
P  - 21.887

Patentabt. I3 20-169

272301
8

MEMORIA DESCRIPTIVA
> que se presenta para unir a la solioltud

¿ »
PATENTE D E INVENCION 

formulada* el 24 de Noviembre de 1.961» oon el Núm. 272.301

e n
E S P A Ñ A  

por VEINTE años
a nombre de VAESSEN-SCHOEMAKKR HOLDING N.V.» entidad holandesa» es­
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t

"UN METODO DE FABRICAS ARTICULOS TEEMOFUSTICOS"

La presente invención se refiere a un método de fabricación de 
artículos de material tezmoplástioo que tienen en sus paredes exte­
riores imágenes o motivos decorativos» signos o rótulos aplicados» 
coloreados o no» por el método de slnterisaoión de polvo*

5 Con arreglo a este método» se pone en un molde hueoo un mate­
rial tezmoplástioo como, por ejemplo, polietileno en polvo o finamen­
te dividido de otro modo» en oantidad tal que la pared interna del 
molde quede totalmente cubierta con una oapa de espesor suficiente 
para poder obtener el espesor de pared deseado en el artículo a 

10 fabrioar» mientras la temperatura de la pared del molde es inaufi—
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oíante para oausar la sinterizaoión de las partículas del material

r

plástico* A oontinuaoión se oaldea la pared exterior del molde a una 
temperatura prefijada y durante un período determinado, pexmaneolendo

w  r,

estacionaria la oapa de material plástico respeoto a la pared Ínter- i' - 

na» a genseouenoia de lo oual las partículas de material plástico se 
unen por slnterlzaoión sobre esta pared interna» formando una firme 
oapa de espesor deseado* A oontinuaoión se enfría el molde y se saca

r "
de ál el artíoulo*

En la manufaotura de artículos de material texmoplástioo» oon
i'. ,
j*<>'

arreglo a este método» las imágenes o motivos ornamentales y rótu­
los se ponen despuás de terminados los artículos* La impresión de 
imágenes o oaxao&res sobre estos artículos es una operaoión larga y 
costosa» en comparaoión oon la propia manufaotura de los mismos*

En realidad» de heoho» las superfioies de material plástioo en 
general necesitan un tratamiento especial para imprimir, el oual» ■;' .

oomo sucede también oon la impresión misma de la superficie de artí-
i

culos de formas muchas veces curvas y arqueadas» exige frecuentasen-
1

te un equipo espeoial*
¡

Se ha desóubierto ahora un método de fabrioar artículos de termo- • 

pládbioo» oon arreglo al procedimiento de sintesisaoión de material ^
en polvo» la superficie de los ouales queda decorada o provista de 
motivos ornamentales u otros» oaraoterizándose dioho método por el heoho 
de que» oontra la pared intema del molde en el oual se ha de fabri­
car el artículo de material texmoplástioo» se dispone una película o 
placa de un material plástioo provista o no de una o más figuras y fr
hecha de un material que» dentro de los límites del margen de tempera» ; 
turas de fusión del texmoplástioo del oual se fabxioa el artíoulo a í\
oonformar» es susceptible o oapas de formar- unión física o químioa j.
oon dioho material» después de lo oual se fabrioa el artíoulo de .í “
texmoplástioo a una temperatura suficiente para efectuar la formación

% ‘
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£ 7 7* ̂  A f ' • ^  U  íde loe materiales plásticos*
Utilizando el método confortas a la invención, pueden fabricar­

se i en una sola operación, artloulos de material plástioo que ten­
gan la imagen o figura deseada* A este propósito, se elige primero 
el,material de la película mis adecuado para el fin propuestoy por 
lo que oonoieme a su oíase, oolor 7 espesor, 7 que satisfaga la con­
dición de fundirse o formar de otro modo oonexión rígida, a la tempe­
ratura de tratamiento del material a base del oual se manufactura 
el artículo, oon este último material* Con tiras de pelíoula, del 
tipo de pelíoula que se baya visto que es mis adecuado, se obtiene 

la imagen del famaño 7 oolor o oolores deseados* Antes del trata­
miento, las tiras de pelíoula se adaptan, en foro» 7 tamaño, a los 
fines propuestos 7 a los tamaños 7 forma del molde en que el artl- 
culo habrá de fabrioarse* Esta pelíoula provista de una figura, 
imagen o indioaoión rotulada, se adhiere a continuación contra la 
pared interna del molde, dando haoia dicha pared bien su oara impre­
sa o bien su oara sin imprimir, después de lo oual se manufactura 
en dioho molde el artíoulo deseado, a la temperatura normal de tra­
tamiento, 7 se saoa luego del molde, después del enfriamiento ai 
así conviene*

La adherencia de la pelíoula contra la pared del molde puede 
lograrse sin adhesivos si la pelíoula es lo bastante delgada 7 la
superfloie de la pared interna del molde esté pulida* En muchos oa- 
sos, se preferirá utilizar un adhesivo para fijar la pelíoula a la 
pared del molde* Como tal adhesivo se tendrá en oonsideraoión to­
das las sustancias o mezclas oapaoes de resistir la temperatura de
tratamiento a la oual se fabrica el artíoulo de material plástioo,

*■ ¥

de mantener inmóvil 7 lisa la pelíoula Impresa contra la pared in­
terna del molde, tanto al comienzo como durante la manufactura, 7 de 
no tener apenas o ninguna adherencia contra la pared interna del

3 3



molde después de la manufactura*
$72 3 0

Ahora bien, si así oonviene, la capa pelicular puede formarse 

en la pared interna del molde* Así* por ejemplo, se desparrama en 
el fondo uno o más polvos coloreados, oon arreglo o no a diseño, o 
bien se pinta en el fondo oon tinta una imagen o decoración, después 
de lo cual se oolooa enoima úna delgada oapa del termopléstlco en 
polvo* Bntonoes se oaldea el molde, basta que el termoplástioo en pol­
vo se funde formando una oapa ininterrumpida, y luego se enfría has- «
ta quedar el articulo manufaoturado* A r a  la aplioaoión de dioha 

pelíoula, por ejemplo, de termoplástloo en polvo de varios oolores, 

contra las pareces del molde, estas paredes pueden pintarse primero 
oon un adhesivo* Naturalmente, se puede colocar primero o ser apli- 
oada por manufactura la pelíoula texmoplástloa oontra la pared del 

molde, después de lo cual se desparraman los polvos de oolor sobre 
esta pelíoula cuando se pone glutinosa por caldeo del molde, o lo 

está todavía después de la manufactura*
Según b4 ha visto, los aoeites y grasas de sllioona ya conoci­

dos son adhesivos que satisfaoen los requisitos impuestos*
\

Son útiles además los hidrocarburos sólidos o mesólas pastosas 
de hidrocarburos sólidos y líquidos, misoibles oon un monómero u 
oligómero de los materiales plástloos tratados, y son sometidos a 
tratamiento oon éstos hasta obtener una pasta suave, o bien los hi­
drocarburos líquidos o mesólas de éstos que sean misoibles oon los 
materiales plásticos tratados, y sometidos a tratamiento oon uno o 

ambos hasta obtener una masa pastosa que satisface las condiciones 

arriba indioadas* Para la manufactura de artíoulos de polieténo, y 
para obtener pelíoulas de polio teño oontra la pared interna del mol-

* p
de a utilizar, ha resultado ser muy adecuada una mezcla de 100 par­
tes en peso de aoeite de parafina y 20 partea de polieteno, de un 
índice de fusión de 20* Este adhesivo da también buenos resultados
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en el tratamiento de películas de oloruro de polivinilo, películas 
de oloruro de polivinilldeno y pelíoulas de pollanddas.

II espesor de las tiras de película depende a veces del material 
del oual se fabrique la película. También pueden emplearse pelíoulas
compuesta de varias oapas del mismo género de material plástico o 
de material plástico de distintos géneros, o de un plástioo provisto 
de una capa métalioa aplicada al mismo bien oomo película o a pis­
tola.

1

La película puede ser aplicada contra la pared del molde con 
su oara slm imprimir dando a la pared, en tanto que, en el oaso de 
una adecuada ^Leoción del espesor de la película y del tipo de 
pintura empleada, la imagen o rotulación deseada se obtiene clara­
mente en la superficie del artículo manufaoturado, aun cuando la 
imagen o rotulación esté oublerta de una delgada capa de material 

plástioo, rígidamente ooneotada a la pared del artículo» La imagen 
o rotulación ss colocará, de preferencia, en forma de Imagen refle­
jada sobre lá superficie de la tira de película. Empleando el mé­
todo conforme al presente invento es posible ahora obtener, en una 
sola operación, artículos de material pléatioo dotados de una rotu­
lación o figura, y protegidos de la influenola de la imtemperie, 
así oomo de daños químioos y mecánioos, por una delgada oapa de ma­
terial plástioo»

Una pelíoula de polieteno provista de rotulaeión o imagen por 
medio de tintas de una o más clases, resistentes al calor, ya conoci­
das, y que se fija en la posloión deseada oontra la pared interna 
del molde, oonforue a la invenoión, queda incorporado totalmente en 
la pared externa del artículo, después de su manufactura, formando
un conjunto con éste, en tanto que la rotulaoión o imagen se ha

/*

puesto en contaoto oon la pared del artículo sin sufrir deformación 
ni daño alguno, en la posloión en que la pelíoula ha tomado oontaoto

5
t



10

15

20

25

con la pared del molde* 272301
La resistencia a la temperatura es la propiedad más importan­

te que ha de satisfacer la tinta que se utilice para imprimir y oo- 
1orear la superficie de las-tiras de película. Las llamadas tintasV
"fijas al vapor", obtenibles en el meroado y compuestas a base de 
combinaciones de aceite secante o aoelte de resina, frecuentemente 
oon la adición de un agente seoante, o de la sustancia seoante ya 
oonooida en el ramo de artes gráficas, han resultado ser apropiadas 
para imprimir las películas que se utilizan en el método conforme 
a la invención*

SI mltqdo de la invención es muy adecuado para fabricar artí­

culos de material plástioo coloreados por la pared externa, o artí­
culos de material plástico que tengan en la pared externa una del­
gada capa metllioa. A este objeto, en la superficie entera de la 

pared interna del molde se dispone una película coloreada o una pe- 
líoula provista de una capa mstálioa, en este ultimo oaso oon la oa-

j •

pa mstálioa dando haeia la pared del molde) y a continuación se ma­
nufactura el artículo de material pláatioo*

Puede ser ventajoso el empleo de una tira de película más 
grande de lo estrictamente necesario para obtener la rotulación o 
la imagen, a fin de lograr una mejor fijaoión de la pelloula contra 
la pared del molde durante la manufactura del artículo de material 
plástioo y por consiguiente prevenir toda deformación.

Con el mátodo de la invención, pueden obtenerse muchos efeo- 
tos de oolor* Por ejemplo, al artículo de material plástico puede 
dársele un color distinto del de la película, y la rotulación o 
imagen puede hacerse por perforado de la tita de pelíoula*

" r
La' invención se describirá aoto seguido con mayor detalle, 

con referencia a los siguientes ejemplos*

U-

30
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Ejemplo I

Las paredes internas y el fondo, enteramente secos, de una tan- 
deja de chapa de aoero de 20 cm de longitud, 15 om de anohura y  5 en 
de altura, se untan uniformemente a trocha con un aceite de silico- 

5 na (¿ayer M  100). En el fondo de esta bandeja se dispone entonces 
una tira de película transparente, de 8 om de anohura por 5 <*» de 
longitud y 0,075 mm de grueso, fabrioada a base de polieteno de 
alta presión* Esta tira contiene en imagen refleja una rotulaoión, 
completamente 3eoa, impresa con tinta roja "fija al vapor" obteni- 

Xo Lie en el comercio y capaz de resistir una temperatura de aproxi­

madamente 350* C* La tira se oprime oontra la pared de la bandeja, oon 
cuidado pero firmemente y dejándola enteramente lisa, por ejemplo 
por medio de una muñequilla, de modo que la cara sin imprimir da 
hacia la pared* Después de la presión, no pueden apreciarse a 

15 simple vista burbujas de aire entre la tira y la pared* A conti­
nuación se oolooa la bandeja encima de la ohimenea abierta de un 
horno ellotrico que tiene una temperatura de 350°C. La chimenea 

del h omo queda enteramente cubierta por la bandeja* Al oabo de
i

v

10 minutos, se quita la bandeja del homo y se saoude, expulsándo- 
20 lo de ella, el polvo no fundido. A oontinuaoión se oolooa la ban­

deja en el homo durante otros 8 minutos, transourridos los cuales 
la masa se ha puesto transparente* Entonces se deja enfriar el 

conjunto durante 4 minutos al aire libre, se mantiene la bandeja 
durante un momento en un baño de agua a la temperatura ambiente y 

25 a oontinuaoión se sumerge en late por entero* La plaoa de polieteno 
obtenida oon la película inoorporada puede desprenderse fáoilmente 

de la bandeja»
Ejemplo II'.

30 Se utiliza como molde una bandeja redonda, de forma oónloa, de

- 7 -
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vidrio resistente al calor, de 16 era de altura» 10 ora de diáme­

tro en el fondo y 13 oo de diámetro en la parte superior* A conti­
nuación se dispone a mano contra la pared una tira de película» co­
loreada de rojo» de polieteno de baja presión» de 6,5 om de longi-

5 tu<r,' 6 om de anchura y 0,05 mm de espesor* En la tira de película
*

se ha introducido, por perforación, un diseño decorativo* La tira 
de película, cuya temperatura corresponde aproximadamente a la de 
la bandeja, debe tomar oontacto en su totalidad con la pared de

i  ,

la bandeja, quedando lisa. A continuación se llena la bandeja has- 
10 ta el borde con polieteno de baja presión en polvo, ooloreado de 

amarillo y con un índice de fusión de 7* El polvo se comprime li- 
geramente y la bandeja ee suspende por sus bordes durante 7 minu­
tos en un homo elóotrloo de ohimenea que tiene una temperatura 
de 275®C. Entonces ee expulsa de la bandeja el polvo no sinterl- 

15 sado, sacudiéndolo, y Be suspende aquella de nuevo durante 3 minu­

tos en la chimenea del homo de la misma manera* A  continuación se 
deja enfriar el conjunto al aire primero durante 3 minutos, des­
pués suspendido por los bordes en agua a 22® C durante 2 ó 3 minu­
tos, y luego sumergido en el agua* Finalmente, se saca de la ban- 

20 deja de vidrio la bandeja de polieteno con la decoración sinteri­
zada en amarillo y rojo sobre la pared*

Ejemplo III

Se utiliza como molde una bandeja redonda, de forma cónica,
25 de planta de acero, de 16 om de altura, 10 om de diámetro en el 

fondo y 13 om de diámetro en la parte superior*
Bn el lugar en que sobre la pared del artíoulo de material 

plástioo ée ha de disponer una rotulaolón, se aplica a brocha en una 
superficie de aproximadamente 8 x 8 om de la parad de la bandeja 

30 de plancha de acero un adhesivo consistente en una mazóla de monoo-

- 8 -
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tireno y poliatireno. La mezcla so ha obtenido juntando, oon agita» 
ción a fondo, 10 ni de monoetireno líquido oon una cantidad de po» 
listireno sólido tal que el volumen de la mesóla resultante ee de
15 na.

V '5 En la pared de la bandeja de chapa de aoero oubierta oon acU
heeivo se adhiere completamente, por el lado impreso, una tira de p ^  

líotila de polietireno de 6 x 6 om, ooloreada de asul, cuya rotula­
ción, aplioada en tinta de imprimir "fija al vapor" de oolor ama» 
rillo cubre aproximadamente 2 x 2 om de la superfioie. El espesor 

10 de la tira de película es de 0,06 mm» La bandeja de planoha de acero
se llena entonces hasta los bordes oon poliatireno en polvo y se 
aprieta ligeramente* La continuación del tratamiento se efeotua 
oomo en el ejemplo II* La temperatura del homo es de 350°C, y el 
tiempo de sinterlzaoión de 10 minutos*

15
E.iemnlo IV

La pared de una bandeja de plancha de aoero de las mismas di­
mensiones indicadas en el ejemplo I H  ae recubre, en tina superfioie

i

correspondiente al tamaño de la tira de película, oon un adhesivo 
20 consistente en una mezola de aoeite de parafina y polieteno, de un

indios de fusión de 20* Esta mezola se obtiene calentando 100 mi de 
aceite de parafina aproximadamente a 170®C y añadiéndoles 15 g de 
polieteno hasta obtener una mezola homogénea*

En la parte de la pared oubierta oon el adhesivo, ae dispone 
25 completamente lisa una tira de pelíoula transparente hecha de tres

oapaa superpuestas en forma de lámina* Se eliminan por frotación 
las burbujas de aire que haya* La tira de película consta de dos 
capas de polieteno oon la interposición de una capa de nyloh 1 1*
En la capa de nylon 11 se imprime una rotulación con tinta "fija 

30 al vapor". La película se dispone oon su lado impreso contra la

9
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¿¡ /' -J' L A l ’pared del molde* SI espesor de la pelíoula ee~de 0,35 ma*w
Las capas de la tira pelicular pueden ponerse una encima de 

otra contra la pared* Como adhesivo se utiliza la mesóla de poli- 
eteno y aceite de parafina*

Ay,.continuaoión se llena la bandeja de plancha de acero, hasta 
los bordes, con polleteno en polvo de un índioe de fusión de 7, des­
pués de lo cual se lleva a oabo la sintonización como se desoribe 
en el ejemplo II* La temperatura de sinterizaoión asoiende a 350°C y 
el tiempo de sinterizaoión es de 7 minutos*

Ejemplo Y

La manufactura del artículo de material plástioo se realiza 
del modo indioado en el ejemplo III*

Como adhesivo se emplea una grasa de silicona* La tira peli- 
15 otilar es una pelíoula de acetobutirato de celulosa metalizada con 

aluminio en polvo, en la cual se insoribe a punsón una rotulaoión* 
El peso de la pelíoula es de 72 g/m^*

t
El artículo se fabrica a base de aoetobutirato de oelulosa en 

polvo* La temperatura de sinterizaoión asoiende a 300*C, y el tiem- 
20 po de sinterizaoión es de 8 minutos*

Ejemplo VI

La manufactura del artículo de material plástioo se realiza 
del modo indioado en el ejemplo I H .

25 Como adhesivo se emplea una mezola de aoeite de parafina y
polleteno como se indioa en el ejemplo IV*

La tira de pelíoula utilizada es de polipropeno (índioe de fu­
sión* 10), da un espesor de 0,05mu, y hoja de aluminio de 0,05 mm

■ * > ■.
de espesor* En la tira de hoja de aluminio se insoribe a punzón 

30 una rotulaoión* La tira de pelíoula de polipropeno se coloca oon-

10 -
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tra la pared de la ‘bandeja de plancha de acaro. Como se indios en 

el ejemplo IV, contra esta tira de película de polipropeno se dis­
pone la tira de hoja de aluminio*

El artículo se fabrica a base de polleteno de alta presión en 
polvo,vq.ue tiene un índioe de fusión de 7* La temperatura de sinteri- 
zaoión asoiende a 300BC, y el tiempo de slnterizaoión es de 5 minu­
tos*

10 La manufactura del artículo de material plástico se realiza
del modo indioado en el ejemplo III* Como adhesivo se emplea una mez-

* •/ ola de aceite de-parafina y polleteno, como la indicada en el ejemplo
IV, iy

Se utiliza una película roja de polleteno de alta presión, de
r „

15 0,03 mm de espesor» La tira de hoja de dioho material se fija a toda
la pared de la bandeja de plancha de aoero, y en la tira se insoribe 
por perforación un texto de rotulaoión* tj ,

El artíoulo se fabrioa a base del polímero de ¿oido 11-amino- 
undeoanoioo (nylon ll). La temperatura de slnterizaoión asoiende a 

20 200»C, y el tiempo de slnterizaoión es de 7 minutos*
, l

Ileanlo v n i

La manufactura del articulo se realiza del modo descrito en el 
ejemplo III» Como adhesivo se utiliza la mezcla de aceite de para- 

25 fina y polleteno indioada en el ejemplo IV*
Contra la pared de la bandeja de planoha de aoero, se coloca, 

por el lado sin imprimir, una tira de película fabrioada a base de 
oopolímero dé 85# de cloruro de vinilidenó y 15# de oloruro de vinl- 
lo, de 0,08 mm de espesor, impresa en imagen reflejada oon tinta 

30 "fija al vapor"• El artículo se sinteriza a base de polvo del mis-

}



no oopolímero de la tira pelicular» La temperatura de sinterizaoión 
asciende a l65°Cf y el tiempo de sinterizaoión es de 12 minutos*

Ejemplo IX

5 La manufactura del artículo de material plástioo se realiza
del modo indioado en el ejemplo III» Como adhesivo se emplea una 
mezola oomo la oitada en el ejemplo IV*

Como tira de película se usa un ester pollgliool de ácido tere»*
j

itálico coloreado, de 0,08 mm de espesor* El texto de rotulación
10 se inscribe por punzonado en la tira* El artículo es manufacturado

a Lase de polieteno de Laja presión, con un índioe de fusión de 
t

12. La temperatura de sinterizaoión es de 300»C y el tiempo de 
sinteriaación de 10 minutos*

Ejemplo X

La manufactura del artículo ee realisa del modo descrito en 
el ejemplo | H *  Como adhesivo se emplea la mezola de aceite de para 
fina y polieteno indicada en el ejemplo IV* En la pared de la 
bandeja de plancha de acero cubierta oon el adhesivo se aplica a 

20 brocha una decoración de diversos colores oon tinta "fija al vapor”• 
sobre ella se esparce una delgada oapa de polietileno de alta 
presión pulverizado, después de lo cual se oaldea la bandeja basta 
que el polietileno en polvo queda fundido formando una oapa conti­
nua* Entonces se deja enfriar la bandeja, por ejemplo, al aire,

25 y se llena basta los bordes oon polietileno de alta presión en
. polvo, de un índioe de fusión de 20* Después de apretar ligeramen­
te el polvo, se efectúa el tratamiento suoesivo indioado en el 
ejemplo TÍ*> La temperatura del homo eá de 350®C,y el tiempo de 
sinterizaoión de 10 minutos*

12 - ^



La presente eolioitud que oorresponde a la presentada en Holanda* 

con fecha 25 de Noviembre de I.96O, bajo el Número 258,415» ae aco­
ge a los benefioios del artículo 51 ¿el vigente Estatuto sobre Propie­

dad Industrial*

(Loa puntos de invención propia y nueva que se presentan para 
10 que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invención en España» 

por VEINTE años* son los siguientes*
la*- Un método para la fabrioaoión de artíoulos texmoplástioos, 

ouya superfioie ha de ser provista de ornamentaciones, de acuerdo con 
el mótodo de sinterizaoión de polvos, caracterizado porque una pelíou- 

15 la o plaoa de material plástico, provista o no de una o más figuras de­
seadas y hacha de un material que, dentro de la gama de fusión del 
material termoplástioo del cual está heoho el artículo a formar, es 
oapaz de formar una unión fíalos o químioa con este material, es dis­
puesta oontra ,1a pared interior del molde en el cual se fabricará el 

20 artíoulo de material termoplástioo, después de lo cual el artículo 
termoplástioo es fabrioado a una temperatura que es suficiente para 
efectuar la foxmaoión de la unión de los materiales plásticos*

2®*- Un método según el punto 1®, caracterizado porque una 
película de polietileno transparente provista de una imagen deseada 

25 en una imagen reflejada, es dispuesta contra la pared interior del 
molde oon la oara sin decorar por medio de un adhesivo, después de 
lo cual se sinterlza el artíoulo de polietileno y se sigue tratan- 
do •

■ y * * ’
3®.- Un método según los puntos 1* o 2®, caracterizado por- 

30 que la pelíoula es adherida oontra la pared interior del molde por
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medio de un adhesivo compuesto de una mezcla de 100 partes de acei­
te de parafina y 20 partes de polietileno oon un índice de fusión 
de 20.

4o •- Un método de fabricar artículos texmoplásticos*
- Tal y como se ha descrito en la Memoria que anteoede y con 

los fines que se han especificado*
La presente Memoria consta de catorce hojas escritas a máqui­

na por una sola oara*
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