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El invento se refiere & un nuevo procedimiento

para la fabricacidén de rétulos de policondensados de varios'

colores,que prefentemente sirven para fines de indicacién
y edvertencia, por el gque se trate de unir entre s{ poli-
condensados de diferentes colores, que for polimerizacién
experimentan un ulterior aumento de moléculas y enlace de

red, poliésteres insaturados y resinas epoxi, que de tal

|

modo en las superficies se produzcan rétulos totalmente 11-;

808 bioolores o policolores con cualquier clase de repre-
éentaciones, inseripeiones etc, en ejecucidn transparente,

as{ como opace.

le esencia del prooédimiento segin el invento se

considera en que sobre el fondo pulido lisamente de un mol-;

de correspondiente se aplice una delgada cepa de 0,2 + 0,3 -

mn del policondensado tefihdo con el color fundamental de-

seado, en que las partes a ejecutar en otro color de esta
capa de resina todavia seccionable en su consistencis se

recortan oon una cuchilla,une cuchilla estampadore o seme-

Jante y se desprenden & mano y en gue les escotaduras pro- !

ducidas por ello se rellenan con la resina de poliéster

coloreada de otro modo, o semejante, en el espesor de la

capa fundamental, y se aplican y prensan las capas posterio;

res de resina y de estabilizaoidn, de manera conocida,

Para la fabricacidn de rétulos total o parcialmente trans-

parentes, sobre la capa fundamental arriba descrita se co- !

loca una hoja de recubrimiento, que se desprende con la
parte a recortar, miebtres que las partes de-bhoje regian=
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tes adiamante se separan después del rellenadp de las esco-
taduras con la capa de poliéster de otro oolor,para evitar

que la capa protectora transparente quede manchada por en-

cima al aplicar la segunda capa de otro color.

El recortado de las partes de otro color desde
la capa fundamental introducida en el molde puede efectuar-
se mediante cuchilla y plantilla. En la produccidén en serie
de tales roétulos naturalmente también pueden hallar empleo
cuchillas estampadoras de forma correspondiente. La aplica-
cion de las capas de resina posteriores con o sin suplemen-
tos de estabilizacidon de esteras de fibra de vidrio se efec-
tla segun procedimientos conocidos. En esto hay que hacer
resaltar todavia que tales esteras de estabilizacidn estéan
insertas de modo totalmente invisible.

En el adjunto dibujo se ha representado el desa-
rrollo del procedimiento en sus diferentes fases en las fi-
guras 1 -5 para la fabricacion de rétulos no transparen -
tes y en las figuras 6-10 para la fabricacion de roétulos
transparentes , en parte en perspectiva.

La fig. 1 muestra un rétulo de trafico 4 blanoo
en su oolor fundamental oon borde tojo y signo de exclama-
cion negro 8.

La fig.- 2 muestra el molde 1 con fonfo 1 a en
seccion, en que ya estd introducida la capa 4 de poliéster

de 1 - 2 mm de espesor, tefiida con el color fundamental,

deade la cual y mediante la cuchilla estampadora 2, 3 se

recortan las partes superficiales que deben colorearse de
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r0jo y negro.

Segin la fig. 3, la parte 4a ya estd recortada
desde la oapa fundamental 4 y desprendide en parte.

Segin la fig. 4 la escotadura formeda por esto
ya estd rellenada de nuevo con la capa 5 de poliéster, en
este caso rojo, mientras que la fig, 5 permite reconocer la
capa de estabilizecién 6 y la capa de resina 7 dorsel, i

la fig. 6 permite observar un rétulo transparente i
12 en ejecucién fundamenta 14 azul con superfiocie blanca
15 y una cruz roja 16,

Segin las figuras 7 - 10 son de nuevo 9, %
el molde, 10, 11 la cuchilla estampadora, 12 la oapa funda=-
mental gque estd reoubierta por la hoja 13. La parte 12 a |
se recorta con la hoje 13 2 de la manera descrifa , mien-
tias que las partes 13 de la hoja sirven de reoubrimiento
sobre le capa restante 12 hasta que esté introducida la ca—
pe 14 de otro color. 15 es la capa de resina de cubierta
de la cara posterior. Segun este jrocedimiento pueden fabri-
carse tambien rdétulos trenslicidos provistos de una fuente
de luz en diferentes ejecuciones de colore.

Los rétulos policolores a fabricar segin el proce-
dimiento del invento oon policondensados, se caracterizan |

por un excelente efecto Sptico, ya que los oontornos de tran%

}

conocidos trabejos de marqueterias. Estos rétulos son tambien

sicidn de uno a otro color estén separados con gren preci-

gién y forman una superficie totalmente lisa como en los

E



resistentes contra ataques de corrosién de todas clases y

y de gran resistencia mecanica. A consecuencia del senolllo

1
procedimiento de fabricacidén, también desde el punto de vis-

ta del precio cumpliran las exigenoias comerciales. )
Naturalmente que también entra dentro del alcance®
de la presente idea inventiva el fabricar segun este proce-

dimiento eventualmente carteles murales pollcolores o pro-

vistos de motivos.
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5a presenta patente de invencidn comprende las
siguientes reivindicaciones:

1.- Procedimiento para la fabricacién de rotulos

» de polioondensados de varios colores, que sirven preferen-
temante para fines de indioacién y advertencia, oaracterl- j
zado porque a partir de una delgada capa de un polioondensa—A-
do en el color basico deseado, se recortan y separan las

i partes superficiales del rotulo que deban ejecutarse en

otro color, después de lo cual las escotaduras producidas

por ello, se rellenan con un policondensado de otra colora-
cion y finalmente se aplioa una capa, correspondiente al ta-j

o - 1
mafio del rétulo y que estabiliza al mismo.

b bl T

2_.- Procedimiento segun la reivindicacioéon 1, carac-t-

r terizado porque sobre el fondo lisamente pulido de un molde j
de acero o semejante se aplica una delgada capa de aproxima-
damente 1 - 2 mm del policondensado tefitdo con el color fun-

i damental deseado, porque las partes a ejecutar en otro co- 1

j lor, de esta capa de resina todavia no endurecida en su con-
; sistenoia y por ello todavia seccionable, se recortan con

F una cuchilla y una plantilla o con una cuchilla estampadora j
# y se desprenden a mano, y porque las escotaduras producidas

por ello se rellenan con la resina poliaster o semejante te-
i iida de otro modo en el espesor de la capa fundamental y por+
§ que las oapas posteriores de resina y estabilizacidn compues- j

) tas de esteras de fibra de vidrio se aplican y comprimen de
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3.- Procedimiento segun la reivindicacién 2, caracteri-

manera conocida.

zado porque la fabricacién de rotulos total o parcialmente
transparentes se coloca sobre la capa fundamental aplicada
una hoja de recubrimiento y se sostiene adhesivamente, que
se separa tirando de dioha parte junto con la parte a re-
cortar, y porque las partes de hoja remanentes se retiran
s6lo posteriormente después del rellenado de las escotadu-
ras con la capa de pollaster de otro oolor, para evitar,
que la primera capa transparente, al aplicar la segunda ca-
pa de otro oolor, quede manohada por encima de los cantos

de corte.

4. - Procedimiento segun las reivindicaciones 1 a 3,
caracterizado poaque las partes superficiales recortadas
se levantan empleando vacio.

5. - Procedimiento segun la reivindicacién 4, caracte-
rizado porque la cuchilla estampadora forma una campana
de vacio.

6. - Procedimiento para la fabricacién de rotulos de
polioondensadoe de varios colores.

Segun se describe y reivindica la presente memoria
y se ilustra con los dibujos que a Aa misma se acompafian.

Consta esta memoria de 7 hojj!lS foliadas y escritas

a maquina por una sola cara.

Madrid, jg/30 de Octubre de 1.962.
KRLOS RO, g,
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