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El presente registro de patente de introducción 
ee refiere, tal como eu anunciado indica, a un procedimipa 
to da fabricación y aplicación de ealcomaníae, angón le - 
descripción que del mismo ea realice, que be de entenderse 
en ai más amplio sentido y no limitativamente.

La ealcomania aató compuesta por una noria de ­
capes auperpusstae, de loe que la Capa superior ep un pa­
pal de protección, antiadherente (parafinado, eilieonado,- 
etc), para loa canoa da adhesión aanaibla a la preaión o - 
pegajosidad de laa tintas. Este papal pueda sustituirse - 
por un recubrimiento antiadharente en el papel eoporte, en 
la caro opuesta a la impresa, lo que permite el aplicado - 
sin pagarse.

La segunda capa aató compuesta por un adhaaive- 
aensibla e la preaión y/o al calor, compatible con las ti& 
tas aplicadas. Este adhesivo pueda suprimirse ai laa tin­
tas amplaadas son capaces do fijar la ealcomania por la - 
acción de presión y/o calor.

La tercera capa está compuesta por unas tintae- 
idóneas para la aplicación, que puedan Bar nitroeelulóai—  

cas, acrilieas, vlnilicas, etc., tanto con pagamente org^ 
nicoe como inorgánicos, y en su caso, puedan ir precedidas 
da un bamir transparente para mayor resistencia, facili­
dad da aplicación y mejore del acabado.

2 5 Por último, existe una capa da papal, cera, pa
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xafin* o raaina da bajo punto do fusión. En ai caao da cal- 
ecmaníaa vitrifieablaa, o cucado por calor#al racubrimianto 
no dabaré da jar raaiduoa al quamaraa.

La impraaión da laa calcomanlaa aa realiza aagón - 
al aiguianta pzoeaao* 1) Racubrimianto da papal. 2) ímpra—  

aión dal barniz ao su caaa. 3) Impresión do laa tintaa can­
al diaaHo caca abajo. 4) Impresión dal adhaaivo y 3) Colnqg 
cidn dal papal da protección an au eaw.

La impraaión aa realiza preferentemente ao- aari—  

grafía# para cooaaguir disahoa apropiada# aunque pwdan - 
utilizara# otros mftodoa da impresión o aplicación.

El fundamento dal alaterna da aplicación estriba - 
an que al recubrimiento dal aoporta da impraaión tiana unaa 
propiadadaa daeónicaa ao función dal podar adhaaivo da la- 
calcomanía con la auparficia da aplicación. Ba tal ando qua 
aiaapra la adhesividad da la calcomanía an al momento da 
aplicación aa M*yor que la dal racubrimianto dal aoporta# - 
acto aa# la calcomanía con dicho aoporta.

La forma da aplicación ao haca mediante praaión y 
tamparetura qua actúan sobra al recubrimiento dal aoporta y 
dal adhaaivo o tintar adhaaivaa# paraitiando liberar al dé- 
porta al quadar rablandocido al recubrimiento# qua a tampa- 
ratura amhianta aa aólido. La praaión oacila antra 2 y Shg/ 
cm^, aunque pueda aar otra an función da cada aplicación - 
aapacifica. y la tamparatura oacila antra 584 y 2004 centí-
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grados, siempre aagón las necesidades, si bisa habitualmsnte 
as da ana relación inversa entre presión y temperatura.

La aplicación as realiza cediente dispositivos aee& 
nicoa, que consisten en una plancha caliente, de forma plana 
o curve, regulada por un termostato y un émbolo, normalmente 
neumático, que facilita la presida, regulado por un preaoata 
to y visualizado por un manómetro. Catas máquinas pueden l^g 
Ver incorporados además dispositivos de alimentación da laa- 
ealcomanlaa, tamporadoa para regular el tiempo da aplicación 
dispositivos para retirar el papel aoporta, almohadillados - 
de las planchas por ailieonaa u otros sistemas.

Loa ventajas dal procedimiento demeritó aobra los- 
tradicionalee son numerosas a importantes*

Uniformidad de aolicación* Al ser reguladas cons­
tantemente lea condicionas da aplicación y podar optimizar - 
las mismas.

Velocidad de aplicación* Con loa dispositivos men­
cionados pueden conseguirse aplicaciones de hasta tres mil - 
unidades por hora, ain problemas de aseado,

PMftMRME' En algunos - 
casos, por ejemplo en las calcomanías vitrificables, campo — 
muy importante para astas calcomanías, se suprimen tiempos - 
posterioras del sacado da hasta 24 horas, que sén necesarios 
con las calcomanías aplicadas con agua, actualmente en uso.

Ampliación dal sonarte de aplicación! Al no ínter-
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venir une acción manual y/o por agua an la aplicación* aa 
conaiguan caloceciones exactas an la posición dssaaday - 
sobra auperficiaa da aplicación abaorbentsa, no totalmen­
te liaaa* resultadoa parfactos, ya que otros aiatamaa - 
ocluyan agua que perjudica la cocción o prodeao posterior*

Otílizacionas máeJ^óneaSJ^ Azulajoa* batariaa da 
cocina* imaca y otroa objatea da cristal* vajillas y* an - 
general* todo objete decorado por vitrificación* Tambián - 
juguetea* maneja da cecina no vitrificabla* objatea da - 
chapa metálica* pinturas, ate.

Descrita auficiantamanta la naturaleza da le prá­
esete petante de introducción* aa hace constar expresamen­
te que cualquier modificación da detalla que pudiera intxgi 
duciraa, aa considerará incluida dentro tb la misma* mien­
tras no altara fundamentalmente sus característicos auataü 
cialsa.

Per óltimo* aa declaran da novedad an EapaHa las- 
aiguiantaa

1').- PROCEDIMIENTO DE FABRICACION Y APLICACION - 
BE CALCOMANIAS* caracterizado esencialmente porque la #a—  

praai&* da la calcomanía comprenda las operacionaa da racgi 
brimianto da papel* impresión dal barniz an au caso* j^pz^ 
aión da las tintas con al diaeHo cara abajo* impraaión dal 
adhesivo y colocación dal papel da protección an au caso*—
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realizándose la impresión preferentemente en serigrafla, - 

aunque pueden utilizarse otros mátedoa y estando le eeleo- 

manie compuesta por una serie de capee superpuestas, de - 
lee que la cepa superior ee un papo! de protección, anti—  

edherente, para los caeos de adhesivos sensible a la pre­
sión o pegajosidad da las tintas, pudiendo sustituirse as­

ta papel por un recubrimiento entiadherents en el papel ag, 

porte, en la cara opuesta a la impresa; la segunda cape e& 
tá compuesta por un adhesivo, sensible a la presión y/o el 
calar, compatible con las tintas aplicadas, pudiendo aupri 
mires esta adhesivo au las tintas empleadas son capaces de 
fijar la calcomanía por la acción da presión y/o calor; la 
toreara capa aetá compuesta por unas tintas idóneas para - 
la aplicación y puedan ir precedidas de un barniz transpa­
rente para mayor resistencia, facilidad da aplicación y —  

mejora dal acabado; por óltimo exista una capa da papal, - 
cora, parafina o resina ds bajo punto de fusión que, es el 
caso ds las calcomanías vitrifieablae, al recubrimiento no 
deberá dejar residuos el quemaras.

28),- PROCEDI MENTO DE EABHICACION 5 APLICACION CE 
CALCOMANIAS, aegón la reivindicación 18, caracterizado por 

el hecho de que el sistema de aplicación ae base en que el 
recubrimiento del soporte de impresión tiene unas propicia 
des mecánicas en función del poder adhesivo de la eaáomma- 
nía con la superficie da aplicación, de tal modo que aiam-
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pre la adhesividad da la calcomanía an al manto da aplica­
ción Mediante presión y temperatura, púa actúan aoíuce al - 
racubrimiento del aopoyta y dol adhesivo o tintas adhaai—  

va*, permitiendo liberar ai soporta al quedar reblandacido 
al recubrimianto, que a temparatura ambienta aa aólidc, c^ 
aliando la presión utilizada entra 2 y 5 ttg./cm , y la ta^ 
paratura entra 586 y 2806, entandióndose talaa datoa aiaa- 
pra an función da la* neesfóadea, y dándose habitualmante- 
una relación inversa entre presión y  temperatura.

36).- PROCEDIMIENTO DE FABRICACION Y APLICACION DE 
CALCOMANIAS, sagón las reivindicación 26, caracterizado per 
al hacho de que la aplicación aa realiza mediante diaposi­
tiva# macánieoa, que consisten en una plancha callante, re­
gulada por un tarmeatato, y un embolo* normalmente naómáti- 
co, que facilita la presión, regulado por un praaoatatc y - 
visualizado por un manómetro, podiendo llevar además incor­
porados dispositivos de alimentación de laa calcomanías, - 
temporizados para regular al tiempo da aplicación, disposi­
tivos para retirar el papal soparte y almohadillados de las 
planchas por ailiconaa.

**).- PROCEDIMIENTO BE FABRICACION Y APLICACION DE 
CALCOMANIAS.



8

Todo ello, tal y como quedé expuesto en la presante 
memoria descriptiva, que consta de ocho hojas, foliadaa- 
y mecanografiadas por una sola de sus coras y a dobla — 
especio.

Madrid, 17 do Setiembre 1.97S
María Regía Raíz-Granado,

Por Poder
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