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CLAFHCACION L, 2. C.
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PATENTE DE INVENGION
‘por VEINTE afiog

en Espafia, a favor de D. JEAN LAVIGNE, indue-
trial, Qe nacionalidad francesa, residenten en
57 Awenue Port-Royal des Champs, 78 Lo Mesnil
Seint Denis, FRANCIA; cuya Patente de Invencion
se refiere a:

" PROCCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN
BLOC DE HOJAS MULTIPLES “ v

o mmm===000==znm,

MEMORIA DESCRIPTIVA

Ia invencin se refiere segin indica
su enunciado a la fabricacidn de un bloc § nue-
vo calendario con taldén ¥ hojas miltiples despren
dibles.

: Para la fabricacidn de dicho calenda-

rio se utilizan hojas de una dimensidn, al menos
igual a la del bloc en al que une parte marginael
forma taldn y la otra parte constituye hojas deg
prendibles que se apilan con, al menos, una pelicu

la de adbesivo activable sl calor y solidificable
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después del enfriamiento dispuesta entre cada
dos hojas consecutivas, en presencia de calor
al menos sobre el taldn a una temperatura sen-
gsiblemente igual a la temperatura de activacidn
del adhesivo,

La presente invencidn por consiguien
te concierne a los ﬁlocs de hojas desprendibles
y wmis en particular a los blocs de taldn rigido
¥y hojas desprendibles superpuestas, tales como
los corrientemente utilizados como calendarios.

Los blocs tales como los calendarios,
de fabricacidn cldsica generalmente estdn cons-
tituidos por una placa soporte de cartdn sobre
la cual estd encolado o engrapado un apilamien-
to de hojas desprendibles, al menos parclalmen-
te. .Clerto que estos blocs estdn acoplados por
encolado sobre el lomo de %odas las hojas que =
constituyen el bloc.

Une hoja de papel generalmente esté
encolada sobre el soporte de cartén y asegura
la unidn total formando una pégina de cobertu-
ra. Los calendarios toncretamente por lo gene-
ral estan formados por una hoja de cartdn o de
material pldstico o vegetal sobre la cual estd
remachado, engrapado & cosido el conjunto de las
ho jas.

En otro modo de fabricacidn clésica,
el conjunto de hojas posee perforaciones margi
nales en las cuales se introducen anillos o un

esgpiral de ensamblaje.
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Todos estos metodos de fabricacidn
ge refieren a un elemento inadecuado, & saber
la placa de cartdn o andlogo con los ojetes,
egpiral o anélogo. Ia presencia de tales ele~
mentos inadecuados dificilmente se presta a -
una fabricacidn en serie, Por otra parte las
grapas, ojetes, ribetes o andlogos presentan
relieves de aspecto poco armonioso, gque es pre
ciso abatir y disimular con la ayuda de un re-
vestimiento tal como una banda de pldstico de-
corativa que complica todavia mde la fabrioca-
cién y aumenta el precio de costo. Por ello es
tos inconvenientes resulian particularmente sen
sible en la industria de fabricacidn de calenda
rios; las fabricaciones cldsicas no se pregtan
a la impresidn de una publicidaﬁ u otro texto -
sobre los calendarios de blocs después de unidos.
En efecto, la pfesencia de los elementos de en-
grapado no permiten la impresién en miquinas éutg
méticas de trabajo continuo. |

La presente invencidn permite paliar -~
estos inconvenientes y realizar bloés homogéneos
perfectamente lisos que pueden imprimirsé después
del ensamblado y se pueden fabricar Fcilmente en
serie a un bajo precio de coste. Ademds el aspec~
to de tales bloecs es particularmente armonioso y
no necesita ningin elemento anexo o accesério ra
ra colgarlo O retenerlo.

La presente invencidn tiene por objeto

un procedimiento de fabricacidn de un bloc con -
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con taldn & matriz rigide y hojas superpuestas

desprendibles, caracterizado por el hecho de -
utilizar hojas de una dimensidn, al menos, igual
e la del bloc o taco; una parte marginal de éstas
hojas forma la matriz & taldn, la otra parte for-
ma hojas desprendibles., Estas hojas se apilan con
al menos una pelicula de adhesivo, activable por
calor que se solidifica despuds del enfriamiento,
dispuesta entre dos hojas consecutivasy se calien
ta al menos la parte del taldn a una temperatura
por lo menos igual a la temperatura de activacidn
de la cola; se prensan la pila formada al menos -~
sobre la parte del taldn a dicha temperaturas des
pues Se enfria hasta la temperaturas ambiente nor-
nal y se corta, si es necesario, a las dimensiones
deseadas para formar el bloec.

Segin un modo de realizacién de tal pro
cedimiento, se encola antes del apilado al menos
ung de cada dos hojas, por lo menos en una de sus
caras en la parte que forma el taldn utilizando
un pegamento termoactibable, no adhesivo a la -
temperatura ambiente normal. Igualemente se pue
den wtilizar hojas formadas a partir de pasta de
rapel comportando la cola ‘termoactivable no adhe
siva a la temperatura ambiente normsl. Se puede
asimismo utilizar hojas no encoladas que se las
separa por intercaladores, de dimensiones al me
nos iguales a las del taldm, encolados por sus
dos caras, al menos por la parte del taldén. Co-

mo intercaladores se puede utilizar hojas porta
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doras de adhesivo termoactivable sdlida y no -
adhesiva a la temperatura ambiente normal, asi
como también una pelicula de materisl termoplds
tico o tambien una hoja, de dimensiones al menos
iguales a las del bloc, de papel fino encolado =
por el anverso y por el reverso. Tal intercala-
dor puede igualmente constitulrse por una hoja
obtenida a partir de pasta de papel comportando
la cola termoactivable no adhesiva a la tempers
tura ambiente normal.

En tal procedimiento se puede cambinar
la operacién de prensado con unas operaciones -
tales como la imprqsién, 2l menos sobre la pri-
mera cara del taldn, la aplicacidén de un reves-
timiento pldstico o decorativo sobre la primera
cara del taldn, la formacidn en el bloc de una
1{nea de perforaciones delimitando el taldn y -
las hojas desprendibles, asi como la formacidn
de, al menos, una abertura para la suspensidn -
del bloc por introduccidn de un medio de abrocha
do.en esta cobextura.

Como adhesivo se puede utilizar una -
sugtancia fusible utilizando entonces dos hogas
inpregnables por una tal sustancis fundida.

Se puede igualmente utilizar hojas -
impregnadas al menos en la parte del taldn por
una resina termoendurecible.

Tal procedimiento permite realizar
my facilmente bloce en los que el talon tiene

una longitud mearginal comprendida entre, apro-
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ximadamente 0,5 y 15 ecm.

Prevé ignalmente a titulo de nuevos
resultados industriales, los bloes y concreta—
mente los calendarios deshojables realizados -
segin tales procedimientos.

La invencidn prevé tambien las hojas
intermedias, pelfculas adhesivas al ealor, al
menos localmente, no adhesivas a la temperapu-
ra ambiente normal, mediante la puesta en préc
tiea de tal procedimiento.

Tos blocs realizados segin la inven-
cidn presentan una banda rigida y homogénea 1i
sa del mismo espesor que las hojas desprendi-
bles, El bloc también asi realizado evidentemen
te se presta muy en particular para todas lasg -
operaqiones cldsicas de impresidn gréfica, Sien
do ésto as{ se pueden formar relieves en el ta-
16n durante el prensado &l color con una prensa
de dorar.

Ta invencién resulta particularmente
@il en la industria de fabricacidn de calendg
rios. En efecto esta industria es temporal y la
nayor parte de los calendarios que se fabrican
comportan publieidad. Da invencidn permite a la
industria fabricar de antemano calendarios igug
les e imprimir en el dltimo momento, Sobre de=-
manda, la banda publicitaria que debe figurar
sobre &1 tsldn, Tal operacidn es imposible de
realizar con las técnicas clésicas utilizadas

hasta ahorsa.
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La invencidn se comprenderd mejor -

mediante la lectura de la descripeidn detalla-
da que se da a contimuacidn y por el exdmen de
los dibujos adjuntos que representan, a titulo
de ejemplo no limitativo, varios modos de rea=-
lizar el invento.

En dichos dibujos:

La figura 12 es una vista esquemdti-
ca, en perspectiva de un bloc fabricado segin
la invencidn.

La figura 28 es el esquema de un api
lamiento de hojas durante la fabricacifn de un
bloc segin el invento.

La figura 38 es.una vista andloga a
la fig. 22 y se refiere a una variante al igual
gue la figura 48,

El bloc representado en la figura 18
comprende un taldn en el cual estdn unidas las
hojas desprendibles ~2- segin una linea -T- de
perforaciones o de trepado. El taldn -1~ estd
formado por la reunidn de hojas -2« encoladas
¥ prensadas con calor. Bn un cagso de ilustra~
cidn, la primera hoja se representa parcialmen
te degsprendida en -8~ por la linea de perfora-
ciones -7- é ignalmente desprendida en -5- pa-
ra mostrar la capa de adhesivo ~4-. El taldn
¢ matriz -1~ comports igualmente una abertura
-9~ para colgarlo as{ como la inscripcidn gré
fica impresa «10-.

El esquema de la figura 22 muestra
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el modo de apilado de las hojas ~2-, encola~
das en -4~ antes del prensado para el ensam-
blaje. En este modo de fabricacidn, una de -
las hojas no tiene necesidad de estar encola-
da como se indica en «ii-.

Se puede lgualmente encolar anverso
reverso en una hoja.de cada dos, como indica
la figura 38.

' Se puede utilizar tambien hojas no
encoladas separadas por intercaladores =12=-
gncolados por las dos caras. Unicamente la zona
~13-~ gefialada por una cuadricula es encolada =
en caliente para formar el taldn.

La fabricacidn de tales blocs no pre
senta ninguna dificultad y puede realizarse con
miquinad clésicas. Como adhesivo se puede utili

zar ventajosamente el conoecido con la denominag=-

cidén comercial de "HOT MELT" en los establecimien

$os BOSTIK en Francia. SeAaﬁlica esta cola reblan

decida en caliente, sobre las hojas de la manera
preconizada por el fabricante, seca inmediatamen
te y tiene un tacto no Pegajoso.

Igualmente se puede utilizar una cola
aplicable en frio, tal como, la vendida con la =
denominacidn comercial de "C X 400" por la Socie
dad francesa TEROSON BT PROTECTION CHIMIQUE, que
después de seca, forma una capa no adhesiva a -
la tempefatura ambiente normal,

Tales capas de cola se vuelven fuerte

mente pegajosas cuando son calentadas a una tem
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peratura del Srden de 80 a 1002C. Despuds del

enfriamiento se endurecen., EL énsamblado de -~

las hojas formado por encolado en caliente de

las hojas unas con otras, forma una especie -

egtractificada dura y de gran resistencia meqé
nica. La supserficie exterior se presta perfec-
tamente para la impresidn gréfica de la hoja -
superior.

Ta aplicacidn de cola unicamente sobre
la parte delantera constitutiva del talén, pre-
senta la ventaja de ser economica pero presen-
ta igualmente el inconveniente de un trabajo basg
tante minucioso para evitar el manchar las hojas.

As{ frecuentemente es mfs ventajoso en
colar la totalidad de la superficie de las hojas,
ensamblendolas todas y calentando unicemente la -
parte del taldn. Igualmente se pueden utilizar -
intercaladores, como ge representa en la figura
48, Tales intercaladores pueden fabricarse de -
antemano y almacenarlos hasta el momento de la -
fabricacién del bloc. Pueden fabricarse con méqui
nas comerciales encoladoras en gon%inuo, entera-
mente sutomdticas, permitiendo obtener un precio
de costo extremadamente bajo. Frecuentemente es
preferible utilizar intercaladores de dimensio-
nes equivalentes a las hojas del bloc, ya que la
colocacién y ensamblado pueden resultar menos ca
ros que la utilizacién de bandas adhesivas de do
ble cara con el ancho del taldn.

Igualmente se puede utilizar para la -
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fabriocacidn de tales bloecs, hojas o intércalg
dores auto~adhesivos realizgadas a partir de -
pasta para papel comportando una cola tefmoact;
vable, bien en dispersidn natural, bien en for-
ma de micro-cgpsulas, segin las técnicas cldsi-
cas. Bl termo-encolado puede realizarse segin -
las técnicas conocidas, tales como calendarios
calentados en continmuio, mdquinas automdticas de
prensado, entre varias placas caientando un bloc
a la vez as{ como tambien en prensas calientes
en las cuales se apilan varios ﬁlocs, por ejem=-
Plo una docena, ¥y que se prensan enseguida duran
te un periodo de 1 a 2 minutos, con una presidn
de 2 a 4 Kg/om2, Para el ensamplaéo, que puede
combinarse con una impresidn de publicidad o de
relieve, se pueden igualmente utilizar las méqui
nas para dorar, oldsicas del comercio y écoplar;
lag a una perforadora. Tales prensas para dorar .
permiten igualmente una plastificacidn del taldn
por oposicidn de una hoja de materia termo~plés-
tica. EL taldn de un bloc, segin la_invencién e
de tener también una anchura de varios.centimetros
permitiendo la impresidn de una publiéidad i otra
impresidn grédfica, de un ancho del drden de ¥ a 1
cm, como en algunos calendarios clésicos. .

Se entiende que la invencién no queda ~
limitada a los modos de realizacidn descritos y -
representados, sino que es susceptible de mimero-
sas variantes accesibles al experto en la meteria

segin las explicaciones expuestas y sin separarse



) 5."'

10.-‘

15:"

200"'

25."

382181 2

por ello del espiritu de la invencién.

Este solicitud que corresponde a la
presentada en Francia el dfa 29 de Diciembre
de 1.969 bajo el mim. 6945185, se acoge a los
beneficios del articulo 51 del vigente Estatu
to sobre Propledad Industrial,

NOTA.-

Se declara como de propiedad y mnove
dad para todo el territorio espafiol, el conte
nido de las siguientes:

REIVINDICACIONES

18 Procedimiento de fabricacidn de -
un bloc de hojas miltiples del tipo formado por
un bloe con talén r{gido y hojas superpuestas -
desprendibles, caracterizado por el hecho de dis
poner una pluralidad de hojas de dimensidn al me
nos igual & la del bloc, cuya parte marginal de
dichas hojas forman~-taldn y la otra parte forman
las hojas degsprendibles de acuerdo con cuyo prio-
cedimiento se apilan dichas hojas por lo menocs -
con una pelicula de cola gctivable en caliente -
que se solidifica después del enfriamiento cuya
pelicula es aplicada entre dos hojas consecuti-
vas, procediendose seguidamente a calentar al -
menos las dartes del +aldn a una temperatura por
lo menos igual a la temperatura de activacidn -
dsel citado adhesivo, siendo gometido, el apila~
miento formado a un prensado, &l menos en la par
te del taldn a la citada temperatura para despues

enfriarlo hasta la temperatura émbiente normngl -
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procediendose finalmente a cortarlo a lagd di-

mensiones deseadas,

28 Procedimiento de fabricacidn de -
un bloc de hojas miltiples segin reivindicacidn
18, caracterizado porque antes del apilamiento
de las hojas se aplica adhesivo al menos sobre
una de cada dos hojaé ¥ Por una de sus caras -
sobre la parte que forma taldn, empleando un -

~ adhesivo termoactiyable no pegajoso a la tempe
ratura ambiente normal.

38 Procedimiento de fabricacién de -
un bloc de hojas mltiples, segin reivindica-
cidn 12, caracterizado por el hecho de disponer
para former el bloc hojas formadas a partir de
pasta de papel comportando un adhesivo no acti-
vable y por tanto no pegajosa a la temperatura
ambiente normal. ' ‘

48 Procedimiento de fabricacidn de -
un bloe de hojas muitiples, segin reivindicacidn

18, de acuerdo con cuyo procedimiento se forma -
el bloe mediante hojas no encoladas que se apilan,
¥ se separan mediante intercaladores de dimensio-
nes al menos iguales a las del talén, cuyos inter
caladores previamente se impregnan de adhesivo =-
por sus dos caras, 4l menos por la parie destina-
da a formar el +taldn,

52 Procedimiento de fabricacién de un ~
bloc de hojas mltiples, segin reivindicacidén 44,
caracterizado por el hecho de utilizar como inter

caladores hojas autoportédoras de adhesivo termo-
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activable sélido ¥ no pegajoso a ls temperatu-

re ambiente normal.

68 Procedimiento de fabricacién de -
un bloc de hojas maltiples, segin reivindicacién
58, caracterizado por el hecho de incluir en el
gpllamiento intercaladores formados mediante pe-
1{cula termopléstica.

78 Procedimiento de fabricacidn de -
un bloc de hojas multiples, segin reivindica-
cidn 48, caracterizado por el hecho de disponer
en el apilamiento de hojas, unos intercaladores
formados por hojas de dimensiones iguales o si-
milares & las hojas del bloc, formando dichos -
intercaladores mediénte hojas finas de papel -
que previamente son impregnadaes con un adhesivo
poxr sus dos caras.

8¢ Procedimiento de febricacién de un
bloc de hojas mltiples, segin reivindicacidn 42
de acuerdo con cuyo procedimiento se dispone en
el dpilamiento de hojas intercaladoras formados
por hojas de pasta de papel en la que se ha in-
corporado una substancia adhesiva termoactivable,
néd pegajosa, a temperatura ambiente normal.

98 Procedimiento de fabricacidn de un
bloc de hojas miltiples,segin cualquiera de las
reivindicaciones 1 & 8, caracterizado por el he-
cho de imprimir al menos el anverso del -taldn,
durante & despues del proceso de prensado de di-

cho taldn.

108 Procedimiento de fabricacidn de -
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un bloc de hojas miltiples, segin cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 9 caracterizado porque,
en el transcurso de prensado se aplica un reves-
timiento pldstico en el anverso del taldn,

54 118 Procedimiento de fabricacidn de -
un bloc de hojas mltiples, segin reivindicacidn
18 caracterizado por el hecho de formar el bloc
mediante la aplicacidn de un adhesivo fusible -
sobre hojas impregnables.

10.= 128 Procedimiento de fabricacidén de -
un bloc de hojas miltiples, segin cualquiera de
las reivindicaciones 1, 5 y»f, caracterizado por
el hecho de disponer hojas previamente impregne-
das, por lo menos en la parte del taldén, con una

15 o= resina termoendurecible.

, 138 Procedimiento de fabricacién de -
un bloc de hojas mltiples, segin cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 11, caracterizado por
el hecho de disponer un acdhesivo que se reblan-

20,~ dece sometiendolo & calentamiento a temperaturas
del orden de 802 a 1002C., y se ejerce simltanea
mente, sobre el spilamiento de hojas, una presién
de 2-4 Kg/cm? aproximadamente, durante un periodo
aproximédo de 1~2 segundos.

25\ 142 % PROCRDIMIENTO DE FABRTCACTON IE
UN_BLOC DE HOJAS MULTIPLES " '

 Todo ello conforme se describe ¥ rele=
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dica en la presente memoria que consta de -
QUINCE hojas escritas a méquina por una sola

de sus caras y dibujos que la ilustran,

Madrid a 24 de— io de 1.970
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