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Se describe un patrdn de estarcido usado en ma~

quinas impresoras de direcciones, cuyo patrén comprende -
un armezdn que incluye un miembro de sustentacidn provisto
de una ventana, una capa de resing termopléstica, tal como ;.
resing de polietileno, sobre una superficie del miembro de
sustentacidn alrededor de la ventana, una lamina basica g
modo de encaje abierto, formada por fibras entrelazadas, -
preferiblemente una mezcla de fibras vegetales y fibras po
liésteres, que cubre la ventana por el lado del miembro sus
tentador que sostiene el revestimiento de resina, estando =~
empotradss las fibras de la limins basica que rodean la pe-
riferia de ésta en el revestimiento de resina pars montar -
diche lémine basica en relacidén de cobertura con la ventana,
un revestimiento Sostenido por la lémina bésica y que com—-
prende del 13 al 25% en peso sproximedamente de resina de -
acetato de celulosa, del 1,5 al 9% en peso aproximadamente
de resinas modificadoras, tales como celulosa etilica, nitro
celulosa, acetato-butirato de celulosa, acetato-propionato
de celulosg y propionato de celulosa, del 35 al 55% en peso
aproximadamente de plastificadores disolventes primarias -
para las resinas del revestimiento, tales como di-ésteres
de dcido ftAlico, y del 15 al 40% en peso sproximadamente
de plastificadores no disolventes secundarios para las resi
ngs de revestimiento, tales como fosfatos triarilos; se desg
cribe también un método de montaje de la limina bédsica del
patrdn de estarcido en el perfeccionado armazdn y especifi-
camente sobre el miembro de sustentacidén que sostiene al re
vestimisnto de resina termopléstica.

Le presente invencidn se relacione con patrones -

de estarcido y particwlarmente con los utilizables en maqui



nas impresoras de direcciones ¥y esPecificamente con compo-
gsiciones de revestimiento para el citado patrén y con eS=-—
tructuras de estarcido y con métodos de produccidn de los
citados patrones.

56 Aunque los patrones de la presente invencion tig
nen general utilidad, Se aprecian mas plenamente determing
das e importantes ventajas de los mismos cuando Se usan -~—
en una mAquins impresors de direcciones. Los patrones g ==
utilizar en tales maquinas han de satisfacer ciertos requi

10, aitos altamente especificos; concretamente el patron he de
poderse cortar por una maquina de escribir que utiliza las
habituales presiones de mecanografiado o nivel de fuerza -
cortante, ha de ser capaz de resirtir el ataque quimico de
las cintas utilizades y, después de su slmacenamiento duran

150 te varios meses, ha de producir una buene impresion la pri-
mera vez que Se aplica la tinta al patrén bajo las habituales
presiones de impresidn, y finalmente el patrén de estarcido
ha de poder proporcionsr un gran numero de impresiones bajo
las condiciones anteriormente descritas, durante una prolon

o0, gada vida util. |

Haste shora, Se han usado en las mAquinas impreso
res de direcciones los patrones de estarcido denomingdos ==
"deo gelatina", constando tal patrdn de gelatina de un reveg
timiento de este materiel quimicemente endurecido (tipica=-

25, mente con dicromato) que ha sido plastificado con glicerina

, u otros adecusdos plastificadores, asplicéndose el revesti--—
miento a partir de una solucidon acuosa sobre una base de pa
pel o manera de encaje abierto. Para corter uns direcoidn -
sobre un patrén de estarcido de gelatina, es primeramente -~

30, necesurio humedecer el patrdén con agua, después de Lo oual
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se coloca en uns maquine de escribir y se mecanografie so-
bre &1 la direccidn; la operacién de humedecimiento dilata
la gelatina y debilita los enlaces entre las macromoléculas
de la misma, reblandeciendo asi el revestimiento hasta un -
punto en el que es FhAcilmente cortado con presiones normales
de mecanografiado; seguidamente se deja Secar el patron me-
(recomendéndose tipicamente un secado de 24 horas) antes de
su entintado. Tal patrén puede entintarse, archiverse duran
te un periodo de semanas o meses y, al usarse de nuevo, pro
porcionsrs una buens impresidn la primera ves gque Se asplica
le tinta a través de el. Tales patrones son altamente satis
factorios en su uso, pero requieren su humedecimiento antes
del corte del patrdén en una miquine de escribir.

Los patrones mimeograficos ordinarios disponibles
hasta ghora no son adecuados para sSu uso en méquinas impre-
soras de direcciones, consistiendo normalmente teles patro-
nes mimeogréficos en un revestimiento de nitrocelulosa alta
mente plastificado y extendido sobre una base de papel a mo
do de encaje abierto. Aungue tal patron no requiere su humg
decimiento antes de mecanografiar sobre él, eviténdose asi
el inconvenienfe principael de los patrones de gelatina, el
patrén mimeogréfico no resiste el duro trato de una maquina
impresors de dlrecciones. Ademés, el patrén mimeografico no
proporciona una buena primera impresidn después de un prolon
gado periodo de almacenamiento.

En consecuencia, es un importante objeto de le pre-
sente invencidn proporcionar un perfeccionado patrdn de es-
tarcido, adaptado particulermente para su uso en méquinas -
impresoras de direcciones.

En relacidn con el citado objeto, es uno més especi
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fico de la invencidn el proporcionar un perfeccionado patrén
de estarcido que pueda coriarse en cualquier maquina de es—-
cribir sin humedecimiento del mismo, pudiéndose cortar el pa
trdn con el nivel normsl de mecanografiado o corte; més espe
5, cificamente, el perfeccionado patrén puede cortarse tanto al
nivel bajo de la gama de intensidades de corte, pare propor-
cionar un adecuado caracter en el mismo, como al nivel elevg
do de la citada gama, =in ser sometido a "descabezamiento" a
las superiores presiones de corte ( el "3escahezemiento" es

10, el corte de &reas totalmente rodesdas del patrdn de estarcido,
tales como en la letra "o" o en la letra "p", de tal manera
que Se retiren tales &reas del patrém)e

Dtro objeto de la invencidn es proporcionar un per
feccionado patrén de estarcido del tipo expuesto, que resista

15, las fuerzas aplicadas por una maquina impresors de direccio-
nes y que mas particularmente pueda resistir las presiones -
de impresidn del orden de 6,328 g 11,249 Kg. por om?, pudién
dose utilizar ademés un gran nimero de veces sin sustancial de
terioro del mismo,

20, Otro objeto es el de proporcionar un perfecclonado
patron de estarcido del tipo expuesto que, después de usarse
para imprimir, pueda guardarse duranie prolongedos periodos
de ‘tiempo, hasta de un afio o mas, y que Sin embargo imprims
la primera vez 9in necesidad de imprimacidn y con la aplica-

25, . cion de las presiones normales de impresidn del mismo.

Otro objeto es el de proporcionar un patrdn de es-
tarcido del tipo expuesto, que incluya un revestimiento cons
tituldo por un sistema de resinas altamente plastificadas ——
aplicado sobre una lémins a modo de encaje abierto, siendo la

30, relacion en peso entre los plastificadores y las resinas del
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orden de 2,0 a 4,0 aproximadamente.

Otro objeto de la invencidn es proporcionar un =
revestimiento para itales patrones de estarcido del tipo —-
expuesto, teniendo dicho revestimiento las requeridas propig

56 dades de corte en seco, duracidén, continuade utilidad en -
almacenemiento y posibilidad de imprimir la primera vez 3in ng
cesidad de imprimecidn después de su almacenamiento, hacien
do asi al patrén quéincorpora el revestimiento particular--
mente util para maquines impresoras de direcciones.

10. Otro objeto es el de proporcionar un perfeccionado
patrdn de estarcido del tipo expuesto, que incluya un arma-
z0n con una ventana provista de una superficie de sustenta-
0ién extendida al interior de la misme y slrededor de su --
periferia, presentando la superficie de sustentacién un re=

156 vestimiento de resins termopléstica en el que van empotradas
las fibras én la periferia de la asocizda lémina basica para
montarla sobre el armazdén.

En relacidn con el anterior objeto, otro es el de
proporcioner un perfeccionado patrdn de estarcido del tipo

20, expuesto, en el que la lémine basice es montada sobre el ar
mazon mediante sellado térmico de su periferia a aquél por
medio de una resina termopléstica, incrementéndose asi la -
durecion en almacenamiento y la retencidn de la capacidad de
impresidn del patrdn.

25, Otro objeto es el proporcionar un método de mon-
taje de une lémine bésice de patrén de estarcido sobre un
armezdn para le misma, al objeto de producir la estructura
gefialeda en el objeto anterior.

Otros detalles de la invencién se refieren & las

30. composiciones de los revestimientos y a la disposicidn ——-
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particular de las partes, asi como a la particular ordena-
cidn de las operaciones del métod,mediante lo cual se con
siguen los aspectos anteriormente sefialados y otros més de
aquel.

La invencidn, tanto en lo que respecta a su orga
nizacién como a su método de realizacién, junto con otros
objetos y ventajas de le misma, Se comprenders mejor con -
referencia a la siguiente descripeidn, expuesta en relacidn
con el adjunto dibujo, en el cual:

La figura 1 es una vista en perspectiva de un pg
tron de estercido producido de acuerdo con la presente in-
vencidn, incorporando los principios de la misma.

La figure 2 es una vista muy ampliads y en sec-
cidn vertical a través del patrén de estarcido de le figura
1, a lo largo de la linea 2-2 de la misma; y

La figura 3 es una vista esquematica que ilustras
la maners de montaje de la lamina bésice en el armazon de
la misme para el patron de estarcido de la figura 1.

Con referencia a la figurs 1 éel dibujo, se ilus-
tra un patrdn de estarcido 10 construido de acuerdo con los
principios de la invencidn, a los que incorpora, cuyo patrén
comprende el habitual armazon 20 provisto de una ventana cu-
bierta por una lémina bésica 70 que incluye un revestimiento
80 del patrdn, extendido a traves de ella. las eSpecificamqg
te, el armazon 20;comprende un miembro inferior 30 que inclu
ye un cuerpo 31 cuyas esquinas estén ligeramente redondeadas
¥ son de forme rectangular en general, & excepcion del &rea
correspondiente s la muesca de ajuste 21 (véase figura 1). =
Formada centralmente en el miembro 30 del ermazén, hay una

aberturs generalmente rectengular 32, Se dispone también ——-



un miembro superior 40 del armagdn, que tiene una periferia
exterior generalmente rectangular, idéntica en su forma a -
la periferie exterior del miembro 30 del armazdn, presentsn .
do el miembro 40 una abertura generalmente rectangular 42 -
Se dispueste en el centro de aquél, siendo las dimensiones de

la sbertura 42 ligeramente mayores que las de la abertura

32, como puede verse mejor en la figura 2. Finalmente, se =
dispone entre los miembros 30 y 40 del armazdn un miembro -
50 de soporte de papel, que incluye un cuerpo 51 provisto =

10, de ung periferia exterior generalmente rectansgular y gque -=-
tiene la mismg forma que la periferia exterior de los miem=
bros 30 y 40 del armazdén, foruéndose en el miembro 50 de sug
tentacidn una ebertura generalmente rectangular 52 cuyas =-
dimensiones son ligeramente menores que las de la abertura

15, 32 y que define la ventana para el armazdn 20,

Dispuesta sobre lg superficie superior del miembro
de sustentacidn 50, hay una capa de resina 60, preferiblemente
formade de resina polietilénica, que cubre por completo la =
superficie superior del miembro de sustentecidén 50.Los miem-

20, bros 30 y 40 del armazon Y el miembro de sustentacidn 50 es-
tan mutuemente asegurados entre si, tal como mediante adhesi
vo, como Se ilustra en la figure 2, para formar, el miembro
de armazdn 20 que tiene una ventane definida por la periferia
de la aberturs 52 en el miembro de sustentacidn 50,

25, Superponiéndose 8 la ventena en el armazén 20, se
encuentra la lamina bésice 70, cuya lémina es de forme gene-
relmente rectanguler y se extiende sobre la superficie supe-
rior del miembro de sustentacidn 50, extendiéndose 1os bor--
des exteriores de la citada lémina 70 sobre la superficie -~

30. superior del miembro de sustentacidn citado. De scuerdo con
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la presente invencidn, las fibras de la lémina basica 70,
tales como las fibras 71 en la figura 2, estén empotradas
en el revestimiento de resina 60 y por lo tanto aseguradas
en el mismo, montando asi la lamina bésica 70 sobre el ~-
miembro de sustentacidn 50 completamenﬁe glrededor de la
periferia de la lémins 70, FPinalmente, se dispone en esta
léming un nuevo revestimiento de estarcido 80 producido w=-
de acuerdo con los principios de ls invencion, & los que -
incorpora, siendo dicho revestimiento de carécter uniforme
y disponiéndose en todo el volimen de la lémins basics 70.
En un ejemplo tipico de comstruccion del patrén
de estarcido 10, el armazdn 20 tiene una longitud de 114,3
mm. y una snchura de 50,8 mm,; su ventana tiene uns longitud
de 88,9 mm. y una anchura de 25,4 mm.7 los miembros de ar-
mazdn 30 y 40 tienen un espesor de 0,507 mm, cada uno de -
ellos, el miembro de sustentacidén 50 tiene un espesor de -
0,177 mm, y €l revestimiento de resina 60 tiene un grosor
de 0,0254 mm. Los miembros de srmazdn 30 y 40 y el miembro
de sustentacién 50 se formeran preferiblemente de un car-
ton de buen grado y el revestimiento resincso 60 es ung =
resing polietilénica, como se ha indicado anteriormente. La
laming basica TO es de estructura andloga a un encaje abiertog
como es comin en esta técmica, y puede formarse de fibras -
vegetales, tales como de abacs (catiemo de Manila) o fibra de
Kozo. De acuerdo con un ejemplo preferido de la presente in-
vencidn, la lémina basica 70 esté formada por una mezela de
fibras vegetales y fibras de resinas poliésteres,; en el pa-
pel que comprende le mezcla de fibras vegetales y poliésteres
éstas Gltimas pueden comprender tan s0lo un 5% en peso de la

mezela o hasta un 50% en peso, o mas, de la misma, siendo la
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composicidn preferida la de un 25% em peso de fibra poliéster
¥ un 75% de fibras de abacf,. Se ha observado que la adicidn
de lg resina poliéster hace a la laminag basica 70 particular-
mente resistente al "descabezemiento" de la misma cuendo se’~
mecanografia sobre ells determinados caracteres, tales como —
la letra "o" usando elevadas presiones de mecanografisdo..Pue
den ussrse otras fibras resinosas orginicas sintétices en lu-
gar de las fibras resinosas poliésteres, siendo ejemplos ilus-
trativos de las mismas les fibras de resina de triacetato de -
celulosa, fibras de resina de poliacrilonitrilo y fibras de -
resinas poligmidas,

Los siguientes ejemplos eSpecificos lo son del per-
feccionado revestimiento 80 de la presente invencidn, enten—
diéndose que estos ejemplos son ilustrativos y que no se expo
nen pare limitar el &mbito de la invencidn.

Ejemplo 1
Se formmuld uns composicidn de revestimiento que ==

contenia los siguientes ingredientes:

Ingrediente % en peso
Acetato de celulosa 18.1
Colulosa etilice 3.6
Ftelato di (metoxi-etilico) 47,1
Fosfato trifenilico 1.2
100.0

Se disolvieron estos ingredientes en una megzcls -
que comprendia, en peso, un 60% de acetona y un 405 de cetona
metil-etilica, habiendo un 34% de ingredientes sélidos en la
mezcla, Luego se impregnd la composicidn en el meterial de la
lémina basica, que comprendfs un 25/% en peso de fibras de =-

poliéster y un 75% en peso de fibras de abecd y se separaron
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los disolventes por evaporacidn, para dar 3,1 libras de s0-
lidos secos por libra de material laminar basico, Hste mate
rial se cortd luego pars proporcionar el deseado tamafio de
lémines basicas 70,

Lo lémine bésica 70 cortada a su tamafio se coloed
luego sobre la superficie superior del armazén 20 coincidiendo
con la aberturs 52 del miembro de sustentacidén 50 (véase fi-
gura 3), de menera que la periferia de lg lémina basica 70 gque
dase superpuesta al revestimiento de resina polietilénica 60.
se dispuso una cabeza selladora 90 de una periferia exterior
generalmente de forma rectangular y con dimensiones ligera--
mente inferiores a la de la lamina bagics 70, presentando una
gbertura con dimensiones algo mayores que lasg de la abertura
52, formandose asl una superficie de trabajo anular 91 comple
tamente alrededor de la periferie de dicha lémina 70 y super-
poniéndose sélamente a las porciones merginales de la misme.
De acuerdo con la invencidn, se calentd la cabeza selladora 90
g una tempersturs de 2012 C. y luego Se presiond contra le —-
superficie superior de la lémina basice 70 durante 0,4 Segun-
dos @ une presidén de 3,15 Kg. por cm@ y seguidamente se retird.
Tal presionado de la cabeza Selladore 90 contra las partes =—-
del patrén de estercido 10 sirve pars empotrar las fibras 71
en el revestimiento 60 de resina polietilénica como se ilus—-
tra en la figura 2, montandose asi firmemente ls léming basi-—

ca 70 sobre el miembro de sustentacidén 50 y por lo tanto sobre

el armazén 20 en relacidn superpuesta y de cobertura con la -

ventans de aquél, enfriéndose luego el patrén 10 a temperature
ambiente.
El resultante patrdn de estarcido 10 se colocd lue-

£0 en una méquina de escribir y se cortaron letras sobre el
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como se ilustra por 72 en la figura 2, mecanografifndose -
sobre el paxrén 10 mientras se encontraba en condicidn =-
seca, Sin ningin pretratamiento. La presién de mecanografisg
do utilizads fué del nivel medio de intensidad y sirvid -
para desplazar una porecidn del revestimiento 80 como se =
ilustra eaquemémicamente por 8l en la figura 2, exponiendo
asi una porecidn 72 de la lémina basica 70, constituyendo
la porcidn expuesta 72 el cardcter mecanografiado. Luego -~
se colocd el patrdn 20 en una maquina impresors de direccio
nes y se forzd tinta pera dichae maquine a través de aquél
a una presién 9,84 Kg. por of pars imprimir una etiqueta
de la menera habitusl, pasando la tints a través de lg ——-
poreidn expuesta 72 de la lémina basice 70, emtendiéndose
que el revestimiento 80 bloquea eficazmente el paso de tin
ta a través de las asociades porciones no expuestas de la
lémine bésies 70. Luego se guardd el patrén 10 sin ningin
tratamiento especial y se observd que podia imprimir, sin
necesidad de imprimacidn, después de prolongados periodos
de almacensmiento, del orden de 12 meses o mas. Ademas, se
observd que el patrdén de estarcido 10 era muy duradero, --
efectuéndose varios centenares e incluso varios miles de
impresiones satisfactorias con el mismo durante un periodo
gustancial de tiempo, todo ello sin necesidad de imprima-
cidn después de cada periodo de almecenamiento. En otras
palabras, el patron 10 mostrd una buena retencidn de su -
capacidad de impresidn. Finalmente se guardaron otros pa-
trones 10, construldos de acusrdo con el ejemplo,l, en con
dicidn no cortade y, al cabo de periodos de almecenamiento
prolongados, del orden de 12 meses o més, Se observd que el

patrén podla corterse fécilmente sin humedecimiento u otra
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preparacién del mismo en la habitual miquina de escribir, -
con el nivel ordinario de presidn cortante, mostrando toda-
via unas buenas caracteristicas de duracidn y retencidn de
la capacidad de impresidn, es decir la capacidad de impri--

5, mir la primera vez sin imprimgcidn incluso despues de un pro
longado almacenamlento,

El acetato de celulosa de la composicidn del ejem
plo 1 es8 la principal masa resinosa, siendo un ejemplo pre-
ferido de adecuado acetado de celulosa que tiene un conteni

10, do en acetilo del 39,8f%. Pueden emplearse otras adecuadas -
composiciones de acetato de celulosa de variable contenido -
ecetilico y viscosidad variebles, El acetato de celolosa es
desusademente bien adecuado para ls composicion de revesti--
miento del ejemplo 1, puesto que es resistente a los aceites

15, y més polar que la mayoris de las resinas, pudiendo llevar -
tintas para maquinas impresoras de direcciones durante meses
sin ger adversamente afectado por ellas. La cantidad de acetato
de celolosa presente en la composicién del ejemplo 1 puede -
variar entre el 13 y el 25% en peso de la misma, como limites

20, extremos,

La celulosa etilica, de la composicion del ejemplo
1l es ung resina modificadora que Se incorpors en aquélla para
proporecionar una mejor elaboracidn y ofrecer un revestimiento
dotedo de escasa adherencia. La celulosa etilica permite tam-

25, ‘bién una baje migracidn de los plastificadores a la superficie,
proporcionando uns liming 70 de tacto mas seco, y aminora lg
migracién de los plastificgdores g cuelquier superficie de con
tacko, tal como el armezdn del patron de estarcido, mejorando
asi la duracién en almacenamiento y retencidn de le capacidad

30. de impresidn; ademés, la celulosa etilica tiende a contrarres-
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tar el "descabezamiento" durante la operacién de mecanogra-
fiado e-incrementa la géma de presiones de éste, mejorando
le sensibilided en el extremo inferior de la gama de inten-
sidades de presidn de mecanografiado y evitando el descabe-
zamiento en el extremo superior de dicha game de intensida~
des. Preferiblemente, la cantidad de resina modificadora, tal
como celulosa etilica, Util en la invencidn, serg del orden
del 1,5 al 9% en peso aproximadamente; una cantidad excesiva
de resina modificadora, tal como celulosa etilica, hace que
el resultante revestimiento sea demasiado débil ¥y pierda sus
caracteristicas de retencidn impresora. Los derivados de la -
celulosa son preferidos como resinas modificadoras, siendo
las particularmente Utiles en la presente invencidn la celue
losa etilica. EL acetato-butirato de celulosa, propionato de
celulosa, nitrocelulosa y acelbatoepropionato de celulosa, ¥
cuando se utilizg el acetato~butirato de celulosa como resi-
na modificadora, es preferible que haya un contenido butirilo
del 38% en peso; En el ejemplo 1, la relacidn entre la masa
resinosa principal de acetato de celulosa ¥y la resina modi-
ficadora, celulosa etilica, es apfoximadamente de 5:1; esta
relecidn puede variar entre 2:1 y 1l:1l, como limites extre-
mo=, causando una relacion menor ung excesiva debilidad en
el revestimiento del patrén de estarcido y la pérdida de —-
sus posibilidades de retencidn de la cepacided de impresidm,
causando uns relacidn mayor una consistencia oleosa en el re-
vestimiento del patrdn, uns estrecha gama de intensidades —-
de mecanograefiado, una deficiente retencién de la capacidad
de impresién y una determinada adherencia.

El ftalato di(metoxi-etilico) (ftalato di(2-metoxi~-

etilico)) de la composicidn del ejemplo 1 es un plastificador
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primario y més especificamente un plastificador disolvente -
para la composicién resinosé. El plagstificador hg de ser re-
sistente a las tintas de maquinas impresoras de direcciones,
hs de tener una baja volatilidad, he de mostrar resistencia s
la migracidn, y deberé comunicaer flexibilidad y reblandeci--—
miento a la composicién resinosg sin producir una excesiva -
adherencia. en la misma. En la composicion del ejemplo 1, el
plastificador disolvente primario, concretemente el ftalato
di (metoxi~etilico), puede variar entre el 35 y el 55% en peso
aproximagdamente de su contenido en sdlidos. Otros adecuados
plastificadores primarios son otros di-ésteres de acido fté-
lico, tales como glicolsto etil-ftalil-etilico y fatalato 4i
(etoxi~etilico).

ElL fosfato trifenilico de la composicidn del ejemplo

1 es un plastificador semimdario y més especificsmente, un -

plastificador no disolvente pare el sisteme resinoso. La pre
sencia de plastificadores secundarios tiende a proporcionar
una mejor sensibilidad y & disminuir ls adherencia en el re-
vestimiento, pudiendo- hallarse presentes en una proporcidn -
del 15 al 405 en peso aproximadamente de la composicidn, siem
pre que los plastificadores primarios se encuentren siempre
predentes en cantidades superiores a las de los plastificadores
secundarios, tal como se expone mas detalladamente luego. En
general, los adecuados plastificadores secundarios son log «-
fosfatos tri-arilos, siendo ;tros ojemplos de adecuados plas-
tificadores secundarios el fosfato cresil-difenflico, fosfato
tricresilico y fosfato tritolilico.

Se comprenders que pueden usarse otros adecuados -
disolventes en la aplicacidn del revestimiento a la léming -~

’ s
basica ¥y que pueden emplearse otras proporciones entre la =--
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acetona y la cetona metil=et{lica en el preferido siste-
me, disolvente. De igual modo, la centidad de sélidos en -
la composicién de revestimiento puede variarse entre tan

5810 el 25 en peso y hasta el 50%, 6 mas, en peso, depen-
diendo del método de revestimiento usado y de los sblidos

/deseados en el revestimiento. Ademds, la cantidad de sé-
1idos depositada sobre la limina bésica puede variarse —-
desde 2 Kgs. de s0lidos de revestimiento por Kg. de lémi-
na bésica, hasta 3,5 Kgs. de s0lidos de revestimiento por
Kg. de lémina basica, o mas.

Por lo que antecede, Se Vvera que la composicidn
del ejemplo 1 es un sistema resinoso albtamente plastifica
do que comprende una resina principal mas resings modifi-
cadoras para la misma, utilizéndose dos tipos de plasti--
ficadores, concretamente un plastificador disclvente pri=-
merio pare el sistems resinoso y un plastificador no &iw--
solvente secundario para dicho sistema. En el ejemplo 1,
la relecidn en peso entre los plastificadores totales y
el total de resina en las composiciones es de 3,631, ha-
biéndose observado ademds que el valor de esta relacidn
puede variasrse desde tan sdlo 2,0:1 hasta 4,0:1, En la
relaeidn inferior entre plestificador y resina, la gane
de presiones de mecanografiado queds sustancialmente estre
cheda, ¢ inversamente, en la relacidén elevaeda entre plas—
tificadores y resina, el revestimiento del patron de es-
tercido pierde su capacidad de duracidn. Se ha observado
también que la relacidén entre los plasiificadores prima-
rios y los secundarios es también critica, siendo prefe-
riblemente la relacidn del orden de 1,2:1 a 3,5:1 apro—-

ximademente, siendo esta relacidn en el ejemplo 1 de 1,5:1
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gproximadamente. Al aumentar la relacidn entre los plasti-
ficadores primarios y los secundarios, el revestimiento se
torna més adherente y dificil de elaborar, pero se mejora

4
su retencion impresora.

50 Ejemplo 2

Se repitié el procedimiento Qel ejemplo 1, uti-
lizando la sigulente composicidn de los sdlidos en el re-

vestimiento del patron de estarcido:

Ingrediente % en peso
10. Acetato de celulosa 23
Celulosa etilica 5
Ptalato di(metoxi-etilico) 42
Fosfato trifenilico 30
00

En la anterior composicidn, la relacidn entre
15, los plastificadores y las resinas es gproximadamente de =~
2,6t1 y la relacidn entre el fitalato di(metoxi-et{lich) y
el fosfato trifenilico es de 1,4:1 aproximademente. El re-
sultante patron de estarcido, al utilizarse en una maquina
impresora de direcciones como anteriormente se describe —-
20. con relacidn al ejemplo 1, mostrd todas las deseables ca——

racteristicas descritas en aquéle

Ejemplo 3

Se repitid el procedimiento del ejemplo 1, utili-

zando la siguiente composicién de sblidos en el reveatimien

25,  to del patrén de estarcido:
Ingrediente % en peso
Acetato de celulosg 23
Celulosa etilica 5
Ftalato di(metoxi-etilico) 56

30. Fosfato trifenilico 16

100
En la anterior composicidn, la relacidn entre -
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plastificadores y resinas es aproximadamente de 2,631 ¥
la relacidn entre el fialato(metoxi-etilico) ¥ el fosfato
trifenflico es de 3,5:1 aproximadamente. El resultante pa-
trén de éstarcido, el utilizarse en una miquina impresors
de direcciones como enteriormente se describe con relacidon
al ejemplo 1, mostrd todas las carscteristicas deseables
descritas en &l.
Ejemplo

Se repitié el procedimiento del ejemplo 1, utili

zando la Siguiente composicidén de sdlidos en el rovesti--

miento del patrén de estarcido:

Ingrediente % en peso
Acetato de celulosa 16.5
Celulosa etilica 3.5
Ftalato di(metoxi~etilico) 61.5

Fosfato trifenilico 17.5

’

En le anterior composicidn, le relscidn entre -
plastificadores y resines es gproximadamente de 3,7:1 y la
relacidn entre el ftalato di(metoxi-etilico) y el fosfato
trifenilico es de 3,5:1 aproximadamente. El resultente pa=
tron de estarcido, el utilizerse en una méquina inpresora
de direcciones tal como se describe anteriormente con re-
lacidn al ejemplo 1, mostrd todas las deseables caracteris-
ticas descritas en aquél,

Liemplo 5

Se repitié el procedimiento del ejemplo 1, uti-

lizando la siguiente composicidn de sdlidos en el revesti

micnto del patrdén de estarcidos

Ingrediente % en peso
Acetato de celulosa 16.5
Celulosa etilica 3.5
Ftalato di(metoxi~etf{lico) 45.5
Posfato trifenilico 33.5

99.0
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En la anterior composicidn, la relacidn entre los
plagtificadores y las resinas es gproximadamente de 3,7:1
¥ la relecién entre el ftalato di(metoxi-otilico) y el fog
fato trifenflico es de 1,4:1 aproximademente.

Como se ha indicado anteriormente, pueden utili-
zarse otras resinas modificadoras en lugar de la celulosa
etilica ilustrada en el anterior ejemplo 1, siendo lo que
sigue una ilustracidn del empleo de resing nitroceluldsica
en luger de aquélla.

Ejemplo 6

Se replitid el procedimiento del ejemplo 1, uti-
lizando la siguiente composicidén de sélidos en el revesti-

miento del patrdon de estarcido:

Insrediente % en peso
Acetato celuldsico 18,5
Witrocelulosa (RS 1/2 sec. Hercules) 3.7
Ftalato di(metoxi-etilico) 46.6
Fosfato trifenflico ~ 31,2
100,0

La nitrocelulosa wtilizade tenia un contenido -
en nitrdgeno del 11,2 al 12,8% en peso. Al utilizarse el
patrén de estarcido producido de acuerdo con el ejemplo 6
en una maquina impresors ée direcciones de acuerdo con el
ejemplo 1 anteriormente descriito, se observd que el patrin
posela todes las deseables carscteristicas anotadase En efec
t0, la retencidn de impresidn resultd mejorada, como asimig
mo su duracidn, pero la gamg, de presiones de mecanografiado
era algo meuor que la del patrén de estarcido del cjemplo 1.

Ljemplo 7
Se repitid el procedimiento del ejemplo 6 y le -

composicién fué igual, cfn la excepcidn de que su nitroce=-
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lulosa fué sustitulas por acetato-butirato de celulasa
(CAB500-1 Eastmen) en ung proporcién anéloga. El resul
tante patrén de estarcido tenis unas propiedades sug--
tancislmente iguales g lgs del ejemplo 6.

Ejemplo 8

Se repiti§ el profedimiento del ejemplo 6 y la
composicidn fué la misma, con la excepeidn de que su ni
troceluloss fué sustituife por propionato de celulosg -
en proporoién.anéloga. El resultente patrdn de estarcido
posela unas propiedades sustancislmente anélogas a las
del ejemplo 6.

Los siguientes eliemplos lo son de patrones de
estarcido producidos de acuerdo con la presente invencidn,
utilizando otros sistemas plastificadores y otras combi~
naciones de plastificadores en fales sistemas,

Ejemplo 9

Se repitié el procedimiento del ejemplo 1, uti

lizando la siguiente composicidn de sdlidos en el reves-

timiento del patrdn de estarcido:

Ingrediente _jo en peso
Acetato de celulose 18.5
Celulosa etilica 3.7
Ptalato di(metoxi-etilico) 46.6
Fosfato cresil-difenilico 31.2
100.0

El resultante patrdn de estarcido posela las
deseables caracteristices anteriormente éxpusstas con -
relacion al petrén producido de acuerdo con el ejemplo 1.

Ejemplo 10
Se repitid el procedimiento del ejemplo, 1, =
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utilizendo le sigulente composicion de sdlidos en el re-

vestimiento del patrdn de estarcidos:

Ingrediente _% en peso

Acetato de celulosa 18.5

Celulosa etilica 3.7

Ftalato di(metoxi-etilico) 46.6

Fosfato trifenilico 20,8

Fosfato cresil-difenilico 10,4
100,0

Ejemplo 11

Se repitid el procedimiento del ejemplo 1, utili
zando la siguiente composicién de sdlidos en el revesti-~

miento del patron de estarcidos

Inpgrediehte % _en peso
Acetato de celulosa 18,5
Acetato~butirato de celulosa 367
Ftalato di(metoxi-etilico) 46,6
Fosfato trifenilico , 20,8
Fosfato cresil-difenilico 10.4
100,09

El resultante patrén de estarcido poselas las
deseables caracteristicas indicadas emteriormente con rela-
cién al del ejemplo 1.

En cade uno de los ejemplos 10 y 11, el fosfato
cresil difenflico es un segundo disolvente secundario, sien
do el citado fosfato de particular valor durante la elabora-
cidn del patron y sirviendo para hacer al producto mas libre
de adherencia. La relacidn entre el fosfato trifenflico y el
fosfato cresil-difenilico es preferiblemente del orden de
1:1 a 4:1 aproximadsmente, siendo la relacidén de 2:1 en los

ejemplos 10 y 11.



Los siguientes ejemplos lo son del uso de otros -
pléstifioadores primerios en lugar del ftalato di(metoxi-
etilico).

Ejemplo 12
5e Se repitid el procedimiento del ejemplo 1, pero en
lugar del ftalaeto di(metoxi-etilico), se utilizaron 47,1 par
tes en peso de glicolato etil-ftalil-etilico. EL resultante
patron de estarcido presentsoba todas las deseables propie~
dades indicadas en relacidn con el patrdn del ejemplo 1.
10, Ejemplo 13

Se repitid el procedimiento del ejemplo 1, perc en
lugar del fialato di(metoxi-etilico), se emplearon 47,1 par-
tes en peso de ftalato dietoxi-etilico. EL resultante patrdn
de estarcido presentgba todas las deseables propiedades indi

15, cadas en relacidn al patrdn del ejemplo l.

Es posible también utilizer une mezcle de resinas
modificadoras y una mezela de disolventes secundarios en la
composicidén de revestimiento, siendo el siguiente un ejemplo
de un patrén de estarcido producido de esta manera.

20, Ejemplo 14

Se repitd el procedimiento del ejemplo 1, utilizando

lg siguiente composicidn de disolventes en el revestimiento

del patrén de estarcidos:

Ingrediente _% en peso
25, Acetato de Celulose 20.4
Celulosa etilica 2.0
Nitro-celuloss (11,2-12,8# en peso de nitrdgenc) 2,0
Ftalato di(metoxi~etilico) 45.6
Fosfato trifenilico 20,0
30, Fosfato cresil-difenilico 100

100.0
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El resultante patrén de estarcido posela todas
las deseables caracteristicas anteriormente expuestas con
relacidon al patrén del ejemplo l.

En el montaje de la lémina basica 70 sobre el -
miembro.de sustentacidn 50, pueden modificarse la tempera
tura, tiempo y presidn de elgboracidn, obteniéndose sin em
bargo un producto satisfactorio. Por ejemplo, la temperatura
de la cabeza selladora 90 puede variar entreldleC, y 215,5¢ C.
aproximadamente. El tiempo de calentamiento pue&e veriar en-
tre 0,2 y 1,0 segundo, mientras que la presidn aplicada puede
variar entre 1,75 Kg. por cm® ¥y 5,62 Kg. por cn? aproximadg~
mente, entendiéndose que el tiempo de calentamiento y las =
presiones estén reciprocemente relacionados, de maners que -
unos tiempos de calentamiento més cortos requieren unsgfhayores
presiones y unos tiempos de calentamiento mas largos réquie-
ren unas presiones menores; por ejemplo, un tiempo de calen~
tamiento de 0,25 segundos aproximadamente, requiere una pre-
sidn de 4,21 Kg. por cmoz. Pueden emplearse otras resinag =—-
en lugar de la polietilénica en el revestimiento 60, siendo
tales resinas termosellgbles, resistentes a los plastifica~
dores usados en el revestimiento 80 y resistentes a las tin
tas de las méquines impresoras de direcciones gue Se encon-
traran en la practica, siendo otro ejemplo especifico las -

resinas polipropilénicas, Resumiendo, el montaje de le lamine

_basica 70 sobre el miembro de sustentacién 50 por medio del

revestimiento 60 de resine podietilenica es altamente venta-

joso en comparacién con le unidn adhesive de la lémina basica
70 sobre el soporte 50, Mas especificamente, el montaje median
te sellado termico de la capa resinosa 60 limita la migracidn

de los plastificadores desde el revestimiento 80 y la pérdida
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de retencidn de capecidad de impresidn y duracidén en alma-
cenamiento,

Por lo que antecede, Se vera que Se han proporcio
nedo unos perfeccionados patrones de estarcido que incluyeﬁ,
unos mejorados revestimientos pera los mismos y unas perfec
cionadas estructuras pera montar la lamina bésice sobre ol
armazon, asl como unos perfeccionados métodos de produccidn
del patron, y especificamente un perfeccionsdo método de -
montaje de la lémina basica sobre el armezén, que satisface
todos los objebos y ventajas enteriormente expuestos. lias
particularmente, se ha proporcionado un perfeccionado patrdn
de estarcido particularmente adaptado para su uso en mAqui=
nas imprésoras de direcciones, pudiéndose cortar dicho pa-~
tron en cualyuier maquina de escribir sin humedecimiento ni
otre especial preparacidn del mismo. Ademds, el patrén puede
cortarse en una gameg normgl de presiones de corte 0 mecanogrg
figdo, habiéndo una buena sensibilidad en el nivel bajo de la
citada gema de presiones de mecanografiado y no produciéndose
ningin "descabezamiento! al nivel superior de tal gama de -
presionés. Ademés, el résultante patrén de estarcido puede
resistir las fuerzas aplicadas por una méquins impresors de
direcciones y mas particularmente puede resistir las presio-

2 g 11,24 Xg.

nes de impresidn del orden de 6,32 Kg. por cm
por cmz, presentando ademéds una elevada duracidn, de manera
que puede utilizarse un gran nimero de veces sin sustancial
deterioro del mismo. Asimismo, el patrdn de estarcido, des-
pués de usaerse para imprimir, puede almacenarse durante ~—--
largo periodo de tiempo, de hasta doce meses o més, volviendo
8 imprimir luego en la primera ocasidn sin necesided de impri

. . . 0 o . F
mecidn y con la aplicacidn de presiones normales de impresion
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al mismo. Finalmente, el patrdn de estarcido mucsira una
prolongada duracién en slmacenamiento en condicidn no cor-
tada.

También se han proporcionado un armazén y estruc-
tura perfeccionados para monter la ldmina bdsica sobre el
armazén, estando empotradas las fibras de la periferia de
la base en uns capa reginosa de la asociada superficie del
mienbro de sustentacidn. Se ha proporcionado también un
perfeccionado método de montaje de una l4mina basica de pa-
trén de estarcido sobre el armazdn para producir la deseada
egtructura.

Aungue hemos descrito lo que actualmente congide—
ramos como determinadas versiones preferidas de la inven-
cidn, se comprenderd que pueden efectuarse en ellas varias
modificaciones, pretendiéndose abarcar en las adjuntas rei-
vindicaciones todas las modlficacionses que entren en el ver-
dadero espiritu y dmbito de la invencién.

N 0 I _A

La Patente de Invencidn, que se solicita por vein-
te alios, para Bepafla, de acuerdo con la ILegislacidn vigente,
debers recaer sobre: "METODO DE PRODUCCION DE UH PATRC: DB
ESTARCIDO", sezlin las caracteristicas esenciales de las si-
guientes:

REIVINDICACIOHNZES

1¢.- Método de produccidn de un patrén de estar-
cido, carzcterizado porque la ldmina bdsica del patrén es
impregnada por una composicidn adecuada, tras cuys impreg-
nacidn y por oveporacidn se eliminan los disolventes utiliza-
dos durante la misma, cortindose despuds, al tamaflo adecuado

para ser superpuests sobre la superficie del armazdn, de ma-
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nerg que su periferia quede expuesta a revestimiento de re-
gina polietilenica, disponiéndose s continuacidn una cabeza
gelladora de periferis ligeramente menor y coincidente en su’
forma con la lamina basica, cuya superficie seclladora se ca-
liente y presiona conbra la ldmina bisica, comprendiendo el
revestimiento de la ldmina bdsica de un patrdn del 13 al 254
en peso aproximadamente de reging de acetato de celulosa,

del 1,5 al 9% en peso aproximadamente de resinasg modifica-
doras, del 35 al 55% en pesgo aproximadamente de plastifica-
dores disolventes primarios para dichas resinag y del 15 al
405 en peso aproximadamente de plastificadores no disolven-
tes secunderios para las citadas resinas, siendo la relacidn
en peso entre los citados plastificadores primarios y los se-
cundarios del orden de 1,2:1 a 3,5:1 aproximadamente.

22, Método de produccidn de un patrén de estarei-
do, segln lz reivindicacidn 18, eu la que dicho acetato de
celulosa tiene un contenido acetilico del 405 aproximadamen-
te.

38.- Hétodo de produccidn de wn patrén de estarci-
do, segin la reivindicacidén 12, en 1= que dichas resinas mo-
dificadoras son seleccionadas entre el grupo coasigtente cn
celulosa etilica, nitrocelulosa, acetato-butirato de celulo-
sa, acetato-propionato de celulosa y propionato de celulosa.

48 ,~ Wétodo de produccidn de un patrén de estarci-
do, segin la reiviudicacidén 1%, en la que dichas rvesinas mo-
dificadoras comprenden nartes isuales cn peso de celulosa
et{lica y nitrocelulosa.

8, IBTODO Di PRODUCCION DE Uik PATRON D =5TARCI-
DO.

Segln queda sustancialmente deserito en la presene
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te memoria descriptiva, que congta de veintisiete hojas,
escritas a migquina, por una sola cara y dibujos.
Madrid, 27 de Febrero de 1969

DYMO INDUSTRIAS, INC.
P. P,
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