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PATENTE
DE
INTRODUCGCION

por "PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE UNA LAMINA", &
favor de Ia firms estadounidense DYMO INDUSTRIES INC.,
residente en 2.950, Seventh Street, CALIFORNIA (§.S.A.)

-

MEMORIA DESCRIPTIVA

Ia presente invencidn se refiers, en general, &
la obtencidn de une hoja de plédstico reforzada y més par—
ticularmente s una hoje de materiel pldstico con la que
pueden febricarse articulos de pldstico reforzados, esimismo

se refiere o los métodos de manufectura, febricacidn y & 1los

articulos manufacturados.
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Es frecuente el empleo de laminas de resina termoplésti

ca rigida o semirigida, asf{ como otros tipos de materiales plés

ticos en lémina, para obtener un mayor incremento de la utili=-
dad y duracidn del material, Generalmente €l reforzado
de estos materisles dificulta 1a produccidn de los artfculos
acabados, por ejemplo, en la obtencidn de soportes de tipo
corriente, etc., ¥ especislmente en la produccidn de artif
culos con reliave.
 El1 presente invento proporciona un método pare obtener

un soporte de refuerzo utilizando materiales adhesivos sensi-
bles e la presidn, en construcciones especialmente proyectadas.
Atendiendo 2 las iejoma, éstas aumentan, assimismo, inediamte 18!
unién de una superficle adhesiva 2 otra superficie y & wite-
riores, tal como se indica mds adslante. |

Los principio‘s aqul descritos resultan especialmente
apropiados en los ¥ipos de léminas de pldstico rfgide con con—
traste de colbr en relieve, productos y métodos, descritos
en Ia solicitud copendiente titulada RStulo de pléstico en
relieve y método, Serial nim. 696.100, depositada el 13 de
noviembre de 1.957, actualmente sbandonada, y en la continua-
cién, en parte, de diche solicitud que -figure registrada
econ el nidmero de patente 2925625.

Por consiguiente, constituye u.n'ob,je‘to de la presente
:anencidn_, proporcioar estructuras de pldstico reforzadas y
.métodos de fmbricacidn, utilizaﬁdo coﬁxpoaicionee que poseen

gensible presidn adhesiva.
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Un ulteriqr objeto del presente invento consiste en
proporcionar una hoja de material pldstico laminado, que
incluye adhesivos sensibles a las presiones con 10s que pueden
fabricarse articulos de pldstico reforzados mediante opere~
ciones sencillas. ‘

Adenfis un objeto ulterior del presente invento con-
siste en proporcionar una hoje de materiel pléstico, lemimado,
en la cual se emplea un adhesivo sensible & 1§ presién, pare
unir en forma selectiva y pmporciénar refuerzo & produ}:tos fom
bricados a partir glel meterial.

Otro objeto del presente inventc consiste en propor-
cionar une hoja o cinta de pléstico leminado que incluye un
adheéivé sensible a 1a presidn, con 18 que pueden obtenerse
art{culos reforzados con relieve, mediante deformacidn por
estirado -en frio o con matrices de relieve.

Adn otro objeto del presents invento consiste en

' proporcionar métodos pare la obtencidn de ,ar‘qiculos,. reforza~

dos y con relieve, de resina femmopldstica rigida, partiendo de
hoje o cinta de pldstico, mediante deformmacidn en frio, as{
como por medio de matrices de relieve.

Fl presente invento establece otros objetos y aspectos
mejorados, alguno de los'cualea_,. incluyendo los anteriores, se
representardn em la descripeidn signiente-que eonétituye‘ una
forma preferida del imvento, la cual se ilustra en los dibujos .
gue se acompafian y que forman parte de le memoria. Se .entederé

sin embargo, que las variaciones efectuadas en esta memoria
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por medio de los dibujos y descripcidn, pueden sdoptarse sin
que ello implique limitacidn del presenfe invento, tal como
ge eXpone en las reivindicaciones.

Haciéndo referencia a8 los dibujos.

La figura 1, es una vista en corte transversal de
un2 hoja o cinta de pléstico laminado, constmida de acuerdo
con el presente invento. N

12 figura 2, es una vigte en corte tranaversal de
une hoja de pldstico leminado %2l como se repreéénta en la
figura 1, Gegpuds de una operabidn de relieve.

la figuras 3, es une, viéta en corte transversal de
la hoja con relievevrppreséntgda on 1a figura 2, con la capa
protectora inferior de la eéjructura léminada, parcialmente
separada, pars mostrar une superficie édhesiva'sensibie a
le presidn. _ o | |

En resumen, el meterial laminado que ha de someterse
a fabricacidn se obtiene, de écuerdo‘con esté:invento,'con
un soporte laminado compuesto, que incluye upa_o‘més capas"
de edhesivo mnsible & la presidn. Una de diches capez de

pueata en contmcto con el material laminado, con Io quelse

- obtiene un soporte opcignalmeﬁfe'seéarable;

En 51 moldeo, éomo cuando se trata de relieve, sl
edhesivo sensible & 1& preesidn permenece unido el meterial
formado, proporcionando soporte y desempefiando varios objeti-
vos tel como se describe mds adelante.

Tos materiales que pueden reforzarse de acuerdo con

el presente invento, son &guellos que poseen ductibilided y
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propiedades f{sicas, los cusles durante su formacién permiten
considerables elongacién por ®corriente fria® o viscoeldstica,
Los materilles con cme especialmenﬁe se obtienen efectos
apropiados y dtiles son las hojas de resina termopldstica

rigida y semirfgida, cuyo punto de cesidn tiene efecto & un

- bajo grado de elongacidn y ulterior elongacidn sucede, por

ejemplo, mediante deformecidén por corriente fria. Generalmente
no son gpropiados Ios materiales que p.;resentan un tipo sustan—
cial de elasticidad "gomosos®. | |

Tos mai:eriales plésticos, t{picamente apropiados son
Ios polimeros de cloruro de polivinilo y copolimeros de cloruro
y acetato de polivinilo rfzidos. Estos materiales estén com—

puestos con uno o mds Imbrificantes, estahlizadores, peguefias

cantidades de plastificantes o dilatadores de bajo poder de

gblandemiento, colorantes y pigmentos, incluyendo rellenocs
y similares. Seguido de una mezcla preliminar y por 10 menos
fusidn psarcial en; por ejemplo, uns mezc}ladora Banbury 2 wne
temperatura que oscila entre los 250°F y 350°%, los compuestos
de vinilo son laminados a temperaturas elevadas sobre calandria:
y enfriados cediendo temple, claro u opaco, presentando
Ias hojas verios tipos de superficie de @cabado, por ejem—
plo, lisas o mates y modeladas segin la composicidn de la
f8muls y el acabade de 1los rodillos de la calandria. Log -
tratamientos de presidn, para el pulido, ofrecen productos
similares, ’

Tos pléaticos rigidos con contraste de color, produ~

cidos tal como se ha descrito en lasg solicitudes copendientes
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citadas anteriommente, se preparen de forma algo parecida,
pero se formulan y elsboran para que proporcionen una hoja
templada que presente un color cleo u otro color unifome
normal, sin embargo, mediante deforma&cidn, por ejemplo con
matrices de relieve en frio, pare producir elongacidén més slls,
del punto de cesidn, se obtienen en las dreas deformadas un
¢0lor blancuzco u otro color fuertemente contrestado con el
color nomrel de fondo. E1 desarrollo del color contrastado
se oree que e debido a un cambio en la delgada estructura
de la ldmina, motivado por la deformacidn por corriente fria,
para producir una estructura con valores de difraccidn altae-
mente modificados. Estos materisles pléasticos, noxmalimente
se cortan en hojas O'cintaé y. se empaquetan en forma de fardos
¢ se enrollan en ovillos, segin exiga la distridbucidn o
manipulado. Los suministros pza el relieve, por ejemplo,
se preparan en ovillos en forma de cinta y el reileve se
efectda con el tipo de matrices empleadas para 1és cintas .
de metal blando.

Una variedad de materiales apropiados, en ldminas de
vinilo rfgido de colores diversos, eptos para el relieve y
que inclnye formaciones generales, tales como VSA 3381,
VCA 3300 etc., son expedidos por Bakelite Corporatidn. Puede
emplearse un espesor que oscila desde unes pocas milésimes
de pulgede hasta 50-100 o mds, aungue 1os materieles mds
delgados son propicios para obtener un2 mayor extensidn, en
cuanto al refuerz0 se refiere. '

Bstos materiales en forma lamineda se proporcionan

con el soporte de refuerzo ya sea subsiguiente a la laminacidn
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en ol proceso de manufactura o bien antes de la fabricacidn,
segiin convenga o segfn sea el objeto que se persiga. Tal come
Se representa en la figurs 1, de la ldmine de dibujos, el
material en ldmina 11, por ejemplo, una cinta apta para
relieve, estd unida junto & un soporte laminado 12. El soporte
laminado 12 incluye como elemento esencial una capa 13 de

adhesivo sensible a la presidn, -dispuesta en contacto adhesivo

. oon 1a superficie inferior 14 de 1la 1émina 11, Asimismo

el soporte 12 incluye una cape de sosten en formas de 1ldmina
16, que es facilmente seperable de las porciones adhesivas de
la capa de soporte, al objeto de poder transporﬁar y proteger
la 14mina antes del uso. Si bien puede empledrse une dispo-

gicidn simple de este soporte, generalmente es prefefible

) emplear un& cape de tejido o fibra 17 impregnada con adhesivo

y dispuesta en contacto con la superficie inferior 18, de la
capa adhesiva 13, ¥ §mporcionar una segunda capa 19 de adhesi~
vo sensible & la presidn, entre la capa de tejido 17 y 1a capa
de sosten 16, Pueden proporcionarse, segin se requiera, otras
capas alternadas de tejido o adhesivo, para obtener un re—
fuerzo adicionsr u otros o-bjetivos, segin se desee.

Por razones que apareceran claras mds é.delan-be, el
adhesivoe sensible & 1a presidn debe poseer un gredo muy ele-.
vado de adhesividad en las capas de tejido, pare ssegurar la
integridad del soporte. Por consiguiente 1a tenacided del
contacto entre 12 capa 13 y la 1ldmina 11, debe ser relativa-

mente mayor que la existente entre la capa 19 y la cape de
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sostén 16, y es conveniente que 1a capa 16 se desprenda
libremente de la capa adhesive 139, en la forma caracteristica
que présen‘l:a el &8dhesivo sensible & 1§ presidn, pér 1o menos
siempre que se desee emplear 1l& propiledad 2dhesiva, para unir

En un sentido general, es indispensable que la capa adhesiva

13 esté fuertemente unida a la lémina 11, por 1o menos du—
_rente la fabricacidén y en el instante inmediato precedente

en que una adhesividad selectiva para 1a 14mins 11 se exhibe
con relacidén & la capa de sosten 16. '4

El fundemento de las relaciones anteriores pueden
11evarse a cabo por medios de varios procesos. Le capa
adhesiva 13 puede escogerse o formularse de foma que posea
una considerable impregnacldn o afinidad adhesiva con la
14mina 11. El mismo adhesivo puede emplearse como cepa 19,
sin smbargo, en este caso la capa de sosten 16 puede ser de
material distinto, de fome gue presente une menor aﬁnidad
con el adhesivo. Alternativamente, las capaa de soporte
(no> repregentadas), pueden emplearse entire el adhesivo y Ia

superficie adyacente, ya sea pare incrementar o‘ disminuir

"1a afinided, tal como se ha indicado. Se obtiene une dis-

posicidn excelente, por ejemplo, si la lémipa 11 es ung ldmina
de material de vinilo rfgido y 1a 14mins de sostén 16 es de
pldstico de polietileno, que inherentemente posee afinided
menor para un adhesivo que el pldstico, tal como ee el vinilo,
que contiene muchos Erupos polares.

Los adhesivos sensibles, a 1la presién apropiados para

los presentes objetos, pueden prepararse del mismo modo que
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‘Iosv empleados para diversos objetos. De acuerdo con las

extensas técnices prdcticadas, estos materiales se preparan
pormalmente 8 partir del caucho naturel o copolfmeros de
butadieno-estirens (gr S. Buna §) con proporciones variables a
de resinas natureles o sintéticas, antioxidantes, plastifi~
cantes, rellencs minerales, etc. Asimismo se han empleado
ciertos polfmeros acrflicos, netacr{licos y de vinilo. EI
ceucho 0 el polimero imparten cohesivided y fuerza 8l ashesivo
asi como fiexibilidad, facilitando las propiedades de sepa~

racidn. Para determinar la adhesividad se incluyen resinas

viscosas en proporciones escogidas y pueden emplesrse entre

otros materiales que contiengn resina, resina dehidrogenada
e hidrogenads, polfmero de terpeno, resinas hidrogenadas de
cuharona--'indeno, alquitrdn de pino y metiléster de resine
hidrogenada (Heroclyn). Muchas de estas resinas se caracteri-
zan porque poseen algo de poder especifico humectante y por
consiguiente, pueden emplearse pars impartir el deseado poder
selactivo humectante de las capas 13 ¥y 19, ya sea escogiendd
entre la.naturaleza del polimero o de 1a resina, aaf como
variando la proporcidn de le resina. Se emplea generalmente
resina en cantidad de 25%~100% por peso del polfmero, con
proporciones mayores por ser el adherente mds eficaz.

El sop_orte‘ laminado 12, se produce partiendb de un adhe-
sivo sensible a 1& pieaidn del tipo descrito, mediente 18
adicién de un disolvente volétill, para producir une mezcla
que se rocia sobre una cara e impregna en la capa de tejido 17,
produciendo una cepe adhesive 13 sobre éste. La capa adhesiva
19, de composicidn iugel 0 diferente que la indicada antes

e aplica luego sobre la cara opuesta de la capa de tejido.
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Subsiguientemente Se evapora el disolvente, es preferible

gque no se evapore por completo, dejando les capas adhesivas
en un estado de facil deformabilided y la capa de sosten 16
se aplica de forma que el goporte laminado pueda ser enmlladp
o bobinado. Ia cepa de tejido o fibra 17 es de un fejido o
texture, por ejemplo en forma de tisd celuldsico o tejido de ’
fibre pléstica, ‘que pueden torcerse con facilidad. El soporte
16 puede ser de pldetico, tal como polietileno, que asimismo
puede deformarse facilmente, sin embargo también podria emple-
arge una iémine. de metal ddctil, tel como aluminio, provista con
un agente de Separacidn o bien que se hiciera sparable del
adhesivo Ié. Pueden usarse, asimismo, calandrias calientes'
para aplicar el disolvente en el soporte laminado, aunque con
nds dificultad éue con el método de rociado del disolvente
antes descrito. El grosor del soporte laminado 12 es prefe-
riblemente menor que el de 1a l4mina 11. Se han empleado
prosperamente, con ung lémina de plédstico 11, de 0,012", 14~
minas de tejido adhesivo desde 0,005" a 0,010" eproximade—
mente. |

En 1a prdectica, 1e unidn del soporte & la lémina,
tal como se representa en la figura 1, proporciona un sogtén
inmediato., gin embargo, 1l& seperacidn de la capa de sostén 16,
comd 9o indies en 18 figure 3, ¥ ia unidn a otra superficie
especialmente superficies porosas, pemmite 128 eveporacidn

del disolvente residual, produciéndose on 1@ capag adhesives

-0tros procescs de endurecimiento. En el proceso de relieve,

como se indica en la figura 2, pare proporcionar proyecciones
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20 y depresiones 23 en 18 14mina 1I, el soporte laminado 12
se tuerce junto cop-Ia 14minz 11, de forma que las dreas del-
gadas producides por el proceso de estirado, asf como 1as

otras porciones del conjunto quedan reforzadas mediante el

. soporte laminado unido & las protuberencias formedas. Tal

como pueflé apreciarse, 18 matriz macho de¢ relieve apoya
sobre 1la superficie visible de la 1dmina 16, mientres le
matriz hembre apoya sobre la superficie viaible de Ia
ldmina 1. o

| Pueden obtenerse, 8simismo, otras variantes dtiles.
0 soporte tiende é obrar como un agente mévil que equilibre
o suaviza Ios éngulos sometidos @ tensidn producidos en Ia
operacién de esiirado. Ademds, la capa de adhesivo puede
pignentars.e de forme que si- se utiliza un sustido de lémina
11 con un color claro o transldcido, para el contraste de
color en relievé, puede .efectusee la seleccién conveniente
del coXor de fondo, utilizando un surtido de relieve simple
¥y una seleccidn de soportes de colores diversos. 'Oon capas
d tejido adhesivo translfcidas clerss, I ldmine de sosten
Puede colorearse' o metalizarse para objetivos similéres.'
Evidentemente 18 lémina de sostén también puede separerse :'y
el conjunto de soporte wnirse a superficles coloreadas paré

obtener objetivos similares.
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NOTA

Descrito el objeto de la invencidn, se declaran
como no ‘divulgadas ni practicadas en Espafia, las siguien-

tes reivindicaciones.

1e Procedimiento para la obtencidn de une lémine
5. para utilizar en la produccidn de un artfculo con relieve,
en fria,_ caracterizado por el hecho de q;ze comprende una" ,
14mina de pléstico que presenta su superficie de un color
original sustancialmenfe uniforme, y tiene una estructura
. moleculer 69 forma que 2l deformarse mds alla de su punto
0. " de tesidn en frio, por relieve en frio, se produce en la
ldmina une cor;:iente wne corriente fria en el dres sometidae
a tensidﬁ por el efecto de relieve, preseﬁtado dicha drea en
la porcidn de relieve une refraccidn ée Ing distinte que la
que Ofrece 1la léming, y dicha porcidén en »relieve presenta un
15, color blanco que contraste con el color ariginal de la 1dmina,
agimismo comprende una capé de adhesivo sensible' e la presidn
unido a una de las superficies de 18 l4mina y un soporte
protector separablemente adherido a la supérficie visgible

de l& capa adhesive.
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2. Procedimiento de conformidad con lo definido
en Is reivindicacidn j caracterizado por el hecho de que 18
14mine de pléstico estd. formada por un material escogido del

grupo conatituido por clorurc de polivinilo y copolimeros del

clorurc de pelivinilo.

3. Prbcedimiento, conforme & lo definido en Ia
reivindicacidn 1, para la fabricacidén de ldmine o cinta
reforgada, @propiada péra la obbtencidn de relieve en
frio, que comprende vna.lémina Adetil de pldstico rfgido que
posee un color sustenciaslmente uniforme y una estructura
moﬂlecula‘r‘,'caracterizado por el hecho de que por medio de
deformacidn mds alld de su punio de cesidén en frio, por
r_,elieve. en ffio, ée produce en la ldunine una corriente en
frio, en el drea sometida & tensidn por el efecto de relieve,
presentando dicho drea en 1a poreidn de relieve una refraccidn
de Iuz distinte qué 12 de la l4mina, y el color de diche
poreidn en relieve contrasta con el color wniforme de la
lémina, asimismo comprende una capa de adhesivo sensible a 1a
presidn unido a2 una de las superficies de la l4mina o cinta.
y un2 lémine de soporte separablemente adheride a 12 super—

ficie visible de la cape adhesiva,

4. Procedimientode conformided con lo definido-
en la reivindicacidén 3, caracterizado por el hecho de Qque

el conjunto presenta la forma de un 10110 continuo.

5«  Frocedimiento pare 14 produccién de una lé-

mina .
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Segin se describe y reivindica en la presente
memoria descriptiva que consta de catorce hojas, foliadés

escritas a2 mdquina por una sola de sus carss, acompaiiadas

LY

de una lémine de dibujos.
Medria, o 40 pBR 1963
DYMO INDUSTRIES INC.

PeBe
ME ISERN MIRALLES
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