundos en su ce-
re frontal, y en tal caso estos huecos pueden guedar per-

ciglmente llenos de una capa de plastisol. Despuds de la

aplimeidén de ls capa dérplaSﬁiaol‘de cuglquiera de estas
maneres, esta capa es fundide por medio del calor. Coendo
la pelicula resultante es, durante el uso, sometida al ca-
lor (por ejemplo, si se usa como mentel y se pone sobre
ella un plato oaiiente); el dibujo estampado en relieve

no se perders. ‘

Como variante, en lugar de estaupar en
relieve solmmente sobre p?licula, se puede, con el aparato
que agui se describen, estampar en relieve sobre tejidos
de punto recubiertos de una capa termopléstica, o éplica—
dos como ldmina a une pelicule termopléstica. Es también
posible, con este método y apareto, estampar en relieve
sobre una pelicula termopléstica aplicada como lamina so-
bre un tejido gue comprende ume parte importente de fila-
mentos o fibras termopldsticos. En algunos casos se puede,
de modo similer, estampar en.relieve‘sobre unea peliculs ter; & |
mopléstica aplicada como lémina sobre un tejido muy abler-
to de algoddén o de otras fibras naturales. Asimismo podrian
efectuarse operaciones de estampacibn en relieve con este
método y aparato sobre otros materiales equivalentes que tie—
nen caras termopldsticas.

Otros objetos, carscteristicas y venta-

jas del invento se desprenden de la descripeidén mds detalle~
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da que sigue a manera de ejemplo ilustrativo del mismo, con

referencia a los dibujos adjuntos, en los cusles:

- 1la figﬁra 1 es una vista esquemética
en alzado del aparato de estampar en relieve;

- la figurs 2 es una vista en perspec-
tiva de una forme del rodillo de estampacidén de la figure
Ly ¥

- lssfigurss 3 y 4 son vistas esquemé-~
ticas en alzado de diferentés formes de aparetos de estam-
par en relieve,

En la realizacidn de la figura 1 hay un
transportedor de cinta continue metdlica 1, gue puede seﬁ
de tela metdlica o de otra cdnstruccién porose o perforea—
da, soportada por une plurslidad de rodillos de gufla 2. El
transportador 1 es movido continuemente por medios adecua-
dos. asi, a tal prOpésito, se puede transmitir movimiento
imperativanente g uno o méa rodillos 2 en sincronismo en-—
tre si y en relacién con otros rodillos gue tocan y hacen
evanzear la pelicula. El hecho de construir la cinta conti-
nua 1 de metal ofrece clertss ventajas, especialmente si
comprende una gran cantided de cobre. Tembién puede utili-
zarse el acero inoxidable b el niquel,

Le cinta continua 1 llevajaobre s{ apli-
cada temporalmente la pelicula; pero antes de serle ésta
gplicada, la cinta continua de transporte pasa sobre una
pluralidad de grandes roaillcs de caldeo 3 y 4. Dichos ro-

dillos estén caldeados por medio de vapor, suministrado és-
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te a través de las tuberias indicadas. Los rodillos 3y 4
elevardén la femperatura de la pelicula por encime de su,pun~
to de gblandaniento y por debejo de su punto de cierre al ca-
lor, es decir, a unos 1808 F (62,28 C) para una pelicularque
empieéa g gblendarse a 1508 F (65,68 C) v se clerre al calor
e 4002 F (204,42 G). Si se desea, se pueden habilitar medios
edicionsles de caldeo tales como del tipo radiante, esquemé-
ticamente ilustradoé por el célentador 5, para elevar la tem-
reratura de la cinta continua del transportedor. Pueden uti-
1izarse también otras disposiciones pera celde~ar la cinta
del trensportador. Por ejempld; se puede-caldé&r 1s cinte
haciéndola pasar por un horno. Para hacer avanzar la cints
continue se habilitadlmedios due ponen en-movimiento lmpera-
tivamente el rodillo 3.

1o pelfcula termopléstica 6, que en la
reglizacién que sirve de ejemplo puedé guponerse que sea
de un polimero clorurc de pinilo, pusde ir sobre un carre=
te 7, del cual se saca haciéndola pasar sobre un rodillo de
cula 8. A continuabién es apreteds mediante un rodillo de
presién 9 contre une superficle de la cinta cortinua trans—
portedora 1, que estd caliente. #1 rodillo 9, en la reali-
zacidn expuesta, se halla enfriado a aproximadamente 40 a
602 F (4,4 & 15,62 C) haciendo pasar & través del mismo
agua corriente tomada de la canalizacidn medisnte une tube-
ria 10. La temperstura del rodillo 9 ha de ser de todos mo-
dos menor que la del transportador 1 con objeto de que la

pelicule 6 pueda adherirse a dste v no al rodillo 9. S§~com~
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prenderd que, si blen se ha sugerido el agus como fluido
refrigerante del rodille 9, pueden también utilizarse otros
fliidos refrigerantes.

Ia ecinta continua del transportador 1 y
la pelicula 6 se haeen pasar g:continuacién por un sistensg
de caldeo, tal como(elemeﬁﬁos eléctricos de celefaccidn 11

situados frente a la supérficie expuesta del transportador, “;
opuesta a aquélla sobre la cual se hallea adherida la peli-
cula. Frente a la superficie=expuesta de la pelicula se pue-

den disponer unos reflectores,}2.

Es particularmente ventajoso situar los ca-

lentadores sctivos 11 solamente sobre el lado del transpor-

tador opuesto = aquél en el cual se halla adherida la peli-

cula. kLste procedimiento, combinado eon el empleo de una cin-

T e

ta continua de transporte que sea buena donductora del calor,
tal como una cinta heoha de metal, proporciona un caldeo uni-
forme de la pelicula.

Los elenmentos de calefaccidn 11 pueden es-—
tar ventajosamente adaptados para poderlos acercar 0 Sepa-
rar de la cinta continua de transporte., isi, en la realize- ?

cidn representada se encuentran montados de modo que se les

peritite un movimiento giratorio alrededor de un eje situzdo
hacia su extremo de la izguierda, en 13, En una disposicién,
con objeto de poder caldear la peliculs siempre, aproxima-
domente, a la misma temperatara; para cuandoc llegs el rodi-
110 de estampacidn, independientemente de la velocidad de

movimiento del transportador, la posicidn de los elementos 1l

-
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de calefaccidn es autondticamente ajustada en relescidn con

la velocidad del transportador. Zsto es, la separacidn de

los elementos de calefaccidn con respecto al transporta-
dor se hace variar inversamente con la velocidad del trans—
portador. Asi, cuando el transportador se mueve despacio
hay que separar dichos elementos de calefaccidn ligeramen-
te del transportador. Cuando éste se detiene, hay que se-
pararlos a una considerable distancia del mismo, con ob-
jeto de evitar el recalentamiento de la pelicula. En la
realizacidn representads, se ha previsto un solencides con
un devanado 17 y una‘armadura movible 18 adaptads para ser
atralde por‘dicho‘devanado 17. La armadura 18 estd mecd-

nicamente scoplade a los elementos de clefaccidén 11 me-

diante un sisteme adecuado. En la realizacién ilustrada,
tal sistema consiste, seglin se reprsenta ssquemdticamente,
en unas varillas 19a que van incorporadas, de wodo que

les permite girar, a los elemenitos de calefacecidn, y por
una varilla 19b que va soportade por la armsdura. Lstas
varillas 19a y 19b, como se comprenderd, representan es—

quendticemente un sistema adecuado mecédnico de barras ar-

ticuladas que acoplan la armadura 18 a las unidades o ele-
mentos de calefaccién 11 de manera tal que cuasndo la arme~
dura es atrafda hacia el interior del devanado, las barres
acercen los elementos de calefaccidn 11 al transportador l.
Por medlo de un sistems adecuado, constituido, por ejemplo, %"
por muelles, se obligs eldsticamente a los elementos de |

calefaceidn 11 a separarse del transportedor.
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Te corriente eléctriece le llega al de-
venado 17 a través de conductores 17a y 17b, procedente
de un dispositivo de control 15 que comprende uns fuente
de energie eléctrica. El dispositivo de control 15 puede
estar sutomdticements regulaedo conforme a la velocidad del
transportador. Alternativemente, el dispositivo de control
15 puede estar regulado maﬁualmente, de unna u otra nenera.
Puede, por ejemplo, estar dispuesto de modo que la llegue
corriente al devanado 17 cuando el transportador se encuen-

tre en movimiento, perc que no le llegue corriente alguna

gl estar en reposc el transportador. Se oomprenderé que cuan-

do &l devanado 17 se le sum;nistre une corriente de inten-
gidad sﬁficienﬁe, la armaduré 18 serd atraida hacia el in-
terior del devenado acercendo, mediante 1los acoplamientos
1%z ¥ 19b; los calentadores al transportador. Reciprocamen-
te, en ausencia de corriente del devanado 17, los calenta-
dores se separarén del transportador merced &8 la accién de
los muelles, no representadqs, que obligan a 163 calenta~
dores a hacerlo asi.

Tos elementos de celefaccién han de es-—
tar adaptados para haber elevado la temperagura de ls peli-
cula a un velor adecuado para le cstampacidén en relieve de
1ls misma, por ejemplo, a unos 3502 F (176,72 C) para el mo-—
mento en que ésta enfra en contacto con el rodillc de es-— .
tampacidn.

Después de selir de le zona de celdeo,

1la cinta continua de transporte 1 y la pelicula 6 son se-

- 10 -
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paredas, pasando la primere alrededor de un rodille calenta~
dor 42 y volviendo a su puntokde partida. La pelicula, calien-
te v blanda, passa airédedor de un rodillo de estampacidn en
relieve, designado en general con el nimero 43, en un arco
extenso de importente magnitud, representado como de aproxi-
madamente 180¢, _

En une disposicién, que presenta singula-
res ventajas, el rodillo 42 se sitda lo bastante alejado del
rodillo de estampacidn 43, para que no ejerzan presidén algu-
na uno contra el otro. Puede existir, por ejemplo, une sepa-
rocidn definida entre los dos rodillos, como se ve en 1a £fi-
pura 1. Esta disposicidn es particularmente ventajosa cuan-
do el rodillo de estampacidn en relieve 43 es de construc—
cién tal que si el roaillo 42 ejerciera hacia é1 una eleva-
da presidén resultaris alterado el disefio de estampacidn, o
dafiada la superficie del rodillo de estampacidén 43. Este
puede ser el caso, por ejemplo, cuando la superficle de es-
te dltimo sea de tejido. Con la disposicidén dltimemente des- -
crita, el rodillo 42 sirve principelmente pare gular la cin-
ta continua de transporte, ¥y por consiguiente, a la peliéula,
hasta llevar a dsta a yuxtaposicién con el rodillo de estam—
pacidén 43. La presidn de estampacidn es enteramente oreada
por succidn en al interior del rodillo 43.

En otre disposicidn, que sirve‘para un ob-
jeto en cierto modo diferente, el rodillo 42 ez oprimido
contra el rodille 43 de maners que se forme entre ambos une

zoneg de agsrre, quedando'conjello, merced a la presidn ejer-

-11 -
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cida sobre el transportador, oprimida la pelicuia‘centrg la
superficie de estampecidn a lo largo de une linea relativa-
mente estrecha en la regién en que la pelicula toma el pri-
mer dentscto con el rodillo de estampacién, Con esta dispoQ
sicién, se logra una parte principel de la estampacidn en
la regzidn del rodillo 42, que serviria en este caso como ro-—.
dillo de apoyo, y la succidn ejercida a lo largo de todo el
arco donde la pelicula se halla en contacto con el rodillo
de cotumpaeidén termina de completer éste y ayuds a mantener
el efecto de la estampacidn misme en tanto que la peliculs
se enfris vy endﬁrece. 81 rodillo de estampacidn 43 es posi-
tivamente movicdo en sincronismo con el rodillo 3 gque hace
evenzar al trensportader. El rodillo de estampacién es de
construccidén porosa o perforads, como se describird luego
con més detslle, Se disponen medios para aspirar sire des-
de une perte del interior del rodillo de estampacién de ma-
neras que la pelicula quede atrafds y aplicada contra la su-
perficie del rodillo de estampacidén, el cual se halla con-
Tormado de nmodo tal que define un determinade disefio, ¥y la
aspiracidén o succidn mantiene a la pelicule en contacto con
el rodillo mientras ésta recorre todo el extenso aréo, an—
tes mencionado, slrededor del rodillo. asi es como se efec—
tia la estamwpacidn sobre la pelicula.

Independientemente de que la presidn de

estampacidn sea aplicada por la succidn solemente, 0 por suc-—

cidn en combinacidn cor un rodillo de apoyo, he de tenerse

cuidado de aplicar cierta presidn de estampacién antes de

-12 -
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que ¢l rodillo de estampécién, que esté frio; énfrie de mo-
do apreciable y endurezca la pelicule, caliente y blahda.
Por esta razdn, en la disposicidn representada en la flgura
1, la zona de succidén ha de empezar por 10 menos en.la re~
zidn en que la pelicula toma el primer contacto con el ro-
dillo de estampacidn, que estd frio.

Cusndo se utilicen peliculas delgadas, el

disefio estanmpado en relieve aparecerd tanto en la superficile

de la pelicula que se halla en contacto con el rodillo de

estampacidn como en la superficie opuesta, porque algunas

partes de lu pelicula tenderén a ser estiradas hacia el in-
terior del rodillo de estampeacién por el efecto de la aspi-
rgcién o succidén, El rodillo de estampacidn se mantiene a
vna temperatura lo bastante fria para que la peliculas, al
pasar alrededor de 81 en todo el arco prolongado, quede su-
ficientemente endurecide de modo que pueda retener el AQi-
sefio en ella estampado en relieve, gl separarla del rodi-
1lo. La pelicula es entonces trasiadada desde el rodillo 43
a un rodillo 44. El rodillo 44 es enfriado haciendo correr
g su través sgua de la canalizacidn, u otro fldido refrige-
rante, por intermedio de una tuberia 45. De este manera se
ufria ain mds la pelicula, que a continuacidn es devanada
sobre un carrete 46,

Los detalles de construccidn de una forma
iluafrativa del rodillo de estampacidn 43 se representen en
la figura 2. Dicho rodillo comprende un tambor o cilindro

interno 47 perforado, el cusl pueds, en una realizacidén, es-

-13 -
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tar cublerto por una ceps de tela metdlica 48 y una © més

capas externas 49 de tejidoode otro material que proporcic-
ne une superficie de egtampacidén. En muchos casos, la tela
netdlica se omitird por completo con objeto de disminuir ‘
el e scape de amire de las Adreas marginsles hacla el interior
de la cdmara del rodillo. Una ventajas de tner una super-—
ficie de estampacidén heche de tejido es que con ella se pue-
de producir un digeflo estampado muy fino sobre la pelicula,
g imitacidén del tejido; ¥y otre ventaja es también la de que
le capa de tejido es porosa, lo que permite la succidén o
aspirecién de aire en el interior del rodillo con efecto so-
bre la pelicula.

¥l rodillo de estampacidén representado
estd en su parte interna dividido por un drgano transver-—
gal 53 en dos compartimientos o cémaras, une cdmers infe-
rior o de sspiracidén 51 y una cémara superior 52, Como se
comprenderéd, el érgano trensversal 53 permanece estariona~
rio en tanto gue el cilindro 47, con sus capas 48 vy 49,
gira. De aqui que la cémera de succidn o aspiracidn 51
se encuentre siempre en la misma posicién, en la perte in-
feprior en esta figura. Para aspirar el aire ¥ sacarlo de
la cédmars inferior 51 se dispone un medio edecuado, tal
como uns tuberia 54, que penetra en dicha cémara inferior.
Bl drgeno transversal 53 estd provisto en sus vordes de
unas juntas (no representadas) de fieltro o material simi-
ler que entran en contacto con el cilindro giratorio 47,

de modo gue la aspiracién sea més eficaz en toda la zona

B 14 -
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de succidn, qﬁe se representa situada en el arco inferior,
entre los puntos A y B. |

Hay dispuesto un sistema de refrigeracién
del rodillo ya que, si asf no fuera, $ste tenderfs a celen-
tarse en cuento hublera paSado por 41 la pelicula calien—
te dursnte cierto tigmpo. A tal fin, paedé inyeotarée aire
rrio en su interior & través de una tuberfa 55, dirigién-
dolo solsmente al interior de la cémara superior del rodi-

1lo. Pusde ademéds inyectarse aire frio sobre el exterior

de 1a cémara superior del rodillo, a través de una tuberias

56

Con referencia ghora a la figura 3, en
elle se representa una forma de aparato diferente de la re-
presentada en la figura 1. Bn esta realizacién, segin le
figura 3, la pelicula 61‘se‘extrae de un carrete 62 sobre
unos rodillos guiadores 63, y es caldeada por calentado-
res radiantes 64 mientras pase alrededor de un rodillo de
succidn 65. Lste rodillo 65 puede también estar provisto
por su interior de calentadores radiantes adicionaleé, pa~-
ra ayuder a elevar la temperatura de la pelicule a aquella
que corresponde & su ablendamiento, pare el momento sn que
dicha pelicula llegé gl fin de su recorrido alrededor del
rodillo 65. Para mentener lisa la pelicula, y pars rete-
nerla en su sitio sobre'elkrodillo 65, la presién del al-
re contenido en el interior de dicho rodillo es reducide
en toda une zona de succién que coincide con la corres-

pondiente al arco en que la pelicula se halla en contacto

- 15 -




10

15

20

25

con este rodillo, siendo extrafdo el sire de esta regidén
a través de la tuberfa 66 y por un sistema de bomba, no
representado. La zona de succidén estd separada del resto
del interior del rodillo 65 de modo muy parecido a como
sucede con respecto al drgano trensversal 53 divisorio del
rodillo 43 segin se representa en la figure 2. La zona de
succibén del rodﬁllo 65 puede extenderse en un arco del or=-
den de 2709 o méds. En la zona restante del rodillo 65, la
presidn es la atmosférica, faciliténdose de ese modo la
liberacidén o remocién de la pelicula con respecto a este
rodillo., Pueden coclocarse calentadores adiciongles en el
interior de dicho rodillo 65, en esta zona, como también
por fuefa del rodillo en esta regidn.

‘xﬁas pertes circunferenciales del rodillo
65 son de construccién porosa y pueden, en una realizaecidn,
comprender un cilindro interno perforado y una capa exter-
na de une substencia porosa como, por ejemploy tela metdli-
ca, fibras de vidrio, o amlanto. @l rodillo 65 ha de ser
capar de resistir temperafuraﬁ al menos iguales a la de
ablandamiento de la pelicula. la capa externa puede ser ge—
nerslmente lisa, aunque porosa.

Despuéds de pasar elrededor del rodilld 65 ,
le pelicule es trasladadea 2 un rodillo de estampacidn en
relieve, 67 que puede ser de la misma construccidn que el
rodillo estampador 43 de la figura 1, el cxal ha gido ys
descrito en relacidn con le figura 2. La pelicula es suje-

te contra el rodillo de estempacidn 67 por succidn, siendo

P 16 -




10

15

20

no
wv

estampada en relieve ¥ despuéds enfriada mientras pass al-
rededor de este rqdillo a lo large de un arco prolongado.

La succiéﬁ o aspiracidén en el interior
del rodillo de estampado en relieve 67 es mantenida median-
te una tuberfs 60. En el interior de dicho rodillo de es-
tampacidn 67 puede inyectarse aire frio por medios, no re=-
presentados, semejantes a la tuberia 55 de la figura l. Asi-
mieno puede‘inyaetarse gire frio sobre dicho rodillo a tra-
vés de las tuberfias 69.

Une, vez estampeda en relieve, la pelicula
es trasladeda vy pasada alrededor de un rodillo refrigerador
70, enfriado por un fléido e través de una tuberia 71. A&
continuecién, la peliculae, ya estampade ¥ enfriada, se arro-
1la =obre un cearrvete 72.

©1 eparato de la figurs 3 puede tener apli-
cade la presidén de estumpacién solauente por succidn, lo
que presenta ciertas singulares ventajas. Ln tal caso, el
rodillo 65 no Oprimiria s la pelicula contra el rodillo de
estampacidn 67, sino que ectaris separado del mismo como se
ve en le figurs 3. En otra disposicién, el rodillo 65 opri-
miria a la pelioula contra el rodillo de estampacidén €7 pro-
duciendo cilerto estampado inicial, y la suceién produciria ,
con menos presidn, alguna estempacidn subsiguiente gobre la
pelfcula y mentendria el disefio estampado en relieve en tan=-
to se endurecia la pelicula.

Otre veriscidn, similar en general a la fi-

gura 3, consiste en que se'iuede hecer pasar une cinta poro-
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sa glrededor del rodillo de succidn 65 y de un rodillo de
guie, pudiédndose aplicear la pelicula, antes de ser caldea~
da, a dicha cinta. Bn esta variente, la cinta no paseria
por alrededor del rodillo de estampacidn 67.

En la figure 4 se representa otra varian-
te, que presents asimismo ciértas ventajas singulares. En
esta realizecidén se han combinado une cinta continue trans-
portadora 73 porosa y un rodille guiador y tensor T4 para

la misma, con los demés aparatos representados en le figu—

“rvg 3. La cinta continua de transporte 73 puede ser de tela

metdlica, pasando alrededor del rodillo calentador de suc-
cién 75 del lado interno de la pelicula; recorre un arco
prolongado alrededor del rodillo de estampacién 76, frio y
que trebaja a sucecién, del iado de fuera de le pelicula ¥y
glrededor del rodillo de enfrismiento 77, del lado de den-~
tro de la pelfculas. Por causa de la naturaleza poross de
la cinta continua de transporte 73, la succién de los rodi-
1los 75 y 76 resulta particularmente eficaz. ILe succién o
aspiracién sobre el rodillo 75 es aplicada a tra%és de la
cints continua porosa. la pe;icula resulta sédlo ligeramen-
te sdherida a dicha cinta contlinua porosa de trensporte, ¥y
el rodillo de estempacién en relieve por succidén 76 es ca-
paz de producir un efecto de estampacidn en relieve bien
definido, que aparece en ambos lados de la pelicula, en el
caso de peliculas delgadaes. Los elementos de la Tigura 4 no
especificanente resefiados en cuanto entecede son semsjantes

a los de la figuras 3.

- 18 -
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8i asi se desea, la pelicula producida
tal como saul se describe puede utilizarse sin més treta-
miento ulterior. Por otra parte, la pelicule puede ser ma-
teriglmente perfeccionada en su aptitud para resistir la
aplicceidn de calor mientras se halla en uso, sin perder -
el disefio en ells estampedo en relieve, si se le da el tra-
tamiento que aqui se cita. Como se comprenderd, es ventajo-
80 que la velicula estampada en relieve puede resistirhla
aplicacién de calor sin que sufra cambio importante en las
caracteristicas de su superficie. 5i, por ejemplo, la peli-
cula estampada en relieve se utilize como mantel, es &ésea—
ble y conveniente que, al poner sobre la pelicule plasos
tenplados o callientes, ésta ho se deforme ni pierda el di-
gefio en elle estampado en‘relieve.

Para mejorar las propiedades de la peli-
cula en relacidn con estas caraotefisticas, gspecialmente
en el caso de peliculas delgadas que, como méds arriba se
he dicho, saldrédn del aparato de la figura 1, llevando un

disefio estampedo en relieve por ambas caras, las muescas
o mellas de la cara posterior se rellenan formando sobre
dicha cora una cspa continua de un plastisol. Como ejemplo,
a coﬁtinuacién se indica la composicidén, en peso, de un
plastisol adecuado & este fin para su gp licacidn sobre pe-

liculas vinilicas estampadas en relieve:

Resina vinilica v 100 partes
Plastificador 50 partes
Beotabilizador ‘ 2 partes
Cargas o agentes colorantes 8 partes

=
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le resina vinilica puede comprender prin-
cipalmente un polimero de cloruro de vinilo de eievado'pe-
so molecular. Puede incluir una proporcidén relativemente
pequefia de acetato de vinilo, por ejemplo, menor de un 5%.
La resina ha de ser del tipo especizlmente preparsdo para
plastisoles, teniendo un tamafio de particula bastente uni-

v la superficie de las particules Ha de ser relati-

o

forme,
vamente pequefla con respecto & su volumen. Uns resina ade-
cuada pare estos fines sg la que expende la Divisidn de ba-
kelitas de la Union Carbide & Carbon Corporation bajo el
nombre comercial registrado "QYNVY, Otra resina apropieada
o8 1a expendida por B.F. Goodrich Compeny bajo el nombre
comercial registrado “"201", .

El plastificador puede incluir 25 partes

de di-f-etil-exil-ftalato y 25 partes de tri-octil-fosfato.

El estabilizador puede comprender difos-
fato de plomo. Por ejemplo, un estabilizedor adecusdo de
este tipo 1o tiene a la ventela National Lead Company con
el nombre comercial registrado de "Dyphos'.

Si el disefio del rodillo de estampacién
v el espesor de la pelicule son tales que produzean una
profundidad de estampacién sobre la cara anterior®de la
pelicule, dicha estampacién puede rellenarse parclielmente
con un plastisol, con>objeto de dejar alg@n disefio visible,
pero de nmanerg que se hagan mds duredepor tanto la pelicu~-
la como el disefio sobre ella estampado en reliéve.

Una vez aplicado el plastisol a una o

- 20 -
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ambas superficles de la peliculae estampada en relisve, la -
citada pelicula con el plastisol se somets a una elevacidn
de temperatura tai que haga licuarse al plastisol, es decir,
por ejemplo, de 3002 a 3502 F (148,92 a 176,72 ¢)., Durante
epte proceso de fusidn, las viscosidades de la pelicula ¥y
del plastisol a diferentes temperaﬁuras estén relacionadas
de tal menera gue hacen que ol disefio estanpado en relieve
Se mantensa. Lsto es, inicialmente, el plastisol estd com—
Pletamente blando, y la pelicule firme. A una neyor tempe—
ratura, la pelicule empiezs a ablendarse, y pudiera tender
a la pérdida del disefio en alia estampado en relieve, si
no fuers por el hecho de'que la capa de plastisol, s ests
mayor temperatura, se gelifica en gran parte y hace'que ge
nentenga el referido disefio. A tempersturas ain mngyores,
la pelicula tiende a pérder gran parte de su poder de con-
traceidén. Una vez enfriadas la pelicula y la capa de plag-
tisol, tanto una como otra quedasrén firmes. Cuando, duran-
te el vso de la pelicula, se le aplique calor a 1a.misma,
el plastisol esirve para mantener en la pelicula las formas
estanpadas. Méds especialuente, una peliculs estampads en
relileve que comprenda en su superficie posterior regiones
céncavas rellenas de plastisol serd capaz de resis-tir el
calor, a causa de gue el plastisol que rellena estas cavi-
dadeﬂ tiende a inmpedir la pérdida del disefio estampado en
relieve sobre la superficie anterior. Se cree que este pro-~
ducto es nuevo y muy dtil. |

Pueden utilizerse un nimero de variantes

- 21 -
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del método y del aparato Objeto de esta invencidn, &sl, el

rodillo de estampacidn puede tomar cualquiera de las forpe

mas que sisuen, dadasJa‘manera de ejemplo ¥ no como lists
completa de variantes spropisdas:
1.

Un tambor interno perforado, y una o dos

capee de un tejido porecso sobre la tela me~
télica,
Un tambor perforado, sin cape externa alguns.
Un tambor perforadoc y una o dos capas exter-
nas de un tejido poroso.
Un cilindio interno poroso, una cape de un
naterisl pofoso basto, y una capa externsa
de encaje 0 similar.
En combinacidn con cualquiers de las varian-
tes anteriores, o en lugar de las capas ex-
ternas a que se hace referencia, se puede uti
lizar, como cepa externa: ,
papel poroso estampado en relieve, o cuero
repujado poroso,
0 productos perforados en forma de lémina,
0 material tejido, comprendiendo material
de cesteria hefho de caflas, juncos v eimi-
lares,
o tejido de pelo, tal como el wlfombrado.

‘Como se comprenderd, una veriante del ape-

rato representado en ls Tigura 4, suministrae la presidén de

estanpacidn solamente por los efectos combinados de la suc-

- 0D o
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cidn en el interior del rodille de esﬁampabién 76 y de 1g
tensidn en la cintg continua de transporte 73, istg verian-—
te tiena ventajas singulares, especialmente en el caso de
que se emplee un rodille de estanpacidn en relieve gue ténga
una superficie de tejido o materigl similar,
En otra variante, el rodillo 75 oprime g
la cinta continus de trensporte 73 hacia el rodillo de 88-
tampacidn 76 de lieanera que produce uns presidn de egtanpg-
cidn relutiveamente grande en la regién de 1g linea inicial
de contacto da la pelicula con el rodilleo de estampacién en
relieve mencionado, |

Hey una buens forms de‘trabajo, egpecial -~
mentea parg stanpar en relieve une peliculs delgeda a gran

-

velocidad, en la cual dichg pelicula, durante la fase de

caldeo y antes de su aplicacidn gl breano de estanpacidn en

relieve, puede ser sometida & una elevacidén de temperatura

tan grande que 1s pelicula y& no se tendria por si mismg,

sin suMr una fuerte deformacidén, si no estuviers apoyade

sobre un soporte. En el aparato de las figuras 1 ¥y 4, la cin-

ta continua de transporte soporta a la peliculs mientras ds-
ta se estd calentando y mientras es tresladads desde 1a 20—
na de caldeo al rodille de estampacidn en relieve. Una ng-
nera de hacer trabajar el aparsto de la figura 3 consiste

en caldear la pelicula a uns temperstura tan elevads que ég-
ta no se tiene por sf misms sin sufrir deformacidn, pero que
€8 capaz de ser satisfactoriamente trasledade desde un rodi-

1lo de succidn a otro yuxtapuesto al mismo, como se indica

i
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. Entre las numerosas ventajas del método

en la figurs 3.

¥y del aparsto representado en los dibujos se encuentran

les de que, precalentando la pelicula, la presidén de estam-
pacidn en relieve puede ser muy ligera, y distribuyendo la
presidn de estampacién pof toda un dres cansidérable‘y ung
trayectoris extenéa,~y mediante succidn, la presibn- de es~
tampacidn en relieve p@ede atn ser més ligera. Como resul-
tado de ello, pueden utilizarse para la superficie de1.nqm,*
dillo de estampacién«tejidos ¥ otras substancias fécilmén—
te obtenibles en #érié&ad‘de disefios. Si se emplearen pre-
siones muy elevadas,qhgbria‘tendencia a deformer diéhas subs-
tancias, por lo cueal no serian tan adecuadas para superfi-
cie de estampacién en relieve. ;

Las capes externas de tejido o material
gimilar pueden aplicarse con fécilidad al rodillo de estam-
pacidn en relieve, envolviéndo este con una tiras del teji-
do elegido y dejendo los extremos libres de la tira cogidos
sobre la superficie del rodillo. La tira de tejido o mate—rk

rigl similar puede ceflirse fuertemente alrededor del rqdi;
1lo y fijarse en su sitio o bien ser retejida por los extre-
nos., | |

Como se comprenderd, en todas las rediza—
estar orientado de menera que la cara termopléstica princi-

pal a estampar se halle contigua el rodillo de estampacién.

Desde lunego, en algunosfoasos,;cqmc ye se ha indicado,:el

- 24 -
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resultado serd que ambas caras resulten estampadas.
Aun cuando la presente invencidén es parti-
cularmente aplicable a le estampacién en relieve de pelicu-

las termoplésticas, y especialmente de peliculas termoplés—

ticas delgedeas, se puede asimismo, con este método y eperato,
estampar en relieve sobre un tejido depunto cubierto con una

capa termopléstics, o aplicado a una pelicula termoplésti-

ca. Las enseflanzas genereles de la invencidn son también
aplicables o la estampacidén en relieve de una peliculeg ter-
mopldetica aplicada a otros tejidos de malla ebierta, de al-
z088n o de otras fibras naturales. Como veriante adicional
es asimismo posible estampar‘en relieve soObre unsa pelicula
termopléstica aplicada a un tejido que comprende una parte
principal de filamentos o fibras termoplésticos. Para el me-

jor funcionamiento del conjunto, la banda & estampar en re-

lieve ha de ser muy flexible, y aguellas porciones de la
bands que ho sSean termoplasticas han de ser porosas,.

He de entenderse, que en las reivindica~-

ciones que siguen, &l hacer referencia al rodillo de egtam—

pacién celificandolo de "poroso", la expresidn o términeo de
poroso ha de interpretarse pon la amplitud suficiente para{
incluir construcciones perforadas, | |

Si bien se ha descrito con algin detalle
una forms adecuada de aparsto, de modo de proceder y de pro=-
ducto perfeccionado conforme a la invencidn, y se han suge-
rido ciertas modificaciones, ha de entenderse que es posi-

ble efectuar numerosos/cambiaa sin salirse de los principios
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generales ni del dmbito de 1a invencién.

NOTA

Los puntos de invencidn propia, no nue-
va, pero no establecida, practicada ni divulgada en Espefia,
que se presentan para que sean objeto de esta Patente de
Introduceidén por DIEZ aflos, son los siguientes:

12, - Un aparato para estampar en relie-
ve pelicula termopléstica, que incluye en combinacidn; un
rodillo poroso de estampacidén en relieve con una superfi-~
cie expuesta de un tejido poroéo; medios para aplicar una
pelicula termopléstice caliente y blanda & dicho rodillo;
medios de succidn para reducir la presidn en el interior de
al menos una parte de dicho rodillo y abarcando un arco ex-
tensoj medlos para dar vuelta a dicha pelicula alrededor
de dicho rodillo y para lleverla a conbtacto continuo de ca~
ra en toda la extensidn de dicho arco; y medios para remo-
ver la pelicula del rodillo una vez gue aguells ha pasado
alrededor de dicho rodillo en le extensidn de dicho arco.

22, - Un aparasto para estampar en relie-
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ve pelicula termopldstica, que incluye en combiﬁacién: una
cinta de soporte cbntinua dotada de un movimiento continuo
de avance, para soportar ¥y hecer avangzer s dicha pelicula;
medios para aplicar dichg pelicule a la mencionads cinta .
continua de transporte; medios para caldear la pelicula 8
une temperatura de ablandamiento en tanto se encuentrsa apo«
yada sobre diche eints continua; medios de estempacidn en
relieve que presents una superficie de egtanpacidn combaéa;
porosa, fria v dotads de un movimiento continuo de avance;
bara cotampar en relieve diche pelicula, caliente y blanda;
medios pars remover dicha pelicula caliente vy blanda de la
mencionada cintsg continue, ¥y pare haecerls avanzsr en con=-
tacto de cara con dicho Srgemo de estampecidn en todo un
extenso recorrido; medios para aspirar aire de una parte
del interior de dichos medios de estampacidn en relieve de
manere que atralgan a dicha pelicula contra 1a mencionads,
superficie de estampacidn, manteniéndola Firmemente en con~
tacto con la misma en todo el e xtenso recorrido citado; me-
dios para remover dicha cinta continua de transporte con
respecto o la citada pelicula cerca del principio de dicho
recorrido; y medios para remover dicha pelfculs respecto
de la mencionada superficie de estampacidn en relieve al
final de dicho recorrido.

32. - Un gparato para estampar sn relie-
ve peliculs termopléstioa, que incluye en combinacidn: una
cinta continua dotada de un movimiento continuo de avance,

para soporter y hacer avenzer dicha pelicula; medios para
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aplicar dicha pelicula é hE:) ﬁencionada cinta continua de
transporte; medios pers caldear la peliculu & una temperea-
tura de ablandsmiento en tanto se encuentra apoyads por ai-
cha cinta continuaj un rodillo de estampacién en relieve,
poroso y frio, para estampar en relieve sobre dicha pelicu-
la, caliente y blanda; medios para hacer pasar dicha peii-
cula alrededor de dicho rodillo de estampacidén en contacto
de cars con &1 en toda la extensién de un arco sustancial
prolongado; medios para aplicar un vacio parcial al interior
de dicho rodillo frente a la regidn en que dicha pelicula

lo toca, de manersa Que ésta resulte atraida contra dicho
rodillo de estampacién en relieve; un rodillo en contacto
con dicha cinta continua de transporte frente & lablinea inie
cigl de tengencia de dicha pelfcule con dicho rodillo de es-

tampacidn en relieve, adaptado para 1levar dicha pelicula,

caliente v blanda, a yuxtaposicién con dicho rodillo de es- .

tampacibn; y medios para remover dicha pelicula con respec-—
to gl rodillo de estampacibén después de haber recorrido una
extensa trayectoria seglin un arco alrededor del mismo.

4%, - Un asparato del género descrito, que

incluye en bombinacién: un soporte poroso dotado de un movi-

miento continuo de avence; medios para apllicar a dicho S0pPOT~

to una banda termpplédstica; medios para caldear dicha benda,
mientras se encuentra sobre dicho soporte, a una temperatu-
ra de ablandsmiento; medios para aplicar una succidn a dicha
benda a través de los poros de dicho soporte, con objeto de

mantenerla en su sitio, ¥y para prevenir le deformacién de la

e -
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banda al caldearlej un rodillo de estampacidén en relieve,
frio, voroso y dotado de movimiento giratorio; medios para
trasladar diche bande celiente y blands, dssde dicho sopor-
te a dicho rodillo; medios para aplicar una succidn & dicha
banda a través de los poros del rodillo, con objeto de pro-
ducir una estampacidn en relieve sobre la bands y de mante-
nerla oprimida contra el rodillo mientras pasa alrededor del
mismo en un arco extenso; y medios para remover dicha bande,
estampade en relieve, con respecto a dicho rodillo.

58, - Un aperato del género descrito, que
incluye en combinacidn: una cinta continua de transporte po-—
rosa de tela metdliea; un rodillo Porogo; medios pars apli-
car a dicha cinta continus uns pelfcula termopldstica ¥ pearse
hacer pasar dichas pelicula y cinté continua de transporte
alrededor del cltado rodillo en un arco extenso, estando la
pelfcula del lado de fuera; medios para caldear la peliculsa
mientras pasa alrededor Adel rodillo; medios para aplicar uns
sucéidn al interior de dicho rodille en 1sg regidn en que 1la
pelicula pasa alrédedor del mismo de manera que se mantenga
en su sitio a la pelfcula impidiendo la deformacidn de la
misma; un rodillo poroso de estampacidn en relieve; medios
para trasladar dichavcinta continua de transporte y dicha pe-
l{cula, caliente y blenda, desde el rodillo mencionado en pri-
mer lugar al rodillo de estampacidn en relieve ¥y para hacer—
las paser alrededor de dicho rodillec de estampacidén en un ex-—
tenso arco, estando la pelicula contigua al rodillo de estame

pacidén en relieve; medios para eplicar une succidn al interior
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de dicho rodillo porose de estampacidén de menera que dicha
peliculae quede aplicada por aspiracidén a dicho rodillo de

estampacidn pars estamperla; y medios para remover la peli-

cula del rodillo de estampaciédn mencionado y de la citadsm
cints continua de transporte una vez que la pelicule ha pa-
gsado alrededor del rodillo de estampacidbn en relieve en el
arco mencionedo Gltimamente. ,

68, — Un aparato pararesfampar en reliere
pelicula termopléstica.

Tal v como se ha descrito en le Memoria
que anteceée, representado en los dibujos gue se sconpalan,
v con los fines que se han especificadd.

Esta Memoria conste de treinta hojas es-

critas a méquina por una sola de sus caras.

Madrid o .
' “BMAR 195
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