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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

1 La preaante patenta da introducción haca referencia 

— claramente ae indica en su e^" — a un pro­

cedimiento pera obtener maroae, signos, o adomos de 

cualquier tipo aobra pieza# u objetos moldeados a base 

5 da material termoplástico. Se trata de un procedimiento 

perfectamente eimple y eficaz mediante el que loa indi- 

cadoe aignoa o adornos quedan sólidamente incorporados 

al cuerpo de que ae trate, soldándose con el míame hasta 

constituir prácticamente una misma pieza. De otro lado, 

loa signos, dibujos o adornos, pueden adoptar cualquier10



fozma, por complicada que eea, y preeenter lea mas di— 

varaos ooloridcs, armonizando o contrastando con al co­

lor dal artículo marcado o adornado.

Da acuerdo con el procedimiento qpe se preconiza se 

5 prepara un molde en el que un cuerpo, correspondiente al 

molde propiamente dicho, conforma en bajo relieve la le­

tra, signo, dibujo a otro adorno qpe se trate de incorpo­

rar, adaptándose eata pieza en en oonfigaraoión general 

a la forma - plana, curvada, etc. -, adoptada por las pa­

lo redes exteriores del artículo que se trate de adamar; 

la otra parte integrante del molde ea lisa, adaptándose 

a la configuración de las paredes interiores de la pieza 

a marcar, en la zona en qpe deba llevarse a cabo la ope­

ración de marcado. Las dos portea integrantes del molde,

15 es decir, el molde propiamente dicho y su placa de cierre, 

pueden cerrarse aprisionando la pared del articulo en la 

zona en qpe deba llevarse a oabo el marcado. Esta opera­

ción de cierre debe efectuarse a presión relativamente 

elevada, preferentemente por medio de una prensa, o tam- 

20 bien mediante el mecanismo de cierre del molde de una 

máquina inyectora, sirviendo el material constitutivo 

del articulo a marcar - merced a su relativa elastici­

dad - de junta elástica qpa asegura la hermeticidad de 

este cierre.

25 Como operación final se Inyecta en la cavidad del

molde un material termopláetico de características aná­

logas y color distinto al del articule a marcar o ador­

nar. Esta inyección se lleva a cabo a presión relativa­

mente reducida, a fin de qpe no ee produzcan escapes 

30 de material, aun contando orna una cierta imperfección 

en el cierre. La inyección ee efectúa, en oambio, a



temperatura relativamente muy elevada, a través de un 

oorreepomdiente cilindro calefactor. Con elle, el material 

inyectado - merced a su elevada temperatura - provoca la 

plastifioadén superficial dei material ooastituitivo del 

5 articulo, en la zona en que se efectúa el marcado, produ­

ciéndose el satoaoldeo de ambos materiales, de manera que 

el adorno o signo queda incorporado al articulo formando 

prácticamente una sola pieza con el mismo. Para facilitar 

esta accién de sutosoldeo previamente se habré limpiado 

10 con todo cuidado la superficie del articulo, en la zona 

en que deba llevarse a cabo la inccrporacién.

Terminada la inyeccién puede procederae a abrir el mol­

de, obteniéndose el articulo marcado o adornado. Pétese 

que el material constitutivo de estos adornos quedaré en 

15 relieve, presentando color distinto del de aquél, de mane­

ra qae su vistosidad seré extraordinaria. Obsérvese asi­

mismo que el material constitutivo de los adornos o marcas 

seré absolutamente análogo al material de que se constitu­

ye el conjunto, de la pieza y  que el soldeo entre aquéllos 

20 y ésta seré perfecto, de manera que los teles adornos no 

significarán ni la mas mínima alteración de las cualida­

des de la pieza en cuanto a rígidos, resistencia a tempe­

raturas y a agentes químicos, resistencia mecánica, faci­

lidad de limpieza, ato.,etc. Y  nótese finalmente que la 

25 obtencién de los repetidos adornos se llevaré a eabo con 

un verdadero mínimo de medios y mano de obra, pudiendo 

faoilmsnte proyectarse moldes múltiples, Mi vistas a obte­

ner varios signos, marcas o adornos en una sola inyeccién 

y pudiendo repetirse un mismo adomo sobre la misma pieza, 

30 aprovechando un solo molde, oon la árnica condieién de que 

aquélla adopte una configuración regular, o que los ador-



nos dispongan cobre zonas do la misma dotadas do idén­

tica configuración* Los signos o adornos, podrán desda 

Ivago, porteño car a cualquier tipo y ebedeoer a cualquier 

finalidad (letras, mamaros de referencia, mareas de f a ­

brica, signos identificadores, motivos puramente ornamen­

tales de cualquier estilo y forma etc., etc.).

Con el único fin de aclarar cuanto queda expuesto, con 

el presente escrito se acompasa una lámina do dibujos, en 

los que - en forma muy esquemática - se ha representado 

un ejemplo concreto de realización práctica del procedi­

miento que ee trata de registrar, mi lo sucesivo, la ex­

plicación se referirá, pues, a los indicados dibujes, 

bien entendido que - orneo se comprende y es lógico, dada 

su finalidad exclusivamente ilustrativa y aclaratoria - 

en ningún caao cabrá conferir a los mismos al menor ca­

rácter limitativo.

En los expresados dibujos las figuras 1 y 2 correspon­

den a sendos cortes, muy esquemáticos, ortogonales entre 

ai , mostrando una pieza de material termoplástico conve­

nientemente montada en un dispositivo constituido de acuer­

do con el procedimiento que se preconiza, y sobra la que 

- siguiendo este procedimiento - ee ha realizado un co­

rrespondiente adorno.

En estos dibujos se ha señalado con la referencia 1 

plaoa a la que se solidariza el elemento inferior de cie­

rre del molde. Esta plaoa puede formar parte o ser solida­

ria da u¿a mecanismo de cierre a presión de una máquina 

moldeadora por inyección, o estar constituida por el plato 

de una prensa vertical, o ser solidaria de la bancada fi­

ja de una máquina especial. A la expresada plaoa se h* n*
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fijado al acarpo que cierra al molda 2, al cual ea so- 

lidarlo da un pía da soparte 3, fija a aquella, que par- 

mita trabajar sobre artículos huecos o da formas espe­

ciales, sin peligro da causar en loa mismos la menor de­

formación. La referencia 4 aeHala a la pieza que se tra­

ta de marcar o adornar. En asta caso concreto la expresa­

da pieza adopta la forma de un recipiente cilindrico abier­

to por una de sus bases. Debe, sin embargo, entenderse 

que el procedimiento que ae preconiza resalta aplicable 

a toda da s e  de piezas, cualesquiera que sea la forma 

adoptada por las mismas. Con la referencia 5 se ha desig­

nado el molde, en el que ae ha previsto la cavidad 6, co­

rrespondiente al signo, marca, dibujo o adorno que se tra­

te de obtener; 7 es el material que rellena el expresado 

molde, y 8 es la zona on que el material inyectado se ha 

soldado con el material constitutivo de la pieza 4. El 

molde 5 es solidario de un cuerpo 9 - por ejemplo el ci­

lindro de presión ds **"Q prensa — que lo contra

la pieza 4, realizando el oierre. Es naturalmente indife­

rente que el cierre se realice por el metimiento del pla­

to 1 hacia el cuerpo 9 - fijo - , o viceversa por despla- 

zamientoa de óata hacia aquél, que permanecería fijo, o 

por desplazamiento simultáneo de ambos elementos. Final­

mente, la referencia 10 aoSala el conducto de inyección 

del molde, por el cuaimas *4.mp " T el material que ocu­

pa el cilindro 11 por la acción del pistón 12; nótese 

que el cilindro 11 presenta una doble pared 13, conforman­
do "**** cámara ******̂ y en la que se aloja un sistema cale­

factor adecuado, de potencia relativamente elevada, por 

ejemplo unas resistencias Óhmicaa 14. Se comprende que 

basta abrir el sistema de cierre desplazando el elemento
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móvil del mismo, y variar oonvenientemMLte la poaieión 

de la pieza 4, y valvar a cerrar, para que el conjunto 

quede en disposición de realizar una cueva inyección, 

que determinará una segunda marca e adorno sobra la su- 

5 pérfida de aquélla.

Resta ya únicamente hacer constar de una manera gene­

ral y egresa que, coso ee comprende y es lógico, en la 

realización prácdca del procedimiento que ha quedado ex­

puesto, cabrá introducir todas aquellas adiciones y modi- 

10 ideaciones ds detalle que ne afecten a lo que constituye 

la eaendalidad del registro que se solioita.

N O T A  

SEREIVINNÍOA:- L

1 - Procedimiento para la obtención de signos y adornos 

15 sobra objetes ds material texmopláatieo, de acuerdo con 

el oual en fase cj ei ge obtiene y acaba a través de

cualquier procedimiento normal conocido el objeto que se 

trate ds adornar, se limpia cuidadosamente a continuación 

la zona o zonas dsl mismo sobrs las que deba efectuarse 

20 el meoaniamo, y ae procede finalmente a sobreinyectar so­

bre eetaa zonza los correspondientes signos o adornos, 

constituidos a base de un material termoplástico de oarao- 

teristioas análogas a las del material constitutivo de la 

pieza, real!asándose esta inyección a baja presión y, eean- 

25 cialmenta, a temperatura lo suficientemente elevada para

determinar la plaetifioaoión superficial del material cons­

titutivo de la pared del objeto, a fin de que se produzca 

un autosoldeo de este material con el material sobreinyec- 

tado en toda la superfioie de contacto, de manera que el 

30 signo o adorno quede incorporado al objeto formando práo-
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ticamente una acia pieza con el mismo.

2 - Procedimiento para la obtención da signos y adornos 

sobre objetos de material termoplástico, de acuerdo con 

el cual, para llevar a cabo la sobreinyección referida en 

la Reivindicación precedente se aprisiona la pared del 

objeto entre dos cuerpos metálicos cuyas caras enfrenta­

das se adaptan a la configuración de aquella, hablándose 

practicado en bajorelieve en una de estas caras el signo

o adorno que se trate de obtener, y hallándose esta cavi­

dad comunicada herméticamente por medio de una correepon- 

diente canal de inyección con el cilindre de inyección 

de una máquina de moldee a presión de tipo conooido cuales­

quiera adecuado.

3 - Procedimiento para la obtención de signos y aderaos 

sobre objetos de material termoplástico, de acuerdo oon 

el cual, los dos cuerpos metálicos referidos en la Reivin­

dicación precedente se fijan a los elementos móviles de 

un sistema de presión adecuado de tipo conocido, do mane­

ra que el movimiento do cierre de este sistema determina 

un consiguiente movimiento de aproximación entre los dos 

cuerpos dichos,determinando el aprisionamiento hermético 

entre emboa de la zona de la pared del objete que interese 

marcar.

4 - Procedimiento para la obtención de signos y adornas 

sobre objetos de material termoplástico, de acuerdo con el 

cual, se prevé un sistema de soporte adecuado destinado

a impedir que la presión de cierre referida en la Reivin­

dicación preoedente provoque la deformación de las pare­

des del objete que se trate de marcar.

5 - Procedimiento para la obtención de signos y  adornos
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sobre objetes de material termoplástico, de acuerdo een 

el cual, la sobreinyección referida en las reivindicaciones 

primera y segunda se lleva a cabo a baja presión de manera 

que no se produzcan escapes de material a pesar de loe de­

fectos de ajuste que puedan producirse en el cierre del ale-

6 - Procedimiento para obtener signos a adornos sobre 

objetos moldeados de material termoplástico.

Consta la presente Memoria Descriptiva 
de ocho hojas mecanografiadas, escritas por 
una sola cara, numeradas del 1 al 8 y con 

g, sus lineas numeradas, a su vez, de cinco en
cinco y de dibujos, anexos.

Barcelona, 6 Abril de 1963 
' P.A.
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