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Ie presente invencion se refiere a reves-
timientos obtenidos a partir de materias sinteticas,
en particulasr revestimientos vinilicos compuestos
pera suelos, muros, etc, asi como al procedimiento
para fabricar tales revestimientos.

En el campo de los revestimientos sinté-
ticos para suelos y muros se ha buscado crear una
impresidn de relieve, o crear un relieve real, tan-
to con fines decorativos como con fines utilitarios.

En su solicitud de patente espafiola
418.348, la solicitante ha descrito diferentes pro-
cedimientos conocidos en el estado de la técnica.
La solicitud de patente 418.348 de la solicitante
reivindica, por otra parte, un ﬁrocedimiento de fa-
bricecidn de un revestimiento compuesto en relie-
ve, caracterizado porque se imprime una decoracién
en el reverso de una hoje transparente sintética,
porque sge aplica une pasta en al menos una capa in-
termedia discontinue destinade o dar relieve a los
lugeres deseados, de acuerdo con la decoracion, por-
gue la hoja transparente, provista en el reverso
de la decoracion y de la capa intermedis disconti-
nue, es estratificada sobre un soporte, estando el
reverso de la hoja transpasrente en contacto con el

soporte, de maners que le cepa intermedis discon-



10

15

20

25

tinua aplicada al reverso de la hoja trangparente
formars un relieve en el anverso del producto acae-
bado, por fluencia de la hoja transparente a los
huecos dejados por la caps intermedis del reverso
de la hoja transperente.

En el producto obtenido por este proce-
dimiento se halla, por tanto, por debajo de la ho-
Ja transparente que constituye la cape de desgas=-
te, una decoracidn que recubre ella misma a la ma-
sa destinada a realizar un relieve, y finalmente
un soporte constituido por una o varies capas.

la necesidad de imprimir la decoracidn
gobre la hoja transparente es, sin embargo, causa
de ciertas dificultedes que tienen como resultado,
principalmente, deformaciones que experimenta es-
ta cuando el conjunto formado por la hoja transpa-—
rente que lleva la decoracidn y la pasta que da el
relieve pesa 2 un horno de gelificacidn, antes de
experimentar el.doblado del soporte.

La golicitante hs observado que un pro-
ducto al menos equivalente al obtenido por el pro-
cedimiento deserito en su golicitud de patente esg-
pafiola N2 418.348 podia ser obtenido cuando la im~
presion de la decoracidn se realizaba sobre un so-

porte, y cuando le aplicacidn de la capa interme-
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dia discontinua se realizaba por encimg de la deco—
racidn imprese, en tanto que esta capa intermedia
digcontinua esté constituida ﬁor un plastisol trans-
parente.

En efecto, en tal producto se observa que,
en contra de lo que se podia esperar, la decoracidn
vista a través de la capa discontinua de plastisol
que forma el relieve, tras la gelificacién, ofrece
un aspecto al menos equivalente al aspecto de los
productos obtenidos por la técnica de la solicitud
de patente espafiola N 418.348, en los que la deco~
racion se halla por encime de la capa discontinua
de plastisol.

Une ventaja, que constituye un progreso
técnico importante, del procedimiento de la presen-
te invencion reside en el hecho de que ofrece une
flexibilidad notable, que permite adapter el pro-
cedimiento a diferentes condiciones de explotacioén
¥y a los diferentes materiales utilizados.

Es as{ como, por el procedimiento de la
invencion, se puede aplicar una capa de desgaste
uniforme y regular por encima del plastisol trans-
parente que recubre, €l mismo, la decoracidén, por
diferentes técnicas, antes o despues del paso al

horno de gelificscidn, principalmente por aplica-
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cién con cuchillo de aire de una capa continua del-
gada y uniforme de un plastisol, por doblado con
una hoja calandrada transparente, o por aplicacion
por cortina.

Sin embargo, se puede aplicar igualmente
una capa de desgaste continua por encima de la de-
coracion impresa, y aplicar luego el plastisol trans-
parente destinado a crear el relieve. E1 conjunto
as{ obtenido pasa luego a un horno de gelificacion.
Por eleccidn spropiada de la natursleza de la ca-
pa de desgaste y del plastisol que forma la capa
intermedis discontinua, se pueden obtener con ello
efectos notables. Es asi como, si la capa de des-
gaste es mate y el plastisol destinado a crear el
relieve es brillante iras gelificacion, se hace po-
gible imitar el aspecto de los embaldosados brillan-—
tes unidos por un cemento de aspecto mate.

La solicitante ha observado igualmente
que es importante que el conjunto que pasa al hor-
no de gelificacidon lleve al menos un soporte dimen-
sionalmente estable a la temperatura de gelifica-
cion, pero que, por el contrario, se podfa impri-
mir lg decoracion, e incluso aplicar la cepa inter-
media discontinua de plastisol transparente, sobre

un soporte que no presente esta estabilidad, en
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tanto que este soporte sea doblado, antes de pasar
al horno de gelificaciodn, con un segundo soporte
estable. BEn la descripeidén que sigue, el término
"estable" debe entenderse como dimensionalmente
estable a la temperature de gelificacion del plas—
tisol. Este manera de-proceder ofrece la ventaja
de que no hay que utilizar un soporte estable, que
es generalmente oneroso, mes que después de haber-
ge podido asegurar de que las etapas anteriores al
paso al horno ds gelificacion han sido realizadas
correctamente. Permite igualmente econonias impor=
tantes en las "caldas", por lo que respecta al con-
sumo del soporte estable.

Sin embargo, se puede igualmente impri-

mir la decoracibén directamente sobre un soporte

estable. Este soporte estable puede ser el sopor-

te constituido por una o varias capas que consti-
tuyen el soporte final o respaldo del producto. Tam-—
bién es posible que sea un soporte estable interme~
dio que se dobla con un soporte final tras paso por
el horno de gelificacion. En este ultimo caso, igual-
mente, los rechazos de fabricacion y las "caidas"

no afectan al soporte final, generalmente'oneroso.

La posibilidad inesperada de depogitar

ung capa de plastisol transparente en concordancia



10

15

20

25

econ y por encima de la decoracidn impresa sobre wn
soporte abre, por tanto, un gran nimero de posibi=-
lidades practicas de realizacidn del procedimiento,
en funciodn de las condiciones particulares de pro-
duceidn, de la naturaleze de los materiales utili-
zadog, o de los efectos particulares buscados.

Clertos efectos particulares, tales como
los de relieves brillantes con imitaciones de jun=
tas mate, que no se podian realizar o que necesi-
taban técnicas costosas, gehscenposibles POr un pro-
¢edinmiento simple y particularmente de fiar.

En un procedimiento segin la invenciodn,
la impresidn de la decoracidén sobre el soporte pue-
de efectuarse por todos los métodos conocidos, pe-
ro de manera particularmente ventajosa por un pro-
cedimiento heliogréfico, mientras que la aplicacién
del plastisol transparente en una capa intermedia
discontinua puede efectuarse por todos los métodos
conocidos, pero de preferencias por serigrafia.

Con el fin de permitir une mejor compren-
sidn de la invencion, ésta serd descrita por refe-
rencia a modos de realizacion particularmente pre-
feridos de la invencion, que.comprenden gobre todo
recurrir a la impresion heliogréfica y a la apli-

cacidn del plastisol por serigrafis. Debe quedar

9.4.74 -7 -
H.M.c.
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bien entendido que la.'descripcidn de estas formas
de realizacion y los ejemplos que las siguen no
congtituyen mas que una ilustracidén de le invencidnm,
¥ que la solicitante no pretende limitarse a ellos,

Los dibujos del anexo, que ilustran es-—
quematicamente diferentes formas de realizacion
posibles de la invenciodn, representan:

Figura 1, una instalaeidn que funciona
segun el principioc general de la invencidn, en la
que una capa de desgaste.continua se aplica por
encima del plasitisol transparente que recubre, por
su parte, a la decoracidn;

Pigura 2, una instalacion similar a la
de la figura 1, pero donde, sin embargo, la capa
de desgaste se aplica entre el plastisol transpa-
rente y la decoracion;

Figura 3, une instalacion similer a la
de la figura 1, en la que un éoporte que no presen-
ta estabilidad suficiente es doblado, antes de pa-
sar o un horno de gelificacidn, con un soporte des-
tinado a asegurar la estabilidad deseada.

En los dibujos se han utilizado referen-
cias idénticas para los elementos o materiales idén-
ticos o que ejercen una misma funcion, y para las

operaciones simileres representadas simbdlicamente.

2484 - 8-
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En la figura 1 se ha representado un so-
porte 1 que pase Primero a una instalacién de im-
presidén heliogréfica en tetracromia, que comprende
cuatro cilindros de impresion, 5a, 7a, %2 ¥ 11la,
y cuatro contracilindros, 5b, 7b, Sb y 11b. El so-
porte que lleva las impregiones 31 pasa luego a
un dispositivo 13, donde se produce la aplicacion
de una capa intermedia de plastisol por encima de
la decoracidén impresa, por un procedimiento seri-
grafico.

Este dispositivo 13 comprende una banda
gin fin, 15, y dos cilindros 17 y 19 de reenvio,
y un cilindro rotatorio serigréfico, 21, en el que
se hallan un rascador 23 y el plastisol. Bl sopor-
te impreso circula entre el cilindro ¥y la banda.
En la forma de realizacion representada, el rasca-
dor 23 ests formedo por un rodillo que es atraido
por un imén 25, y que fuerza el paso del plastisol
a través de la trama. Este dispositivo permite ob-
tener una gran regularided de depdsito, incluso en
anchuras importantes. La aplicaciodn de la capa de
plastisol con ayuda del cilindro serigrafico esté
en concordancia exacta con las superficies'de im~
presidén de la instalacidén de impresion 3, de mane-

ra que se deposite umna capa discontinua de un plas-
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tisol transparente, 33, exactamente sobre las impre-
siones 31 en los lugares en que se desearrealizar
un relieve.

Bl soporte 1 lleva a la salida de la ins-
talacion 13 una impresidn 31 en concordancia exac—
ta con la capa intermedia discontinua de plastisol
transparente que recubre a esta impresion.

En 37 se ha representado simbdlicamente
la aplicacion de la capa de desgaste continua trans—
parente, 41, por encima del plastisol transparente
33 que recubre, a su vez, directamente a la impre-
gidn 31, antes de pasar al horno de gelificacion,
37. Para hacerlo se recurre & una aplicacidn por
cortina. En este procedimiento, una "cortina" de
un plastisol suficientemente fluido cas por grave-
dad sobre el soporte gque pasa bajo ella. La capa de
desgaste asi aplicads sigue al relieve creado por
la capa discontinua de plastisol, sin aplastarle.

El conjunto asi obtenido pasa finalmente
a un horno 39 de gelificacion, y luego es enrollado,
o puede ser sometido g un doblado sobre uno o varios
soportes.

Si se desea, la aplicacién de la capa de
desgaste puede dacerse igualmente tras el paso por

el horno 39 de gelificacidn. Se ha representado sim-

.C
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bolicamente en 42 la aplicacidén de la capa de des—
gaste tras el horno de gelificacidn.

Como en el caso de que la capa de desgas-
te sea aplicada en 37 antes del horno 39 de gelifi-
cacldn, la aplicacion de una capa de desgaste en 42
puede hacerse recurriendo a la aplicacidn por corti-
na. Sin embargo, debido al hecho de que en 42 el
plastiscol 33 ha sido gelificado, y quepor -tanto mno
ha lugar de tomar precauciones particulares para evi-
tar aplastarle o para protegerle, se hace posible
proceder en 42, tras el horno de gelificacidn, a
unae eplicacidn de una capa uniforme delgada y regu-
lar de un plastisol por cuchillo de aire, o al do-
blado con una hoja calandrada transparente, por ejem-
plo, para obtener la capa de desgaste.

En la figura 2, la capa de desgaste esta
constituida por une hoja 41 calandrada transparente
aplicadae entre la impresion 31 y la capa 33 inter-
media discontinua.

Una técnica que se ha revelado como parti~
culermente interesante consiste en glimentar a la
hoja 41, por debajo de una barra 43 magnética "flo-
tante", atrafida por un imén 45, con cola que se apor-
ta como se representa esquematicamente por la flecha

47, por debajo de la hoja 41.

- 11 -
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Esta msnera de proceder =21 doblado ofrece
numerosas ventajas. Se adapta muy fécilmgnme y muy
simplemente al ciclo de produccion de un conjunto
de impresion heliogréfica de la decoracion y de apli-
cacion serigrafica de plastisol, con el que permi-
te trabajar en sincronismo. Hace igualmente posible,
si se utiliza une cole en frio, la realizacion de
un doblado sin deformacion del -soporte 1 que lleva
la impresion 31, lo que en el caso particular pre-
senta gran importancia, ya que se necesita una con-
cordancia perfecta entre la impresidn 31 y el depé-
gito de plastisol 33.

Bl plastisol 33 aplicado en capa disconti-
aua constituye tras la gelificacién, en este caso,
una primera capa de desgaste discontinua, mientras
que la hoja 41 tiene esencialmente una funciép de

proteccion de los espacios formados emtre esta ca-

~pa discontinua. En el caso de que el relieve repre-

sente un embaldosado, la eleccidn conveniente del
plastisol utilizado permite obtener un relieve bri-
llante, mientras que la hoja 41 que aparece entre
el relieve puede ser mate y coloreada, de manera que
figure el cemento de union. Asi se obtiene de mane-
ra particularmente simple un efecto particularmente

dificil de obtener por otros medios.

T4 - 12 -
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En las dos formas de reslizacion que aca~
ban de ser descritas el soporte 1 debe ser un sopor-
te que presente una estabilidsd suficlente para no
deformarse al pasar al horno 39. Este soporte debe
ser susceptible de impresion y puede ser, por ejem-
plo, el soporte final del producto, es decir, una
hoja vinilice calandrada doblada con un fieltro de
amianto, una hoja celular que experimente una expan~
sion ulterior, doblada igualmente con un fieltro de
amianto, un soporte tejido o no tejido, madera, me-
tal, una hoja sintética estable, ete, en funcidn
del uso del producto acabado. El soporte puede es-
ter constituido por una o varias capas.

BEste goporte puede estar igualmente cons-
tituido por una capa intermedia estable que sea do-
blada, tras paso por el horno 39, con un soporte fi-
nal. Esta capa intermedia, que debe necesariamente
ser susceptible de impresidn con las tintas utiliza-
das, puede ser papel, una hoja sintética estable o
cualquier otro material adecuado.

Sin embargo, se puede utilizar un soporte
que no sea suficientemente estable para no deformar-
ge en ei horno de gelifioacién, ¥y aplicar une impre-
sién y eventualmente la capa intermedia discontinua

de plastisol sin que ello implique dificultades des-

C
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de el punto de vista de las téenicas de impresidn
y de aplicacidn. Sin embargo, en este caso conviene
que tal soporte sea doblado, previamehte a su paso
al horno, con un soporte estable adecuado que, tal
como se ha indicado antes, puede ser el soporte fi-
nal o un soporte intermedio. En este caso se pueden
elegir exactamente, segin las funciones ejercidas
por los diferentes soportes, aguellos que sean ma.s
convenientes para un precic mas ventajoso. Asi, se
puede elegir un primer soporte particularmente fa-
¢il de imprimir, doblarle anites del paso al horno
con un soporte intermedio que confiera le estabili-
dad deseada, y finalmente doblarle a la salida del-
horno con un soporte final que confiera una u ofra
propiedad suplementaria deseada, principalmente un
buen aislamiento acustico. Por tanto, se concibe
que el procedimiento segun la invencion ofrece una
libertad muy grande en la eleccion de los materia-
les utilizados.

La figura 3 indica tal posibilidad, repre-
gsentando 51 una hoja de soporte estable, mientras
que el soporte 1 tiene una estabilidad insuficiente
para el paso del conjunto al horno 39. Este soporte
51, desde luego, puede ser alimentado igualmente

justo antes de la entrada del horno 39, y es eviden-

9.4.74 - 14 -
H.M.C
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te que en el caso de que el soporte 1 en la forma
de realizacidén de la figura 2 no tenga la estabili-
dad suficiente, puede ser doblado igualmente con un
goporte de estabilidad adecuada.

Ias caracteristicas reologicas de la pas-
ta de plastisol deben ser egstudiadas culdadosamente
para su depdsito sobre la hoja transparente por un
procedimiento serigrdfico. En efecto, la pasts de-
be poder ser forzada con ayuda del rescador a tra-
vés del cuadro de impresidn perforado, y una vez de—
pogitada sobre la hoja transparente debe extenderse
suficientemente para formar capas continuas y hacer
desaparecer las trazas de la trama, conservando la
nitidez del relieve.

La temperatura de gelificacidn de la pas-
ta que da el relieve esta determinada por la formu-
lacion de la pasta. Una temperatura de gelifica-
cion relativemente baja, comprendida entre 120 y
1302¢, puede ser obtenida por eleccidn de la cali-
dad del POV sobre todo. Egta temperatura de gelifi~
cacidn baja permite velocidades de impresién mas
altas, y con ello una produccidn aumentada.

Le invencion serd deserita haciendo refe-
rencia a los ejemplos que siguen, que dan algunas

formas posibles de llevar a la practica el procedi-

.74 - 15 -
c
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miento de la invenciodn.
EJEMPTO 1

Lag diferentes operaciones se.efectuan en
una instalacion del tipo de la descrita en la figu-
ra 1.

Se procede ‘primero & aplicar sobre un fiel-

tro de amianto de 0,80 mm 100 g/m? de plastisol de

formulacidn:
Emulsion de PCY 120
Plastificantes (ftalato) 145
Plastificantes secundarios 25
Cargas (tiza) 300
Diluyente 4
Estabilizadores (caleio-cine) 1,2

Bsta aplicacidn se hace con cuchillo de aire,
¥y luego es pregelificada y alisada sobre un tambor
calentado a 1402C,

Luego se calandra una hoja de PCV de 0,60 mm
de espesor con el tinte de fondo delidibujo, cuya

] [4 L] L]
formulacion es la siguiente:

Suspension de PCV 100
Cargas (tiza) 120
Plagtificantes (ftalato) 30
Estabilizadores (bario-cadmio--
solido) 3
9.4.74 - 16 ~
H.M.C.
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Acido estearico 0,4

Pigmentos -

Finalmente, esta hoja es doblada con el fiel-~
tro de amisnto a una temperatura de 1508C, y se ob-
tiene asi un soporte (1) estable y suscéptible de
impresion.

Este soporte es impreso (en 5a, 5b, 7&, Tb, 9a,
gb, 11a, 11b) por heliografia, con las tintas com-
puestas de copolimero de PCV en solucion en disol-
ventes cetonicos y pigmentadas con ayuda de coloran-
tes minerales y organicos.

En la misme instalacion se imprime por serigra-
fia (13) el relieve, en relacién con la impresion
heliogréfica. La formulacidén de la pasta para-seri-
grafis es la siguiente:

Copolimero de acetato de vinilo ... 100

Plastificantes (ftalato modificado) 36

Plagtificantes (ftalato de butilbencilo) 12

Aceite de soja epoxidado 5
Estabilizadores (a base de estafio) 2
Tensioactivo 3

La cantidad de pasta: depositada puede variar
entre 250 y 500 g/m? segin el disefio, lo que corres-
ponde a un relieve de 0,20 a 0,40 mm. Este plasti-~

gol transparente es gelificado por paso por un hor-

C
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no (39) a 1402C., El producto es enfrisdo luego y en—
rollado.

Se vuelven a coger los rollos de produc—
to impreso y se aplica (en 42), con cuchillo de aire,
una cape de desgaste uniforme de 0,20 mm de espesor,
de formulacidn:

Emulsion de PCV 100

Plastificantes (ftalato de butilbencilo) 45

BEstabilizadores (a base de estafio) 2

Tensioactivo 3

Diluyente (white spirit)-~ cantidad necesarias
para ajustar la vis-
cosidad

Eata capa de desgaste es gelificada final-

mente por paso por un horno a 160°C,

EJEMPLO 2

Las diferentes operaciones se efectian en
una instalacion del tipo de la descrita en la figu-
ra 2.

Se prepara un soporie estable y suscepti-
ble de impresidén, impregnando con 250 g/m? de plase
tisol un género no tejido de 50 o/n°.

El género no tejido es un poliéster no te-
jido obtenido por via himeda.

Se impregna con un plastisol de formula-

074’ - 18 -
c



10

15

20

25

1 A P
DAk
il
b b
R\ M o
| e |

cion:
Emulsion de PCV 100
Plastificantes (fitalato de butilbencilo) 45
Bstabilizadores (a base de estafio) 2
Tensioactivo 3

Diluyente (white spirit) - cantidad necesaria
para ajustar la vis-
cogidad

Se afiaden pigmentos para obtener el tinte
de fondo del disefio.

Egte plastisol es gelificado y alisado
por paso entre dos cilindros calentados a 1602C.

Bste soporte (1) estable y susceptible
de impresidén se imprime en (5a, 5b, 7a, Tb, 9a, 9b,
11a, 11b), por heliografia, con las tintas compues-
tas de copolimero de PCV, en solucidén en disolven-
tes cetonicos y pigmentadas con ayuda de colorantes
minerales y organicos.

Antes de imprimir el relieve por serigra-—
f{a, y en la misma instalacion de impresion, se do-
ble bajo un rascador megnético una pelicula (41)
transparente calandrada, de 0,25 mm de espesor, y
de formulacion:

Suspension de PCV 100

Plagtificantes FBB 23

c
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Bgtabilizadores (bario-cadmio) 3

Aceite de soja epoxidado 5
Monoéster epoxidado 2
Acido estedrico 0,4
Modificador acrilico 2

Minex 7 (0xidos de silicio y de sluminio) 15
Pars permitir la adherencis de esta peli-
cula sobre el soporte impreso se utiliza (en 42) un
agente de adhesidn de formulacidn:
Plastificantes (ftalato) 30
Copolimero vin{lico en solucidn en di-
solventes cetdnicos 70
Sobre este pelicula (41) transparente se
imprime por serigrafia (en 13) el relieve en rela-
cién con le impresidn heliogréfica. La formulacion
de la pasta para serigrafia es la siguiente:
Copolimero de acetato de vimilo 100
Plastificantes (ftalato modificado) 36
Plastificantes (ftalato de butilbencilo) 12

Aceite de soja epoxidado 5
Egtabilizadores (a base de estafio) 2
Tensioactivo 3

La cantidad de pasta depositada puede va-
riar entre 250 y 500 g/m2 segin el disefio, lo que

corresponde a un relieve de 0,20 a 0,40 mm. Este

4 - 20 -
C
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Plastisol transparente es gelificado por paso por

un horno (39) a 1409C. Luego se enfria y enrolla el

producto.
Egste soporte es doblado a 1702C con dos

hojas calandradas de 0,45 mm de espesor, y de for-

mulacion:
Suspension de PCV 100
Cargas (tiza) ' 120
Plastificantes (ftalato) 30
Estabilizadores (bario-cadmio solido) 3
Acido estearico 0,4
Pigmentos -

Graciss a las formulaciones empleadas se
obtiene un producto cuyas partes en relieve son bri-
llantes y las partes no en relieve permanecen mates.
EJEMPIO 3

Lgs diferentes operaciones se efectian en
una instalacidn del tipo de la descrita en la figu-
ra 3.

Se prepara une pelicula calandrada de 0,15

mm de espesor, de formulacidn:

Suspensidén de PCV 100

Plagtificantes FBB 23

Estabilizadores (bario cadmio) 3

Aceite de soja epoxidado 5
914.74 - 21 =
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Monoéster epoxido 2

Acido estearico 0,4

Modificador acrilico 2

Minex 7 (oxidos de silicio y de aluminio) 15
que ademss se pigmenta pera obtener el tinte del fon-
do del dibujo.

Se imprime esta pelicula (1) por heliogra-
f{a (5a, 5b, Ta, Tb, 9a, 9b, 11a, 11b) con las tin-
tas compuestas de copolimero de PCV en solucidn en
disolventes cetonicos y pigmentadas con ayuda de
colorantes minerasles y orgénioos.

En la misma méquina se dobla bajo esta
pelicula, mediante el rascador serigrafico y gracias
a un adhesivo de la formulacidn siguiente:

Plastificentes (ftalato) 30

Gopolimero vin{lico en solucidén en

disolventes cetonicos 70
un soporte constituido por fieltro de amianto im-
pregnado de PCV ocomo en el ejemplo 1 y duplicado con
una- subcapa expandible de 0,30 mm. La formulacidn

de esta capa expandible calandrada es la siguiente:

Suspension de PCV 75
Ftalanto ¥BB 11
Aceite de soja epoxidado 4
Monoéster epoxido 4

T4 - 22 -
c



10

15

20

25

Alcohilsulfonato de fenol~cresol 24

Octoato de cine (Kicker) 1,6
Cargas (caolin) 16
Modificador acrilico 4
Agénte de hinchamiento 1,6
Pigmentos A -

Se imprime por serigrafia (em 13) el re-
lieve en relacion con la impresidn heliografica. Isg
formulacion de la pasta para serigrafia es la siguien-
te:

Copolimero de acetato de vinilo 100
Plastificantes (ftalato modificado) 36
Plastificaentes (ftalato de butilbencilo) 12

Aceite de soja epoxidado 5
Bstabilizadores (a base de estafio) 2
Tensiocactivo 3

La cantidad de pasta depositada puede va-
rier entre 250 y 500 g/m?, segin el dibujeo, lo que
corresponde a un relieve de 0,20 a 0,40 mm. Se la
gelifica por paso por un horno a 1402C. Luego se en-
fria y enrolla el producto.

Se vuelve a tomar este complejo y se le
dobla con una capa transparente de 0,25 mm de espe-
sor, de formulacion:

Suspensidn de PCV 100

C
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Plastificantes FBB 23

Estabilizadores (bario cadmio) 3
Aceite de soja epoxidado 5
Monoéster epéxido , 2
Acido estearico 0,4
Modificador acrilico 2

Minex 7 (éxidos de silicio y de aluminioe) 15

El producto se gelifica por paso por un
horno a 1508C,

Esta hoja casa perfectamente .con la forma
del relieve, tal como se ha descrito en la soliei-
tud de patente espafiola N2 418.348 de la solicitan~
te.

El producto se pasa a un horno a 1802C
para permitir la expension de la capa inferior de
0,30 mm, y obtener asi una capa de espuma de 0,60
mm.

La presente solicitud, que corresponde &
la presentada en Luxemburgo, el 21 de Noviembre de
1973, bajo el N? 68.838, se acoge a los beneficios
del Articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propie-
dad Industrial.

9'4‘-74‘ - 24‘ -
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva
que se presentan para que sean objeto de esta soli-
citud de Patente de Invencidn en Esgpafia, por VEINTE
afios, son los que se recogen en las reivindicacio—~
neg siguientes:

18.—~ Procedimiento para fabricar un reves-
timiento compuesto en relieve, que comprende la im-
presion de una decoracidn en concordancia con la
aplicaciin discontinua de una pasta destinada a dar
un relieve, caracterizado porque comprende las eta-
pas sucesives siguientes: impresion de una decora-
cidon sobre un goporte; aplicacién de un plastisol
transparente en al menos una capa intermedia discon=-
tinua sobre la_decoracién imprese; peso del conjun-
to ag{ obtenido a un horno de gelificacidn.

28,- Procedimiento segin la reivindicacion
12, caracterizado porque la impresidén de la decora-
cién sobre el soporte se efectda por un procedimien-
to heliografico.

38.- Procedimiento segin la reivindicacidn
28, caracterizado porque la aplicacién del plasti-
5ol transparente se efectia por serigrafia.

48 .- Procedimiento segin cualgquiera de

074- - 25 -
.C .
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las reivindicaciones 12 a 328, caracterizado por
aplicacidn directa de una capa de desgeste continua
sobre el plastisol transparente, tras paso del con~-
junto obtenido al horno de gelificacion.

58,- Procedimiento segin la reivindicacion
48, caracterizado porque la aplicacion de la capa:.
de desgaste se realiza por impregnacion de una ca-
pa continua, delgade y uniforme de un plastisol por
la técnica del cuchillo de aire.

2,- Procedimiento segin la reivindicecidn
48, caracterizado porqgue la aplicacién.de la capa
de desgaste se reagliza por doblado con una hoja &a-
landrada transparente.

. 78.~ Procedimiento segin la reivindica-
clon 48, caracterizado porque la aplicacidn de la
capa de desgaste se realiza por impregnacidn por ~
cortina. |

88 ,~ Procedimiento segin cualquiera de
lag reivindicaciones 18 a 38, caracterizado por la
aplicacion directa de una capa de desgaste continua
sobre el plastisol transparente, antes del paso del
conjunto obtenido al horno de gelificacion.

98.~ Procedimiento segin la reivindicacidn
82, caracterizado porque la aplicacion de la capa

de desgaste se realiza por impregnacidn por cortina.

.&.34 - 26 -



10

15

20

25

108,- Procedimiento segin cualquiera de
las reivindicaciones 12 g 38, caracterizado por la
aplioacién de una capa de destaste continua por en-
cime de la decoracién impresa, antes de la aplica-—
cion del plastisol transparente en una cepa inter-
medis discontinue.

112.- Procedimiento segin cualquiera de
lasg reivindicaciones 12 a 102, caracterizado porque
le impresidn de la decoracidn se efectia sobre un
gsoporte deformable, siendo doblado este soporte con
un soporte estable antes del paso al horno de geli-
ficaciodn.

128,- Procedimiento segin la reivindica~
cién 112, caracterizado porque el doblado del sopor-
te estable se efectia con ayuda de una barra magné-
tica atraida por un imédn.

138,- Procedimiento segin la reivindica-
cidn 128, caracterizado porque el doblado del sopor-
te estable se efectia en el momento del paso del so-
porte deformeble sobre una banda que alimenta este
goporte deformable en la instalacidn de aplicacidn
del plastisol transparente.

142 .-~ Procedimiento segin cualquiera de
las reivindicaciones 12 a 102, caracterizado porque

la impresion de la decoracidén se efectda sobre un

.74 - 27 -
.C
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gsoporte estable.

158 .~ Procedimiento segin la reivindica~
cidén 148, caracterizado porque el producto compues—
to obtenido tras paso al horno de gelificacidn es
doblado con una o varias capas que forman parte
del producto finsal.

162 .~ Procedimiento para fabricar un re-
vestimiento compuesto en relieve.

Tal y como se ha descrito en la Memoria
que antecede, representado en los dibujos gque se
acompafian y con los fines que se han especificado.

Esta Memoris consta de veintiocho hojas

esoritas a maquina por una sola cara.

usaria, V7 HAND 1974

P.A.

74 - 28 -
c
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