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MEMORTA DESCRIPTIVA

o

Segun 1a mayor parte de los procedimientos actuales,

la impresion y le mercacidn de una pelicula'termOpléstica

- relativemente gruesa se realiza por estampado, es decir lo

mes frecuentemente por simple pasé entre dos cilindros me

talicos, uno de los cuales presenta una huells negativa.

Los resultados obtenidos por la utilizacion de tal procedi

- miento, aunqgue geneialmente buenos, pueden mejorarse sensi

blemente sometiendo le pelioculas termoplastica que debe tra
bajarse e un tratemiento calorifico destinado a elevar su
temperatura en una zona determinade, elegida para conferir
le ciertas cualidades de flexibilidad, de deformacidn local
y de adopcion de la huella, y més particularmente durante

su paso bajo los Organos de impresion y de marcecion. = - -

A peser de sus ventajas se ha observado que el proce-
dimiento recordado anteriormente no permitia trabajer peli
culas termoplésticas muy delgadas por ejemplo del orden de
algunas‘centésimas de milimetro. En efecto, en tal caso,
la calidad y la nitidez de le impresidén o del estampado
realizado dependen esencialmente de la maquinizacion de los
organos de marcacion pers 1os que se sabe que es diffcil
obtener una precision my grande. Ademes, es iguslmente
necésario, en tel caso, prever un paso extremadamente re-

pido de la pelicula delgada a trabajar entre los oOrgenos
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‘de mercecidn para evitar le deterioracion completa de esta

pelicula bajo la accidn del calor asi como su pegado a uno

de 108 Orgonos de trabejo. = = = = = = = @ = = = = = - = =

La presente invenc16n~ev1ta los inconvenientes anterig
res creando un nuevo procedimiento de estampacion, de impre
sién y de marcacion en caliente, de pelicula termoplastica
y, mas particulermente, de pelicula muy delgada permitiendo
obtener muy buenas calidades de impresién‘al tiempo gque se

hacen posibles cadencias de trabajo elevadas. = = = = = = =

La invencién se aplica ademas, al dispositivo paras la

realizacién de este procedimiento. — = = = = = = = = = = =

Segin la invencion el procedimiento se caracteriza por
que se utilizan por lo menos dos 6rganos de marcacion y de
impresién dispuestos uno enfrente del otro y & una y otra
parte de una pelicula termopléstica e trebajer en caliente,
porque se preve la realizacidn de los organos de marcacion
y de impresion, de modo que uno forme une superficie de tra
bejo lisea, mienfras que el otro preseﬁte une huells positi-
va constituida por una guarnicidn de materia relativamente |
deformable que presente una buena resistencia al calor y
propiedades de no adherencia, porque se provoca gl acerca-
miento ciclico de los érganos de mercacidn y de impresidn
en sincronismo con las fases de paro del paso intermitente
de la pelicula termopléstica que es sometida a un enfria-
miento libre, después de los Srgenos de marcacidén y de im-

presién. -------------------------

Otras caracteristicas de la invencidn sobresalen, ade
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En los planos anexos sSe representan a.titulo de ojem~-

plos no limitativos formas de realizacion del objeto de la .

- ’
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la fig. 1 es una seccidn-alzado que ilustrs el proce-

dimiento segun 1@ invencion. = ~ = = = = = = = = = = = = =

Las figs. 2 y 3 son perspectivas esquematicas que ilus

tran dos modos de realizacion del procedimiento. = = = = -

La fig. 4 es una seccion-alzado que representa una va

riante de realizacion del procedimientos = = = = = = = =~ =

Las figs..5 a 8 son perspeétivas esqueméticas.que ilug
tran, a mayor escala, varias formas de ejecucion de ciertos-
6rganos cqnstitutivos de un dispositivo para la realizacion

del procedimiento. = = = = = = - - e = - - .- - -

Las figs. 9 y 10 son vistas esquemétiqas gque represen

tan dos variantes de realizacidn del procedimiento. = - -

Segun 1a.invancién, el procedimiento de mercacion y de
impresién ilustrado por le fig. 1, consiéte en hacer pasar,
de forma intermitente con frecuencia varieble, determinada
en funcidn del trabajo a ejecutar, una pelicule termoplas-
tica delgada 1, entre dos orgenos de marcacion y de impre-
gién 2 y 3, por ejemplo superpuestos. El orgeno 2 presen—
ta uns superficie de trabajo 4 lisa, mientras que el orga-
no 3 presenta,.en su carsa cooperante,‘una huella positiva

5 normalmente destinada 2 ser imprimida en la pelicula 1.
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La huella positiva 5 esté formeda mas particularmente, se-
éﬂn el procedimiento de la invencidn, & partir de una guer
nicién 6 montada, de forma definitiva o amovible, en el dr
geno de marcacion 3, para que los caracteres protuberantes
; que presenta estén dispuestos frente a la pelicula termo
pléstica a trabajar 1 y en Un.plano'sensiblemente_superiqr
al de la cers correspondiente al 6rgano 3, teniando en cuen
ta el coeficiente de deformacion elastica de dichos carac-
tores bgjo la presién de apiastamiento ejercida bor el acexr
camiento relativo de los orgaenos de marcacidn 2 y 3 cuando
tiene lugar una fase activa de trabajo. Las experiencias
han mostrado que era ventajoso realizar la guernicion 6 de
une materia reiativamente flexible pero sin embargo resis-
tente, y en particular de elastéﬁero de siliconasf Se sa=-
be que esta 11ltima materia presenta buenas propiedades de
resistencia a2l calor y de no adherencia, de modo que es po
sible garantizar la marcacidn de una pelicula termoplasti-

ca 1, sometida a cierta e}evacién de temperaturs. Las pro

~piedades de resistencia al calor y de no adherengia de la

materia constitutiva de la guarnicion 6 estén,.ademés, com
pletadag.por cierta facultad de deformaciodn y de aplasta~-
miento que ﬁermite compensar la alta precisién de los carac
teres normalmente necesarios para la impresién ¥y la marca=-

cidn de una pelfcula termoplaéstica 1 de espesor muy peque-

ﬁo.-—----—------.-n---c-----‘---n-

Aungue esto no se ha representado, puede ser ventajo-
80, en ciertos casos, y segun las ceracteristicas mecanicas

de la pelicula termopléstica 1 a trabajar y las cualidades
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de‘nitideg y de precisién de les impresiones que deben de=
jarse sobre dicha peliqula, realizer el Srgeno de marcacion
2 pare que lé cara lisa 4 presente una:huella negativa co-
rrespondiente y comﬁlementaria de la huella positiva 5 for

made por 1a guarnicion 6. = = = = = = = = - c =~ = = ~ = =

En lo que precede; ge indica que el procedimiento, se-
gun la invencidn, consiste en trebajar una pelicula termo=-
piéstica de poco espesor 1 calentada, por medio de un orga
no relativamente flexible con huella positiva. Para la rea
lizacion de tal caracteristioa, pueden preverse varios mo-
dos de realizacién algunos,dé'ios cuales se dan a cont;nqg

cién, solo a t{tulo de ejemplos no limitativos. = = = = -

Segun la fig. 2, los organos de mercacidén y de impre-
siénAQ ¥y 3 se disponen directamente a la salida de una ma-
quina 8, de extruir o de calandrar. El funcionamiento de
este ultima suﬁinistra, de forma continua, una pelicula ter
mopléstica 1, de poco espesor, caliente aun, cuyas tempera-
tura se utiliza paraApermiyiriel trabajo de los Orgenos de
marcaeion 2 y 3. £ ajuste de la temperatura & un umbral
ége se.juzgue favorable para la realizacidn del procedimien
to, puede realizarse ventajosamente por regulacion del dis
tanciamiento de los organos 2 y 3, respecto a la mesa de
salida de la méquing 8. La regulacion debe tener en cuen-
ta, evidentemente, las condiciones ambientales de trabajo,
variables (o} controladaé, para que la pelicula termoplasti-
ca 1 se presente, en un estado senaiblemente constante, ba

jo los 6rganos de maercacidén y de impresion 2 §y 3. = - = = =
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Otro modo de realizaciodn del procedimiento, segun la .
invencién, consiste en trabajar una pelicula termoplésti-
ce 1 desarrollada de una bobina 9 de carga y de almacena~
je, por ejemplo formade inicielmente por arrollado de di-
cha pelicula & la salida de la maquine 8. En tal caso,con
siderando que la pel{cula termopléstica 1 se desarrolla en
el sentido de la flecha, los organos de marcacion y de im-
presion 2 y 3 estan dispuestos después de un tunel de ca-
lentamiento 10, constitufdo por ejemplo por une egvolvegte
11 que rodes completamente la pelicula 1. EL tunel 10 es-
ta provisto interiormente de un generador.de c8lor, no re-
presentado, por ejémplo eléctrico, alimentado a pertir de
unos bornes de conexiodn 12 y elegido para someter la peli-
cula a une elevacion de temperatura progresiva y repartida
hasta el umbral determinado, hallado como el mas favorable
pare la obtencidn de un trabajo preciso y perfecto, él-ni-

vel de 1os organos de mercacidn y de impresion. = — = - -

La fig. 4 muestra otro modo de realizacion, del proce
dimiento segiun la invenciodn, que consiste en determinar di
rectamente el calentamiento de la pelicula termopléstica 1
por medio de uno de los drganos de marcaciodn y de impre-
sién, y més particularmente por el érgano 2. En tel caso,
este ultimo presenta un.generador de caslor, constitufdo
bor ejemplo por una resistencia eléctrica 13, incorporada
parcial o totalmente, y alimentada de. forma intermitente o

permansente, a partir de unos bornes de enlace y de cone-

Xi6n140--------------«-— —————— - ov e

Los Organos de marcacidn y de impresidn 2 y 3, deseri
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tos precedentemente, pueden estar constituf{dos de varias
formes diferentes y en particular, como es conocido en la
téenica, estos organos pueden estar formedos por cilindros
superpuestos 15 y 16, de los cuales por 10 menos uno es
conductor (fig. 5). El cilindro 15 presenta una superfi-
cle de revolucidn lisas, mientras que el cilindro 16 esté
configurado para delimitar, en su superficie de revoluciédn
y e lo largo de varias de sus generatrices una entalladura
longitudinal 1;, para la colocacion y la retencion de la
guarnicion 6 de elastomero de siliconas. ILe constitucidn
del cilindro 16, que no presenta mes  que una pequefia zona
angular de elastomero de siliconas, necesita la presencia
de un mecanismo de separacion y de acercamiento ciclico de
los dos cilindros, que actua de forme rigurosamente s{ncro
na con la velocidad de paso de la pelicula 1 para evitar
el pegado de dicha pelicula sobre la pared de revolucidn

de wno u'otro de 108 ¢ilindroge =~ = = = = = = = = =@ = - -

Segin un modo de calentemiento previsto de la pelicu~
la 1.y pera suprimir, por lo menos en parte, el mecanismo
de separacién y de acercamiento cfclico, el cilindro 16 pue
de recubrirse totalmente por medio de una envolvente 18,de
poco espesor, de elagtomero de siliconas que presente exte
riormente la huella positiva 5. Tal disposicion es muy
particularmente ventajosa en el caso en que se utilice una

pelicula termopléstica 1 fria, calentada al nivel del ci-

lindro 2, cuya regulacion térmica debe realizarse de forma

rigurosamente precisa para evitar la adherencia y el pega-

40, == == e mm == - — e e e e e m e ———-———
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En el caso en que la pelicula termoplastica 1 se ha

calentado previamente, es igualmente posible recubrir el
cilindro 15 por medio de una envolvente lisa 19, de elas=-

tomero, como se representa en linea discontinua en 1la fig.

e s w e r m e e r e cr e rrc e r s e, e .- -~

Las envolventes 18 y 19, destinadas a recubrir los ci
lindros 15 y 16, pueden estar constitufdas por elementos
tubulares calados a presién o por partes de banda cuya lon
gitud corresponde al desarrollo exterior de cada cilindro.
Estas partes de banda, no representadas, se aplican enton-
ces y se pegan sobre cada cilindro para evitar cualquier
solucidn de continuidad al nivel de la junta de enlece de
las dos orillas de cada tramo. Segﬁn la fig. ; las envol~-
ventes pueden Qstar constituidas igualmente por unos ani-
1los 20 o por unos tramos de banda 21 de poce anchursa,adap
tados y gegados sobre cada cilindro. Estos anillos 20 o
tramos de benda 21 se realizan previamente para que presen
ten por lo menos un cerécter ; que forma una huelle positi
&a de forma que posibiliten el empleo de un mismo cilindrol
pere impresiones diférentes, procediendo al cambio de por
1o menos algunos de los anillos 20 o de los tramos de ban-

A8 21¢ = @ = = = = = = = = - - - - - = .- - - - -

Segin otro ejemplo de realizacidn ilustredo por la
fig. 8, los orgsnos de marcacion 2 y 3 se realizan bajo la

forma de las mand{bulas 22 y 23 de una pinza 24, diSpugsta

~ transversalmente respecto a la pelicula 1. Le mandibula

22 presenta una cara de trabajo 25, lisa mientras que la

mand{bula 23 delimite una entalladuras 26 para la coloca-
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cion de la guernicion 6. Como en el ejemplo enterior, la

Pinza 24 puede utilizarse para trabajar indiferentemente u-
na pelicule termoplastica 1, inicislmente caliente, previa-
mente calentada, sntes de dicha pinza, o spmetida a una eole
5 vacion momentéhea de temperatura, junto a la mandibule 22.
Tal modo de realizacidn puede emplearse ventajosamente para
garantizar, simulténeamenfe con la impresion, la realiza-
cidn de una soldadura superpuesta, en el caso en .que la pe~
licuia termopléstica 1 es del tipo fubulér paraArealizar la
10. constitucion de bolsas. La mandibula 22, normalmente lisa,
pfesenta entonces una superficie de trabajo 25, que incorpo
ra una trenzas o una tela metalica embebida configurada para
determinar la unién, de las dos paredes de la pelicula 1
por termosoldadura. Por medio de tal apliéacién, la mandi-
15. bula 22 puede ser de calentamiento permenente o de calenta—
miento por impulsos. En tal caso, la alimentacion de co-
rriente eléctrica de la trenza de soldédura se realiza du-
rante un tiempo inferior al de cerrado de las mandibulas 22
y 23, que contribuyen as{ a la ebsorcidn de las calorias ai
20. fundidas, para gaerantizar el enfriamienﬁoAsubsiguiente de
la soldadura :ealizada. .Esta ultime presenta simulténeamqg
te la impresion dejade por la huella positive de la guarni-
cidn 6 lo que permite ejecutar una soldadura con gerantia

25. ' Sea la que fuere la forma de realizacidn de los drga-
nos de marcacidn y de impresidém 2 y 3, se ha hallado prefe

rente someter por 1o menos la zone de la pelicula termoplas
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tica 1 trabejeds, a un tiempo de enfriamiento, destinado,

por una parte, a evitar el pegado y la adherencis sobre u-

'no de 10s drganos de marcacidn y de impresion y, por otra

parte, a conferir a la zona trabajada, una resistencia me-
cénicalnormal, gsi como una permanencia de impresién dura-
dera. Esto es particularmente necesario cuando las condi-
ciones de trabajo y de control del medio ambiente no permi
ten proceder a une regulacién precisa de la tempefatura dsl
organo de nmercacion y de impresion 2, ideado pare determi-

nar un celentemiento locel de la pelicula 1. DUn modo de

Hrealizacién del procedimiento consiste entonces en interpo

ner entre la pelicula 1 y el organc de calentamiento 2,une

-cinta o0 una banda 27 de materia no termopléstica, por ejem

plo de celulosa o también de metal muy fino (Fig. 9). = = =

La cinta 2;; destinada a absorber une parte. del calor
emitido por el orgeno de calentamiento 2 y & transmitir so-
10 una parte de este calor a la pelicula a trabajar 1, es-
ta4 constituida preferentemente por una banda continua, des
plazada en el mismo sentido que el de la pelicule 1. Es-
to permite mentener, a1l nivel de cade zona de la pelicula »
1 a trabajar, una parte de cinta 2} que presenta siempre
un coeficlente oohétante de absorcidn. Para ello, la cin=-
ta 2% se desarrolla a partir de una bobina de alimentacion
28, prevista antes de los Organos de mercacion y de impre-
sién 2 y 3 pera ser recogida por un mandril de recupersa-

cidn 29 dispuesto después de los organos 2 y 3. Como so-



breéale_de la fig. 9, Ze ha hallasdo ventajoso invertir la
posicidn de los Srgenos de mercecion y de impresion 2 y 3
para Que la cinta 2; quede dispuesta bajo le pelicule ter—
‘hopléstica 1. Esto permite utilizar la cinta 27 de una ma
5. nere snaloga & un transportador que determina, mes particu
larmente después de 1los Organos de marcacidn 2 y 3 el 80~
porte de la pelicula termopléstica 2 trabajar 1, de manera
que reduzca durante el tiempo de enfriamiento normslmente
necésario, las tensiones susceptibles de provocer clertas

10. deformaciones al nivel de las huellas o impresiones reali-

Una veriante de realizacion del modo de ejecucidn an-
tgrior que_se_representa enlla fig. 10, segﬁn la cual la
pelicula termopléstica 1, se dispone entre dos cintas 27
V15, de meteria no termoplastica, animedas de una velocidad li-

neél de. paso idéntica. Como en eliejemplo precedente, las
cintas 2% superpuestas se desarrollen a partir de dos bobi
nas de alimentacidn 28 y son recogidas, después de 108 Or—
ganos 2 y 3, por unos mandriles dé recuperacion 29. Tal dis .
20. posicion permite reelizer unas cadencias de trabajo relati
vamente elevadas y efecfuar marcaciones o0 impresiones muy

préximas sobre la pelicula termopléstica e @ = = v = = =

La invencion no esté limiteda e los ejemplos de reali
zacién, representados y descritos en detalle, puesto que

25 podrén introducirse en la misma diversas modificaciones

sin salirse, por ©llo, de SU MAYCOs = = = = = = = =« = = = =
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.Se declaran de novedad y propiedad para Espafia,

sus territorios y plazes de soberanfs las siguientes: - -~ -

REIVI N D 1CAC I 0 NES

l.=- Procedimiento de estampado de marcaciones

l impresiones en pelicula termoplastica, y en particular en

pelicula de poco espesor, caracterizado porque se utilizan
por lo menos dos 6rgapos de estampado de marcacién y de im-
presidn dispuestos enfrentados y a una y otra parte de une
pelicula termopldatica a tratar en caliente, preveyendose
la realizacidn de los Srganos de marcacidén y de impresidén
de modo que el uno forme una superficie de trabejo lisa,
mientras que el otro presente una zona estampadora positiva
constituida por una guarnicidn de materia deformable de due
ne resistencie al calor y con propiedades de no adhérencia
¥y 8se provoca el acercemiento ciclico de los drganos de es-
tampado de mercacidn y de imprésién en sincronismo con las
fases de paro del paso intermitente de la pelfcula termoplé
tice que egté sometida a un enfriamiento libre, a la salida
de los érgenos de estampado de marcacidén y de impresidn.~ -

| 2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca~
racterizado poréne los 6rgahos de estampado de marcacién
¥y de impresidn estdn dispuestos, a una y otra parte de la
pelicula termopldstica caliente, directamente en la salida

de una mdquing de £abricecifhe — = = = = = = = = = - - - -

3.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, carar
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terizado porque le peliculs termopldstice se calienta
entes de.. la entrade en los drganos de marcacién y de
impresién, por paso por un tinel constituido por uma

env°lventeo—————_--—---—.-.--‘-- ——————

4.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque la pelicula termopldstica se some-

te, en la zona de los drganos de marcacidn y de impresidr

a une elevaqién de temperatura proporcionada por el ér-

£gano opuesta al provisto de una guarnicidn flexible que

constituye upa zona estampedoras positive.e = = = = = = -

5.- Procedimiento segin la reivindicacidn 1, ¢
caracterizado porque entre el 6rgano célentador de es-
tampado de marcacién y de impresién y la peliculs ter=
mopldstice & tratar se prevé la interposigién de una

banda o de una cinta de materia no termopldsticfe= = = =

6.- Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque la pelicula termopldstice se inter-
pone entre dos bandas o cintas no termoplésticas;'su-
perpuestas y dispuestas respectivamente, enfrente de ca-

da wno de los dos drgenos de estamPadO.= = = = = = = = =

'T.= Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque la peliculs termopldstica a tratar
se calienta localmente por medio de por 1o menos uns

resistencia eléctrice alimentada por impulsos para la
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8.~ "PROCEDIMIENTO DE ESTAMPADO DE MARCACIONES
E IMPRESIONES EN PELICULA TERMOPLASTICA" tw = = = = = = = =

) Todo ello conforme se describe y reivindice en
la presente memoria que consta Re quince hojas foliadas
y mecanografiadas por una sola de sus caras, y de uns la<

mine de dibujos que la ilustren.

WARCELONA, 2 MAR. 1966
P. A M CURELL SsuReL
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"\ FLLEN MONTEEN ROBERTSON, née ROBERTSON HOJA UNICA

grisiona, 2 WAR 1968
T. A M. CURELL SUNOL,
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BARCELONA, 2 NAR. 1965
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