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"UN APARATO PARA ESTAMPAR El REMETE PELICULA TERMO.
ELASTICA"

s&ss&ssáb*

la  presente invención se r e f ie r e :a  un 

aparato para producir p e lícu la  term oplástica repujada o es­

tampada en r e l ie v e ,  y es una so lic itu d  d iv is ion a l de la  ati- 
mero 232.235.

Un objeto de la  invención consiste en es- 

tampar en r e l ie v e  p e lícu la  tam op lástioa , especialmente pe­

líc u la  delgada, o m aterial f le x ib le  en lámina. 9ue tenga a l 

menos una cara term opléatica, con objeto de producir, ráp i­

da y eoonómioamente, d ibu jo , de repujado o estampación en 
r e l ie v e  a tractivos  y-Bien defin idos.
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En la  patente U.S. n2 2.585*915 ss expu­

sieron las diversas dificultades que presenta la  estampa­

ción en relieve de película termoplástica. A l l í  se descri­

bía un método de estampación o repujado y un aparato para 

e l mismo fin  que, en una realización determinada, comprendía: 

la  aplicación de una película termoplástica a un transpor­

tador de cinta continua en movimiento; e l caldeo de la  p e lí­

cula a una temperatura de ablandamiento de la  misma mientras 

ésta se encontraba sobre e l transportador, después de lo 

cual se ponía la  película, blanda y caliente, en contacto 

con un rod illo  de estampación fr ío ;  e l mantenimiento de la  

película apretada contra e l rod illo  de estampación mientras 

pasaba alrededor de éste en todo un prolongado arco, de mo­

do que la  película resultara primero e stampada en relieve 

y luego endurecida en tanto pasaba por todo este arco; y 

después de todo ello  la  separación de la  película, despe­

gándola del rod illo  de estampación y del transportador de

cinta.
SI aparato objeto del presente invento

tiene algunas características en común con e l aparato de 

que se acaba de hacer mención, especialmente las de que la 

película se caldea previamente y se pasa luego alrededor 

de un rod illo  de estampación en re lieve , que se encuentra 

relativamente f r í o , a lo  largo de un arco prolongado, sien­

do estampada y endurecido mientras pasa alrededor de dicho 

rod illo . Una característica de la  presente Invención es la  

de que e l rod illo  de estampación está perforado o es poro-
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•„n„4xn «1 in te r io r  del

so, aplicándose una suooián o as * 4e ^ a o
„  - lB  p e lícu la  blanda y ca lién t­

a m e  para atraer . su p erfio ie de estampación
que ésta quede aplicada contra la  superf

d6l  r o d i l l c  l a  su perfic ie  de estampación,
4 \  x lnT0Bt0 puede ser la  su perfic ie  perforada de
formas del do -e ry ir  como r o d il lo »  P « °< -
un tambor o c ilin d ro  que puede seryn  com
0X1 etnnerficie de estampa-en las rea lizaciones p re fer id as , la  supertio l 

eión en r e l ie v e  puede ser de la  naturaleza de un manga o 

que va en e l tambor perforado. Por ejemplo, e l tambor pue­

de l le v a r  un manguito ex te r io r  de te jid o  o de otro m aterial 

„ua sea poroso y que tenga temblón ca rac ter ís tica s  super­

f ic ia le s  adaptadas para proporcionar una su p erfic ie  de es­

tampación en r e l ie v e .  Otros ejemplos de órganos de estampa­

ción en r e l ie v e  serón descritos con más d e ta lle  a 

do tiempo.
El r o d il lo  de estampación en r e lie v e  a 

describ ir aquí se d iv ide interiormente en dos senas, una 

primera nona en la  que se ap lica  succión o aspiración , y 

una segunda en la  que no Hay succión alguna. En la  zona de 

succión la  p e lícu la  entra en contacto con la  su perflo ie  Se 

estampación en r e l ie v e  y , por causa de la  succión es estam­

pada o repujada por dicha su p e r fic ie , la  segunda zona co­

rresponde a la  zona donde la  p e lícu la  no entra en contacto 

con la  su perfic ie  de estampación en r e l ie v e ,  y en esta se 

,runda zona pueden proveerse medios para re fr ig e ra r  e l rod i 

l i o  y su su perfic ie  de estampación en re lie v e  o repujado.

naiíniiTfis estampadas en r e lie v e  por



medio de la presente disposición tendrán en general, es­

pecialmente si son delgadas, un dibujo de estampación por 

la  superficie dorsal, así como por la  cara que entra en 

contacto con la  superficie de estampación.

5 Entre las ventajas que presenta esta in­

vención se encuentra e l hecho de que pueden producirse rá­

pida y económicamente dibujos de estampación en re lieve  

sorprendentemente profundos y uniformes, incluso sobre la  

película delgada, Además, puede obtenerse una amplia va- 

10 riedad de diseños altamente deseables, utilizando como su­

perfic ie  activa de estampación del material del rod illo  

de estampar, por ejemplo, te jidos  que pueden adquirirse 

libremente en el mercado, has buenas calidades de estam­

pación producidas, y la  practicabilidad cíe formar la  su- 

15 perfic ie  del rod illo  de estampación a base de materiales 

de los tipos aquí descritos, se derivan del empleo de la  

succión o aspiración para orear la  presión de estampación 

o repujado.

Una características adicional del pre- 

20 sente invento consiste en la  provisión de operaciones que 

pueden u tilizarse para hacer que el producto acabado sea 

capas de re s is t ir  la  aplicación de calor sin perder su di 

bajo estampado en re lieve . Esto se logra mediante la  apli 

cación de una capa de p lastisol a una superficie d® la  pe 

25 lícu la  estampada (por ejemplo, la  superficie dorsal), s i 

esta superficie lleva  sobre sí una copia en negativo del 

dibujo que aparece sobre la  cara fron ta l. Alguna película
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estampada en re lieve  puede tener una estampación bastan­

te profunda, llegando a inclu ir huecos profundos en su oa­

ra frontal, y en tal caso estos huecos pueden quedar par­

cialmente llenos de una capa de p lastiso l. Después de la  

aplicación de la  capa de p lastiso l de cualquiera de estas 

maneras, esta capa es fundida por medio del calor. Cuando 

la  película resultante es, durante el uso, sometida al ca­

lor (por ejemplo, s i se usa como mantel y se pone sobre 

e lla  un plato ca lien te ), el dibujo estampado en relieve 

no se perderá.
Como variante, en lugar de estampar en 

relieve solamente sobre película, se puede, con el aparato 

que aquí se describen, estampar en re lieve  sobre tejidos 

de punto recubiertos de una capa termoplástica, o aplica­

dos como lámina a una película termoplástica. Es también 

posible, con este método y aparato, estampar en relieve 

sobre una película termoplástica aplicada como lámina so- 

bi-e un tejido que comprende una parte importante de f i l a ­

mentos o fibras termoplástioos. En algunos casos se puede, 

de modo sim ilar, estampar en r e l ie v e ‘ sobre una película ter­

moplástica aplicada como lámina sobre un tejido muy abier­

to de algodón o de otras fibras naturales. Asimismo podrían 

efectuarse operaciones de estampación en relieve con este 

método y aparato sobre otros materiales equivalentes que t ie  

nen caras termoplásticas.
Otros objetos, características y venta­

jas del invento se desprenden de la  descripción más detalla-

-  5. -
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da que sigue a manera de ejemplo ilustrativo del mismo, con 

referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales:

-  la  figura 1  es una vista esquemática 

en alzado del aparato de estampar en relieve;

-  la  figura 2 es una vista en perspec­

tiva  de una forma del rod illo  de estampación de la  figura

i »  y
-  las figuras 3 y 4 son vistas esquemá­

ticas en alzado de diferentes formas de aparatos de estam­

par en re lieve .

En la  realización de la  figura 1 hay un 

transportador de cinta continua metálica 1 , que puede ser 

de te la  metálica o de otra construcción porosa o perfora­

da, soportada por una pluralidad de rod illos de gula 2. El 

transportador 1 es movido continuamente por medios adecua­

dos. Así, a ta l propósito, se puede transmitir movimiento 

imperativamente a uno o más rodillos 2 en sincronismo en­

tre sí y en relación con otros rod illos que tocan y hacen 

avanzar la  película. El hecho de construir la  cinta conti­

nua 1 de metal ofrece ciertas ventajas, especialmente si 

comprende una gran cantidad de cobre. También puede u t i l i ­

zarse el acero inoxidable o el níquel.

la  ointa continua 1 lleva  sobre s í ap li­

cada temporalmente la  película; pero antes de serle ésta 

aplicada, la  cinta continua de transporte pasa sobre una 

pluralidad de grandes rod illos de caldeo 3 y 4. Dichos ro­

d illos  están caldeados por medio de vapor, suministrado ós-
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-be a través de las tuberías indicadas', los rodillos 3 y 4 

elevarán la  temperatura de la  película por encinta de su pun­

to de ablandamiento y por debajo de su punto de cierre al ca­

lo r , es decir, a unos 180® F ( 82,2 ® 0) para una película que 

empieza ablandarse a 150® 3? (65,6® C) y se cierre al calor 

a 400® F (204,4® Ó’) .  Si se desea, se pueden habilitar medios 

adicionales de caldeo ta les como del tipo radiante, esquemá­

ticamente ilustrados por e l calentador 5, para elevar la  tem­

peratura de la  cinta continua del transportador. Pueden u ti­

lizarse también otras disposiciones para calde-ar la  cinta 

del transportador. Por ejemplo, se puede caldear la  cinta 

haciéndola pasar por un horno. Para hacer avanzar la  cinta 

continua se habilitan medios que ponen en'movimiento impera­

tivamente el rod illo  3 .
La película termoplástiea 6 , que en la

realización que sirve de ejemplo puede suponerse que sea 

de un polímero cloruro de "pinilo, puede i r  sobre un carre­

te 7 , del cual se saca haciéndola pasar sobre un rod illo  de 

guía 8 . A continuación es apretada mediante un rod illo  de 

presión 9 contra una superficie de la  cinta continua trans­

portadora 1 , que está caliente. El rod illo  9, en la  rea li­

zación expuesta, se halla enfriado a aproximadamente 40 a 

60® i? (4,4  a 15,6® 0) haciendo pasar a través del mismo 

agua corriente tomada de la  canalización mediante una tube­

ría  10. La temperatura del rod illo  9 ha de ser de todos mo­

dos menor que la  del transportador 1 con objeto de que la  

película 6 pueda adherirse a éste y no al rod illo  9. Se eom-
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prenderá que, s i bien se ha sugerido e l agua como flá ido 

refrigerante del rod illo  9 , pueden también u tilizarse otros 

fluidos refrigerantes.

la  cinta continua del transportador 1  j  

la  película 6 se hacen pasar a continuación por un sistema 

do caldeo, ta l como elementos eléctricos de calefacción 11 

situados frente a la  superficie expuesta del transportador, 

opuesta a aquélla sobre la  cual’ se halla adherida la  p e lí­

cula. irente a la superficie expuesta de la  película se pue­

den disponer unos reflectores 1 2 .

Ss particularmente ventajoso situar los ca­

I

lentadores activos 1 1  solamente sobre el lado del trenspor- |
, . , I"tador opuesto a aquél en e l chal se halla adherida la  p e lí-  J

i;
cula. Este procedimiento, combinado eon el empleo de una cin- | 

ta continua de transporte que sea buena donductora del calor, |
I ‘‘

ta l como una cinta hecha de metal, proporciona un caldeo uni- r

forme de la  película.

los elementos de calefacción 1 1  pueden es­

tar ventajosamente adaptados para poderlos acercar o sepa­

rar de la  cinta continua de transporte. Así, en la  rea liza­

ción representada se encuentran montados de modo que se les 

permite un movimiento giratorio alrededor de un eje situado 

hacia su extremo de la  izquierda, en 1 3 , An una disposición, 

con objeto de poder caldear la  película siempre, aproximar- 

damente, a la  misma temperatura, para cuando llega  el rodi­

llo  de estampación, independientemente de la  velocidad de 

movimiento del transportador, la  posición de los elementos 11

¡Svi'..
li-

f
|ñ.f1 .

8 -
t, ■ 
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da calefacción es automáticamente ajustada en relación con 

la  velocidad del transportador, listo es, la  separación de 

los elementos da calefacción con respecto al transporta­

dor se hace variar inversamente con la  velocidad del trans 

portador. Así, cuando ©1 transportador se mueve despacio 

hay que separar dichos elementos de calefacción ligeramen­

te del transportador. Cuando éste se detiene, hay que se­

pararlos a una considerable distancia del mismo, con ob­

jeto de evitar e l recalentamiento de la película. En la  

realización representada, se ha previsto un adenoide con 

un devanado 17 y una armadura movible 18 adaptada para ser 

atraída por dicho devanado 17. La armadura 18 está mecá­

nicamente acoplada a los elementos de céLefacción 11  me­

diante un sistema adecuado. En la  realización ilustrada, 

ta l sistema consiste,, según se reprsenta esquemáticamente, 

en unas varillas  19a que van incorporadas, de modo que 

las permite girar, a los elementos de calefacción, y por 

una va r illa  19b que va soportada por la armadura. Estas 

va rilla s  19a y 19b, como se comprenderá, representan es­

quemáticamente un sistema adecuado mecánico de barras ar­

ticuladas que acoplan la  armadura 18 a las unidades o e le ­

mentos de calefacción 1 1  de manera ta l que cuando la  arma­

dura es atraída hacia el in terior del d evanado, las barras 

acercan los elementos de calefacción 11  a l transportador 1 

Por medio de un sistema adecuado, constituido, por ejemplo 

por muelles, se obliga elásticamente a los elementos de 

calefacción 11  a separarse del transportador.
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La corriente eléctriaa le  llega  ai de­

vanado 17 a través de conductores 17a y 17b, procedente 

de un dispositivo de control 15 que comprende una fuente 

de energía e léctrica . El dispositivo de control 15 puede 

5 estar automáticámente regulado conforme a la  velocidad del

transportador. Alterativamente, el dispositivo de control 

15 puede estar regulado manualmente, de una u otra manera. 

Puede, por ejemplo, estar dispuesto de modo que la  llegue 

corriente al devanado 17 cuando el transportador se encuen- 

10 tro en movimiento, pero que no le  llegue corriente alguna

al estar en reposo e l transportador. Se comprenderá que cuan­

do al devanado 17 se le  suministre una corriente de inten­

sidad su ficiente, la  armadura 18 será atraída hacia e l in­

terior del devanado acercando, mediante los acoplamientos 

19a, y 19b, los calentadores al transportador. Recíprocamen­

te , en ausencia de corriente del devanado 17, los calenta­

dores se separarán del transportador merced a la  acción de 

los muelles, no representados, que obligan a los calenta-

dorerá a hacerlo así.
Los elementos de calefacción han de es­

tar adaptados para haber elevado la  temperatura de la  p e lí­

cula a un valor adecuado para la  estampación en relieve de 

la  misma, por ejemplo, a unos 350® P (l76,7fi 0) para e l mo­

mento en que ésta entra en contacto con e l rod illo  de es-

25 tampaoión.
Después de sa lir  de la  zona de caldeo, 

la  cinta continua de transporte 1  y la  película 6 son se­

-  10  - /i
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paradas, pasando la  primera alrededor de un rod illo  calenta­

dor 42 y volviendo a su punto de partida. La película, calien­

te y blanda, pasa alrededor de un rod illo  de estampación en 

re lie v e , designado en general con e l número 43, en un arco 

extenso de importante magnitud, representado como de aproxi­

madamente 180» *
En una disposición, que presenta singula­

res ventajas, el rod illo  42 se sitúa lo  bastante alejado del 

rod illo  da estampación 43 , para que no ejerzan presión algu­

na uno contra el otro. Puede ex is tir , por ejemplo, una sepa­

ración definida entre los dos rod illos , como se ve en la  f i ­

gura 1 . Esta disposición es particularmente ventajosa cuan­

do el rod illo  de estampación en re lieve 43 es de construc­

ción ta l que s i e l rod illo  42 ejerciera hacia é l una eleva­

da presión resultaría alterado e l diseño de estampación, o 

dañada la  superficie del rod illo  de estampación 43. Este 

puede ser el caso, por ejemplo, cuando la  superficie de es­

te último sea de te jid o . Con la  disposición últimamente des­

crita , el rod illo  42 sirve principalmente para guiar la  cin­

ta continua de transporte, y por consiguiente, a la  película, 

hasta llevar a ésta a yuxtaposición con el rod illo  de estam­

pación 43 . la  presión de estampación es enteramente creada 

por succión en el in terior del rod illo  43.

£n otra disposición, que sirve para un ob­

jeto en cierto modo diferente, el rod illo  42 es oprimido 

contra e l rod illo  43 de manera que se forme entre ambos una 

zona de agarre, quedando con e llo , merced a la  presión e jer-

2 3 4 í 32
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cida sobaje el transportador, oprimida la  película contra la  

superficie de estampación a lo largo de una línea rela tiva­

mente estrecha en la  región en que la  película toma el pri­

mer dontacto con el rod illo  de estampación. Con esta dxspo—

5 sición, se logra una parte principal de la  estampación en

la  región del rod illo  42, que serviría  en este caso como ro­

d illo  de apoyo, y la  succión ejercida a lo largo de todo el 

arco donde la  película se halla en contacto con el rod illo  

de estampación termina de completar ésta y ayuda a mantener 

10 el efecto de la  estampación misma en tanto que la  película 

se enfría y endurece. SI rod illo  ele estampación 43 es posi­

tivamente movido en sincronismo con el rod illo  3 que hace 

avanzar al transportador. El rod illo  de estampación es de 

construcción porosa o perforada, como se describirá luego 

15 con más deta lle. Se disponen medios para aspirar aire des­

de una parte del in terior del rod illo  de estampación de ma­

nera que la  película quede atraída y aplicada contra la  su­

perfic ie  del rod illo  de estampación, e l cual se halla con­

formado de modo ta l que define un determinado diseño, y la  

20 aspiración o succión mantiene a la  película en oontacto con 

el rod illo  mientras ésta recorre todo el extenso arco, an­

tes mencionado, alrededor del rod illo . Así es como se efec­

túa la  estampación sobre la  película.

Independientemente de que la  presión de 

2.5 estampación sea aplicada por la  succión solamente, o por suc 

ción en combinación cor un rod illo  de apoyo, ha de tenerse 

cuidado de aplicar cierta presión de estampación antes de

-  12



que el rod illo  de estampación, que está fr ío ,  enfríe üe mo­

do apreciable y endurezca la  película, caliente y blanda.

Por esta razón, en la  disposición representada en la  figura 

1 , la  zona de succión ha de empezar por lo  menos en la  re­

gión en que la película toma e l primer contacto con el ro­

d illo  de estampación, que está fr ío .
Cuando se utilicen películas delgadas, el 

diseño estampado en relieve aparecerá tanto en la  superficie 

de la  película que se halla en contacto con el rod illo  de 

estampación como en la  superficie opuesta, porque algunas 

partes de la  película tenderán a ser estiradas hacia e l in­

terior del rod illo  de estampación por el efecto de la  aspi­

ración o succión. El rod illo  de estampación se mantiene a 

una temperatura lo bastante fr ía  para que la  película, al 

pasar alrededor de é l en todo e l arco prolongado, quede.su— 

fie  i  ent ement e endurecida de modo que pueda retener e l d i­

seño en e lla  estampado en re lieve , al separarla del rodi­

l lo .  La película es entonces trasladada desde el rod illo  43 

a un rod illo  44. El rod illo  44 es enfriado haciendo correr 

a su través agua ele la  canalización, u otro fluido re fr ige ­

rante, por intermedio de una tubería 4 5 . De esta manera se 

enfría aún más la  película, que a continuación es devanada, 

sobre un carrete 46.

los detalles de construcción de una forma 

ilustrativa del rod illo  de estampación 43 se representan en 

la  figura 2 . Dicho rod illo  comprende un tambor o cilindro 

interno 47 perforado, e l cual puede, en una realización, es-
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tar cubierto por una capa de te la  metálica 48 y una o mas 

capas externas 49 ¿te tejido°de otro material que proporcio­

ne una superficie de estampación. En muchos casos, la  te la  

metálica se omitirá por completo con objeto de disminuir 

el escape de aire de las áreas marginales hacia el in terior 

de la  cámara del rod illo . Una ventajas de tner una super­

f ic ie  de estampación hecha de tejido es que con e lla  se pue 

de producir un diseño estampado muy fino sobre la  película, 

a imitación del te jido ; y otra ventaja es también la  de que 

la  capa de tejido es porosa., lo  que permite la  succión o 

aspiración de aire en e l in terior del rod illo  con efecto so 

bre la  película.
El rod illo  de estampación representado 

está en su parte interna dividido por un órgano transver­

sal 53 en dos compartimientos o cámaras, una cámara in fe­

r io r  o de aspiración 51 y «na cámara superior 52. Como se 

comprenderá, e l órgano transversal 53 permanece estaciona­

rio en tanto que el cilindro 47, con sus capas 48 y 49, 

gira, he aquí que la  cámara de succión o aspiración 51 

se encuentre siempre en la  misma posición, en la  parte in­

fe rio r en esta figura. Para aspirar e l aire y sacarlo de 

la  cámara in ferior 51 se dispone un medio adecuado, ta l 

como una tubería 54 , que penetra en dicha carnara in fer io r. 

El órgano transversal 53 está provisto en sus bordes de 

n«flH juntas (no representadas) de f ie lt r o  o material simi­

lar que entran en eontaoto con el cilindro giratorio 47, 

de modo que la  aspiración sea más eficaz en toda la  zona

234132
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de succión, que se representa situada en el arco in ferio r, 

entre los puntos A y B.

del rod illo  ya que, si así no fuera, éste tendería a calen­

tarse en cuanto hubiera pasado por é l la  película calien­

te durante cierto tiempo. A ta l fin , puede inyectarse aire

l io .  Puede además inyectarse aire fr ío  sobre e l exterior 

de la  cámara superior del ro d illo , a través de una tubería 

56*
Con referencia ahora a la  figura 3, en 

e lla  se representa una forma de aparato diferente de la  re­

presentada en la  figura 1 . En esta realización, según la  

figura 3 , la  película 61 se extrae de un carrete 62 sobre 

unos rod illos guiadores 63, y es caldeada por calentado­

res radiantes 64 mientras pasa alrededor de un rod illo  de 

succión 65. Este rod illo  65 puede también estar provisto 

por su in terior de calentadores radiantes adicionales, pa­

ra ayudar a elevar la  temperatura de la  película a aquella 

que corresponde a su ablandamiento, para el momento en que 

dicha película llega  a l fin  de su recorrido alrededor del 

rod illo  65. Para mantener lis a  la  película, y para rete­

nerla en su s it io  sobre e l rod illo  65 , la  presión del a i­

re contenido en el in terior de dicho rod illo  es reducida 

en toda una zona de succión que coincide con la  corres­

pondiente al arco en que la  película se halla en contacto

Hay dispuesto un sistema de refrigeración

fr ío  en su In terior a través de una tubería 55, d irigién­

dolo solamente al in terior de la  cámara superior del rodi-

-  15
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con este rod illo , siendo extraído el aire de esta región, 

a través de la  tubería 66 y por un sistema de bomba, no 

representado, la  zona de succión está separada del resto 

del in terior del rod illo  65 de modo muy parecido a como 

sucede con respecto al órgano transversal 53 d ivisorio del 

rod illo  43 segán se representa en la  figura 2. La zona de 

succión del rod illo  65 puede extenderse en un arco del or­

den de 2702 o más. En la  zona restante del rod illo  65, la  

presión es la  atmosférica, facilitándose de ese modo la  

liberación o remoción de la  película con respecto a este 

rod illo . Pueden colocarse calentadores adicionales en el 

in terior de dicho rod illo  65, en esta zona, como también 

por fuera del rod illo  en esta región.

las partes circunferenciales del rod illo  

65 son de construcción porosa y pueden, en una realización, 

comprender un cilindro interno perforado y una capa exter­

na de una substancia porosa.como, por ejemplo^ te la  metáli­

ca, fibras de vidrio , o amianto. El rod illo  65 ha de ser 

capaz de res is t ir  temperaturas sil menos iguales a la  de 

ablandamiento de la  película. La capa externa puede ser ge­

neralmente lis a , aunque porosa.

Después de pasar alrededor del rod illo  65 

la  película es trasladada a un rod illo  de estampación en 

re lieve , 67 que puede ser de la  misma construcción que el 

rod illo  estampador 43 de la  figura 1 , el cual ha sido ya 

descrito en relación con la  figura 2 . La película es suje­

ta contra el rod illo  de estampación 67 por succión, siendo



estampada en relieve y después enfriada mientras pasa al­

rededor de este rod illo  a lo largo de un arco prolongado*
la  succión o aspiración en el in terior 

del rod illo  de estampado en re lieve  67 es mantenida median-

5 te una tubería 60. En el in terior de dicho rod illo  ae es­

tampación 67 puede inyectarse aire fr ío  por medios, no re­

presentados, semejantes a la  tubería 55 de la  figura 1. Asi­

mismo puede inyectarse aire fr ío  sobre dicho rod illo  a tra­

vés de las tuberías 69.
,0 Una vez estampada en re lieve , la  película

es trasladada y pasada alrededor de un rod illo  refrigerador 

70, enfriado por.un fluido a través de una tubería 71. A 

continuación, la  película, ya estampada y enfriada, se ario- 

11a sobre un carrete 72.
^  üi aparato de la  figura 3 puede tener apli­

cada la  presión de estampación solamente por succión, lo 

que presenta ciertas singulares ventajas. Un ta l caso, el 

rod illo  65 no oprimirla a la  película contra el rod illo  de 

estampación 67, sino que estaría separado del mismo como se

20 ve en la  figura 3* En otra disposición, el rod illo  65 opri­

miría a la  película contra el rod illo  de estampación 67 pro­

duciendo cierto estampado in ic ia l, y la succión produciría , 

con menos presión, alguna estampación subsiguiente sobre la  

película y mantendría e l diseño estampado en re lieve en tan-

25 to se endurecía la  película.
Otra variación, similar en general a la  f i ­

gura 3 , consiste en que se puede hacer pasar una cinta poro—

234132
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sa alrededor del rod illo  de succión 65 y de un rod illo  de 

guía, pudiéndose aplicar la  película, antes de ser caldea­

da, a dicha cinta. En esta variante, la  cinta no pasaría 

por alrededor del rod illo  de estampación 67•
5 En la  figura 4 se representa otra varian­

te , que presenta asimismo ciertas ventajas singulares. En 

esta realización se han combinado una cinta continua trans­

portadora 73 porosa y un rod illo  guiador y tensor 74 para 

la  misma, con los demás aparatos representados en la  figu - 

10 ra 3. La cinta continua de transporte 73 puede ser de te la  

metálica, pasando alrededor del rod illo  calentador de suc­

ción 75 del lado interno de la  película; recorre un arco 

prolongado alrededor del rod illo  de estampación 76, fr ío  y 

que trabaja a succión, del lado de fuera de la  película y 

15 alrededor del rod illo  fie enfriamiento 77, del lado de den­

tro de la película. Por causa de la naturaleza porosa de 

la  cinta continua de transporte 73, la  succión da los rodi­

llo s  75 y 76 resulta particularmente eficaz. La succión o 

aspiración sobre e l rod illo  75 es aplicada a través de la  

20 cinta continua porosa. La pelicuLa resulta sólo .Ligeramen­

te adherida a dicha cinta continua porosa de transporte, y 

al rod illo  de estampación en relieve por succión 76 es ca­

paz de producir un efecto ae estampación en re lieve  bien 

definido, que aparece en ambos lados de la  pelxcula, en el 

25 oaso de películas delgadas. Los elementos de la  figura 4 no

específicamente reseñados en cuanto antecede son semejantes 

a los de la  figura 3.

-  18 -
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Si así se desea, la  película producida 

ta l como aquí se describe puede u tilizarse sin más trata­

miento u lterior. Por otra parte, la  película puede ser ma­

terialmente perfeccionada en su aptitud para res is tir  la  

aplicación de calor mientras se halla en uso, sin perder 

el diseño en e lla  estampado en re lieve , si se le  da e l tra­

tamiento que aquí se c ita . Como se comprenderá, es ventajo­

so que la  película estampada en relieve puede res is t ir  la  

aplicación de calor sin que sufra cambio importante en las 

características de su superficie. Si, por ejemplo, la  p e lí­

cula estampada en relieve se u tiliza  como mantel, es desea­

ble y conveniente que, al poner sobre la  película planos 

templados o calientes, ésta no se deforme ni pierda el d i­

seño en e lla  estampado en re lieve.

cula en relación con estas características, especialmente 

en el caso de películas delgadas que, como más arriba se 

lia dicho, saldrán del aparato de la  figura 1, llevando un 

diseño estampado en relieve por ambas caras, las muesoas 

o mellas de la  cara posterior se rellenan formando sobre 

dicha cara una capa continua de un p lastiso l. Como ejemplo, 

a continuación se indica la  composición, en peso, de un 

plastisol adecuado a este f in  para su splicación sobre pe­

lículas v in ílicas  estampadas en re lieve:

Para mejorar las propiedades de la  p e lí-

P lastificador

Resina v in ílica 100 partes 

50 partes

Estabilizador

Cargas o agentas colorantes

2 partes 

8 partes

-  19 -
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la  resina v in ílica  puede comprender prin­

cipalmente un polímero de cloruro de v in ilo  de elevado pe­

so molecular. Puede inclu ir una proporción relativamente 

pequeña de acetato de v in ilo , por ejemplo, menor de un 5$.

5 la  resina ha de ser del tipo especialmente preparado para

plastisoles, teniendo un tamaño de partícula bastante uni­

forme, y la  superficie de las partículas Ha de ser r e la t i­

vamente pequeña con respecto a su volumen. Una resina ade­

cuada para estos fines es la  que expende la  División de ba- 

10 kelitas de la  Union Carbide & Carbón Corporation bajo el

nombre comercial registrado "QYITV". Otra resina apropiada 

es la  expendida por B.F. Goodrich Company bajo el nombre 

comercial registrado " 201" .
El plastificador puede-incluir 25 partes 

15 de d i-2- e t i l - e x i l - f t alato y 25 partes de tr i-o c t il- fo s fa to .

El estabilizador puede comprender difos­

fato de plomo. Por ejemplo, un estabilizador adecuado de 

este tipo lo tiene a la  ven tea  National lead Company con 

el nombre comercial registrado de "Dyphos".

20 Si el diseño del rod illo  de estampación

y e l espesor de la  película son tales que produzaan una 

profundidad de estampación sobre la  cara anterior*de la  

película, dicha estampación puede rellenarse parcialmente 

con un p lastiso l, con objeto de dejar algún diseño v is ib le , 

25 poro de manera que se hagan'más duraderos tanto la  pelícu­

la  como e l diseño sobre e lla  estampado en re lieve .

Una vez aplicado e l p lastisol a una o

20  —
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ambas superficies de la  película estampada en re lieve , la  • 

citaca película con el p lastisol se somete a una elevación 

de temperatura ta l que haga licuarse al p lastiso l, es decir, 

por ejemplo, de 3002 a 3502 p ( 148,92 a 176,7® C ). Durante 

este proceso de fusión, las viscosidades de la película y 

del p lastisol a diferentes temperaturas están relacionadas ' 

de ta l manera que hacen que el diseño estampado en relieve 

se mantenga. listo es, inicisímente, e l p lastisol está com­

pletamente blando, y lu película firme. A una mayor tempe­

ratura, la película empieza a ablandarse, y pudiera tender 

a la  perdida del diseño en e lla  estampado en re lieve , si 

no fuera por el hecho de que 1a- capa de p lastiso l, a esta 

mayor temperatura, se g e lif ic a  en gran parte y hace que se 

mantenga e l referido diseño. A temperaturas aún mayores, 

la pelxcula tiende a perder gran parte de su poder de con­

tracción. Una vez enfriadas la  película y la  capa de plas­

t is o l,  tanto una como otra quedarán firmes. Cuando, duran­

te el uso de la  película, se le  aplique calor a la  misma, 

el p lastisol sirve para mantener en la  película las formas 

estampadas. Mas especialmente, una película estampada en 

relieve que comprenda en su superficie posterior regiones 

cóncavas rellenas de p lastisol será capas de resiu—t i r  el 

calor, a causa de que el p lastisol que rellena estas cavi­

dades tiende a impedir la  pérdida del diseño estampado en 

1 elieve sobre la superficie, anterior. Se cree ciue este pro­
ducto es nuevo y muy ú t il .

Pueden u tilizarse un número de variantes
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del método y del aparato objeto de esta invención, ásí, e l f

rod illo  de estampación puede tomar cualquiera de las fo r -  t

mas que siguen, dadas a manera de ejemplo y no como lis ta
completa de variantes apropiadas: [

t" ■
1. Un tambor interno perforado, y una o dos |

capas de un tejido poroso sobre la  te la  me- | 
tá lica .

%■
2. Un tambor perforado, sin capa externa alguna. I-

I.■
3. Un tambor perforado y una o dos capas exter- f 

ñas de un tejido poroso.

4. Un cilindro interno poroso, una capa de un |

material poroso basto, y una capa externa t
I '

de encaje o similar. t

5. fin combinación con cualquiera de las varian- § 

tes anteriores, o en lugar de las capas ex- 

ternas a que se hace referencia, se puede uti

l iz a r , como oapa externa: I
I. .

papel poroso estampado en relieve, o cuero | 
repujado poroso , i

o productos perforados en forma de lámina,

0 material te jido , comprendiendo material j- 

de cestería heé'lio de cañas, juncos y simi— 4 
lares,

i'.
o tejido de pelo, ta l como el alfombrado. í’ 

Como se comprenderá, una variante del apa- | 

rato representado en la  figura 4, suministra la  presión de | 

estampación solamente por los efectos combinados de la  suo- I

22
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o ife  en el in terior del rod illo  de estampación 76 y de la  

tensan en la  cinta continua de trasporte  7 3 . Beta varian­

te tiene ventajan singulares, especialmente en el cano de

*“  se « p ía .  un rod illo  de e s t a c i ó n  en relieve que tenga 
una superficie de tejido o material sim ilar.

Í5n otra variante, el rod illo  75 oprime a 
la  cinta continua de transporte 73 hacia el rod illo  de es­

tampación 76 de manera que produce una presión de estampa­

ción rela,.ivamsnte grande en la  reglón de la  línea in ic ia l

de contacto de la  película con e l rod illo  de estampación en
relieve mencionado.

Hay una buena forma de trabajo, especial- 
mente para estampar en relieve una p e lícu la  delgada a gran 

velocidad, en la  cual dicha película, durante la  fase de 

caldeo y antes de su aplicación al órgano de estampación en 

relieve , puede ser sometida a una elevación de temperatura
"fcQX1 X̂‘3310.0 C[U0 3.0, "P0jLi£ctl"Ls irss y>rs -l j 7 -1 cuxa 7a n0 se tendría por s í misma,, 
ain suffir una fuerte deformación, si no estuviera apoyada 

sobre un soporte. En el aparato de las figuras 1 y . 4 , ia  cin_ 

ta continua de transporte soporta a la  película mientras és­

ta se está calentando y mientras es trasladada desde la  zo­

na de caldeo al rod illo  de estampación en re lie ve . Una ma­

nera de hacer trabajar el aparato de la figura 3 consiste 

en caldear la  película a una temperatura tan elevada que és­

ta no se tiene por s í misma sin su frir deformación, pero que 

es capas de ser satisfactoriamente trasladada desde un rodi­

l lo  de succión a otro yuxtapuesto al mismo, como se indica

-  23 -
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Entre las numerosas ventabas del método 

y del aparato representado en los dibujos se encuentran 

las de que, precalentando la  película, la  presión de estam—

5 pación en relieve puede ser muy ligera , y distribuyendo la  

presión de estampación por toda un área considerable y »na 

trayectoria extensa, y mediante succión, la  presión'de es­

tampación en relieve puede aun ser más ligera . Como resul­

tado de e llo , pueden u tilizarse para la  superficie del ro- 

10 d illo  de estampación tejidos y otras substancias fácilmen­

te obtenibles en variedad de diseños. Si se emplearan pre­

siones muy elevadas, habría tendencia a deformar di chas subs­

tancias, por lo cual no serían tan. adecuadas para superfi­

cie de estampación en re lieve .

15 las capas externas de tejido o material

similar pueden aplicarse con facilidad  al rod illo  de estam­

pación en relieve, envolviendo este con una t ira  del t e j i ­

do elegido y dejando los extremos libres de la  t ira  cogidos 

sobre la  superficie del rod illo , la  t ira  de tejido o mate- 

2.0 r ia l similar puede ceñirse fuertemente alrededor del rodi- • 

l io  y fija rse  en su s it io  o bien ser retejida por los extre­
mos.

Gomo se comprenderá, en todas las reáiza- 

ciones indicadas, e l material a estampar en re lieve ha de 

25 estar orientado de manera que la  cara termoplástica princi­

pal a estampar se halle contigua al rod illo  de estampación, 

Desde luego, en algunos oasos, como ya se ha indicado, el V
-■ ■r
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resultado será que ambas caras resulten estampadas»

ftnn cuando la  presente invención es parti­

cularmente aplicable a la  estampación en relieve de pelícu­

las termoplásticas, y especialmente de películas termoplás- 

ticas delgadas, se puede asimismo, con este método y aparato, 

estampar en. relieve sobx’e un tejido d̂ jpunto cubierto con una 

capa termoplástica, o aplicado a una película termoplasti- 

ca. Las enseñanzas generales de la  invención son también 

aplicables a la  estampación en relieve de una película te r­

moplástica aplicada a otros tejidos de malla abierta, de a l­

godón o de otras fibras naturales. Como variante adicional 

es asimismo posible estampar en relieve sobre una película 

termoplástica aplicada a un te jido que comprende una parte 

principal de filamentos o fibras termoplásticos. Para el me­

jor funcionamiento del conjunto, la  banda a estampar en re­

lieve  ha de ser muy fle x ib le , y aquellas porciones de la  

banda que no sean termoplásticas han de ser porosas.

Ha de entenderse, que en las reivindica­

ciones que siguen, al hacer referencia al rod illo  de estam­

pación calificándolo de "poroso", la expresión o término de 

poroso ha de interpretarse pon la  amplitud suficiente para: 

inclu ir construcciones perforadas.

Si bien se ha descrito con algún detalle 

una forma adecuada de aparato, de modo de proceder y de pro­

ducto perfeccionado conforme a la  invención, y se han suge­

rido ciertas modificaciones, ha de entendex’se que es posi­

ble efectuar numerosos cambios sin salirse de los principios

-  25
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generales ni del ámbito da la  invención.

I O T A

ios puntos de invención propia, no nue­

va, pero no establecida, practicada ni divulgada en España, 

5 que se presentan para que sean objeto de esta Patente de 

Introducción por DIEZ años, son los siguientes:

l fi. -  Un aparato para estampar en re lie ­

ve película termoplástica, que incluye en combinación; un 

rod illo  poroso de estampación en re lie ve  con una superfl- 

10 cié expuesta de un te jido  poroso; medios para aplicar una 

película termoplástica caliente y blanda a dicho rod illo ; 

medios de succión para reducir la  presión en e l interior de 

al menos una parte de dicho rod illo  y abarcando un arco ex­

tenso; medios para dar vuelta a dicha película alrededor 

15 de dicho rod illo  y para lleva rla  a contacto continuo de ca­

ra en toda la  extensión de dicho arco; y medios para remo­

ver la  película del rod illo  una vez que aquella ha pasado 

alrededor de dicho rod illo  en la  extensión de dicho aroo.

2fl. -  Un aparato para estampar en r e lie -
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ve película termoplástica, que indu je  en combinación: una 

cinta de soporte continua dotada de un movimiento continuo 

de avance, para soportar y hacer avanzar a dicha película; 

medios para aplicar dicha película a la mencionada cinta 

continua de transporte; medios para caldear la  película a 

una temperatura de ablandamiento en tanto se encuentra apo­

yada sobre dicha cinta continua; medios de estampación en 

relieve que presenta una superficie de estampación combada, 

porosa, fr ía  y dotada de un movimiento continuo de avance, 

para estampar en re lieve  dicha película, caliente y blanda; 

medios para remover dicha película caliente y blanda de la  

mencionada cinta continua, y para hacerla avanzar en con­

tacto de cara con dicho órgano de estampación en todo un 

extenso recorrido; medios para aspirar aire de una parte 

del in terior de dichos medios de estampación en relieve de 

manera que atraigan a dicha película contra la  mencionada 

superficie de estampación, manteniéndola firmemente en con­

tacto con la  misma en todo e l extenso recorrido citado; me­

dios para remover dicha cinta continua de transporte con 

respecto a la  citada película cerca del principio de dicho 

recorrido; y medios para remover dicha película respecto 

de la  mencionada superficie de estampación en relieve al 
fin a l de dicho recorrido.

3fi • - Un aparato para estampar en re lie ­

ve película termoplástica, que incluye en combinación: una 

cinta continua dotada de un movimiento continuo de avance, 

para soportar y hacer avanzar dicha película; medios para
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aplicar dicha película a la  mencionada cinta continua de 

transporte; medios para caldear la  película a una tempera­

tura ele ablandamiento en tanto se encuentra apoyada por di­

cha cinta continua; un rod illo  de estampación en re lieve , 

poroso y fr ío ,  para estampar en re lieve  sobre dicha pelícu­

la , caliente y blanda; medios para hacer pasar dicha p e lí­

cula alrededor de dicho rod illo  de estampación en contacto 

de cara con él en toda la  extensión de un arco sustancial 

prolongado; medios para aplicar un vacío parcial al in terior 

de dicho rod illo  frente a la  región en que dicha película 

lo toca, de manera que ésta resulte atraída contra dicho 

rod illo  de estampación en re lieve ; un rod illo  en contacto 

con dicha cinta continua de transporte frente a la  línea in i­

c ia l de tengencia de dicha película con dicho rod illo  de es­

tampación en re lieve , adaptado para llevar dicha película, 

caliente y blanda, a yuxtaposición con dicho rod illo  de es- 

tampación; y medios para remover dicha película con respec­

to al rod illo  de estampación después de haber recorrido una 

extensa trayectoria según un arco alrededor del mismo,

42 . - Un aparato del género descrito, que 

incluye en bombinaeións un soporte poroso dotado de un movi­

miento continuo de avance; medios para aplicar a dicho sopor 

te una banda termppléstica; medios para caldear dicha banda, 

mientras se encuentra sobre dicho soporte, a una temperatu­

ra de ablandamiento; medios para aplicar una succión a dicha 

banda a través de los poros de dicho soporte, oon objeto de 

mantenerla en su s it io , y para prevenir la  deformación de la
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banda al caldearla} un rod illo  de estampación en re lieve , 

fr ío ,  poroso y dotado de movimiento giratorio; medios para 

trasladar dicha banda caliente y blanda, desde dicho sopor- 

te a dicho rod illo ; medios para aplicar una succión a dicha 

banda a través de los poros del rod illo , con objeto de pro­

ducir una estampación en relieve sobre la  banda y de mante­

nerla oprimida contra e l rod illo  mientras pasa alrededor del 

mismo en un arco extenso; y medios para remover dicha banda, 

estampada en re lieve , con respecto a dioho rod illo .

5®. -  Un aparato del género descrito, que 

incluye en combinación! una cinta continua de transporte po­

rosa de te la  metálica; un rod illo  poroso; medios para ap li­

car a dicha cinta continua una película termoplástica y para 

hacer pasar dichas película y cinta continua de transporte 

alrededor del citado rod illo  en un arco extenso, estando la  

película del lado de fuera; medios para caldear la película 

mientras pasa alrededor del rod illo ; medios para aplicar una 

succión al in terior de dicho rod illo  en la  región en que la 

película pasa alrededor del misrao de manera que se mantenga 

en su s it io  a la  película impidiendo la  deformación de la  

misma; un rod illo  poroso de estampación en re lieve ; medios 

para trasladar dicha cinta continua de transporte y dicha pe­

lícu la , caliente y blanda, desde el rod illo  mencionado en pri­

mer lugar al rod illo  de estampación en re lieve  y para hacer­

las pasar alrededor de dicho rod illo  de estampación en un ex­

tenso arco, estando la  película contigua al rod illo  de estam­

pación en re lieve } medios para aplicar una succión al interior

j:

í ■ íh-

i ■
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do dicho rod illo  ‘poroso de estampación de manera que dicha 

película quede aplicada por aspiración a dicho rod illo  de 

estampación para estamparla; y medios para remover la  p e lí­

cula del rod illo  de estampación mencionado y de la  citada 

cinta continua de transporte una vea que la  película ha pa­

sado alrededor del rod illo  de estampación en relieve en e l 

arco mencionado últimamente.

62. — Un aparato para estampar en reliare 

película termoplástiea.

(Pal y como se ha descrito en la Memoria 

que antecede, representado en los dibujos que se acompañan, 

y con los fines que se han especificadó.

Esta Memoria consta de treinta hojas es­

critas a máquina por una sola de sus caras.

Madrid’ -8 MAR 1951
P.A.

Día. -  30  -
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