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PLPENTE D& INVENCICH

per "Un procedimiente pars la fabricacidn de teclas, pul-
sadores y piezas girilares de material pldstico, siendo de

color distinto del de Tondo el signo o signos gue contengan®,

a favor de laa razén sovial HISPANO OLIVATII, Se A., domici-
lizda en Barcelona, Avenida José sntonio Primo de Rivers,

ne 8600

LORTA DESCRIPTIVA

A précedimienﬁo a que se refiere la presente pa—
tente de invencidbn, tiene por objeto lograr teclasg pulse—
dores y piezas similares en las que el gigno, nimero o le-
tra , quc contisne su guperficié Util destague bajo cialor - =
digtinto del de fonde estando intimamente unido a lz masa
de la pieza, practicdndose preferentemente por inyececidn de
materiales pldsticoa adccuados.

A modo de gjemplo se representa en la adjunta ho-

ja de dibujos el proceso de desarrolle del procedimiento gque
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nos ocupa aplicado a la fabricaecidn de un pulsador que con
tiene la letra B, siendo en taleg dibujoss Fig. 1 una vigta
en planta del elemento gque inicialmente contiene el signo.
letra o nimeyo; Fige 2, una veriante del elemento represen
tade en la figwa anterior; Fig. 3y une vista mostrando de
canto al citado elemento porfta—-gigno; Fig. 4; una vista en
corte longitudinal del molde conteniendo el elemento porta—
gigno; Fige. 5, una vista en corte longitudinal del molde ¥y
contramolde configurando el cuerpo del pulsador; Fige 6,
una vigta en perspectiva poniendo de manifiesto el resulte~
do de la inyeccidn o sea del puldsedor a su salida de moldes
Fige Ty una vista demostrativé del trabajo a que ée somete
el resultado visto en la fipura enterior; y Fig. 8, una
vista en pergpectiva del pulsador terminado.

Consiste el procedimiento que nos ocupa en lo si
suiente: Se procede inicialmente a fabricar de material
pldstico del color deseado, un disco 1 del gque sobresele
por una de sus caras, a gran relieve, el signo, nimero o
letra 2 que ha de contener la tecla, pulsador o pieze simi-
lar (Figse 1y 2 7 3)e

1 referido disco 1 se coloca en &€ fondo del
molde 3 de nanerz gue el signo 2 en relieve que contiene
guede en la parte superier (ifig. 4).

Una vez emplagzado el contramolde 4 (Fige 5), se
configura preferentemente por inyeceidn el cuerpo 5 del pul
sador, tecla o piega similar, de material pldstico, con lo
cual gqueda adherido o soldado a dicho cuerpo el disco 1, pe
netrando el signo 2 en relieve, en la masa de aguel (Fig. 6).

Sucegivarente, por torneado u operacidn mecdni-

ca similar (#ig. 7) se procede a rebajar la cabeza del pul=
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saddr 5 o pieza similar de manera que arrancandoc de la masa
de mquells, el disco 1, gueda sclamente incrustado en su ma-
ga el signo 2.

Finalmente se puley, si procede, la superficie tra
bajada quedando la pieza (Fig, 8) lista para su montaje en
lz méquina o aparato a gque va destinada.

Cuendo el signo 2 gue ha de contener la pieza 3
ha de orientarse de manera determinade en ésta, el disco ini
cial 1 que lo contiene, presentard referencias cualesguiera
como por sjemplo entallas 6, agujeros u otras que deberdn
corresponderse con resaltos adeduadanente gituados en la ba—
se del molde 3.

Se comprende que el color del material pldstico
constitutivo del cuerpo del pulsador 5, tecla o pieza gimi-
lar, serd distinto del que tenga ¢l disco 1 y correspondiente

gigno 2.

Se reivindica como objeto de la presente patente
de invencidns:

1 2, Un procedimiento para la fabricacidén de te—
clas, pulsadores y plezas gimilares de material pldstico,
gsiendo de color distinto del de fonde el sigo o signos gque
contengan, caracterizado esencialmente por el hecho de fa-
bricarse inicialmente de material pldstico del color desea-
do para el signo, un disco (1) del que sobresale por una Ge
sus caras, a gran relieve, el gigno (2) que ha de contener
la pieza; el referido disco (1) seMcoloca en el fondo del

molde (3) configurativo de la pieza, de manera que el signo
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(2) en relieve que contiene, guede en la parte superior,
. apropdsito para que una ves emplazado ¢l contramolde (4)

v confisw ade de materia pldstica de color distinto al del

Pl

disco (1), preferentemente por inyectado, el cuerpo (5) de

»

5 la pieza, el referido disco (1) quede adherido o soldado a
dicko cuerpo penetrando en su masa el gigno (2) que con’sig
ne; sucesivomente, por torneado u operacidn rocdnica simi
lar se procede a rebajsr la cabeza de la piezs obtenids
arrancando el disce (1) pars que queds solamente el sizno

10 (2) inerustado en ou mass; Pinslmente se pule, si proce
de, la superficie ftrabajeda, quedando con elle liste la
pleaza,

4 2¢ o— UN PROCEDIITENTC PARA LA FADRICACION DE TE-
; GﬁAS, PULSAOORZAS Y PIEZAS STMITARES DE NATERTAYT, PLASTICO,
+5 SIZENDC DE COLOR DISTINTCO SuT DA FOMDO ZL SIGNC O SIGHOS
QUE CONTENGAN.
Y todo cuanto afecte & la esenciaslidad de lo nmoa—
trado en los adjuntos dibujos y desecrito en la presente me—
moria gue consta de cuatro hojas foliadas y mecanosrafisdas

20 POYr una sola card,

Barcelonay 19 mayo 1951,
HISPATQ OLIVEBITI, S.A.
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