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~ Para la fabricaclon de cuerpos con forma y -
eon dibujo de materiales sintéticos, se conocen haatl -

ahora diversos procedimientos. Se conoce ya la faPiitae

e 00

cion de objetos decorativos, con contraates de colqres

de materiales sintéticos por 1la ejecuion en ciertos pun

S00 e

tos de una deformscidn en frio, con 10 que estas niezas

.

adoptan un tono de color de fuerte contraste y oﬁhq6. -

L LR 4

Ademds es conocide la produccidn de perfiles de material

. ¢ 4

- sintético con aspecto similar el mérmol o Veteado’por -

el procedimiento de extrusidn, en 1a que en el canal de
alimentacidén de une prensa de extrusidn, y en anguio.
recto respecto a la direccion de la corriente de la ma-
sa estdn dispuestos unos arboles huecos, que suministran
8 través de uns multiplicidad de taladros una mezcla de
otro color &l canal y 18 mezclan con la massa de material
sintético que fluye en é1. Un efecto de dibujo a modo -
del mdrmol o con veteado similar también se puede lo--

grar por extrusidn de forma que los pasos de rosca de -

los husillos de trasiego de varias entradas sean alimen—’

tados con mater1a1.de diferentes coloraC1ones. Para la
fabricacidén de objetos de material sintetlco con un —
efecto de Bolores claramente delimitados entre si, tam-
bién ya ha sido propuesto el expulsar simultdneamente,

en forma directamente adyacente, unos materiales sinté-

ticoa de diferentes colores de uns prensa de extrusion

¥y retirar de 1a pieza de desembocadura el semiproducto
en forma de gota, del tamafio deseado, y prensarlo en -
una matriz. Para materiales sintéticos termopldsticos =
transparentes como por ejemfilo éeluloide, derivados de

celulosa etc., con una imitacidn de carey, cuerno de =

-.2-
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Con el fin de transformar el dibujo a modo de nubes en

| eafas o similares, de materiales sintéticos simulados -

bifalo o dibujos naturales similares se han sestenido - |
hasta hoy en dia précticamente otros procedimientqg:?e é
aplicacidn de dibujos. El método mds usual parte aeﬁﬁe-

liculas de laminacion de 2 ocm de anchura de mezclak ama-
rillas y marrones oscuras, que superpuestas se haeen:pa- :
sar varias veces & través de una rendija de lamindeidn .
estrecha. Por aumento de la rendija de laminacidn e, -

forma una pelfcula (4 cm), que se corta en tiras de], ta-

v o at

mafio de una meno, que se apilan de canto en una prensa

de coccidn y se sueldan para formar un bloque redquog

una figura més de manchas o de venas, también se pueden
apilar las peliculas de laminacidén en una "prensa empu-
jadora", las bandas de material sintético retiradas de
la hendidura son arrolladas entonces sobre un mendril -
hueco y prensadas para dar un bloque redondo, del que -
finalmente son arrancadas 1as~ eatructuras superficiales
con el efecto de dibujo deseado, en un-procedimiento - |
productor de virutas. Junto & ello se hallan en el comer

cio objetos con dibujos, como por ejemplo monturas de =

con una capa de color claro y una de color oscuro, en -
los que la capa superior ha sido fresada parcizlmente de |
acuerdo con el dibujo. En los dltimos afios se han introdn
cido en medida creciente los cuerpos con forma, colados |
de resina,.con superficie brillante, ési,»por ejemplo, -
para monturas de gafas, ‘botones y piezas de reducidas me
didas y volumen, las llamadas piezas pequefias. Después -
de que se ha logrado colar tales cuerpos con forma tam——

bién libres de ténsiones, se ha wlorado de manera cre--
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ciente el logro de superficies especulares. Como mate-
rial de resina para los moldes asi como también para’:
los cuerpos‘con forma a fabricar, por ejemplo, moﬁ;H;Bs
de gafas, se smplea predominantemente una resina ep}ki—

dica. Ia existencia de muchos colores en los cuerpes.»-

——van

con forma colados dé resina sirve evidentemente pdra’ fi
nes decorativos asi como con finalidad de distintivo, -
Segun el fin de aplicacidn se desean objetos de cua}-

quier forma con colores diversos, estando geparadas § -

delimitadas entre si clara y distintamente las zonas de

‘ﬁ‘ .

distintos colores,,asi como pudiendo ser reconocida a° -
gran distancia la existencia de varios colores con con-
tornos exactos, o bien dando por transicién de los colo-
res un efecto de mirmol o & modo de vetas hasta venas. -
As{, por ejemplo, se introducen diferentes capas de re-
sina sintética sin dibujos“en una canaleta con forma, -
de manera superpuesta, se densifica el cuerpo de capas
perpendicularmente & su eje longitudinal y se subdivide
la pieza con forma en rodajas transversalmente & 1a lon
gitud de las capas supe;puestés, rodajas gque son prensae .
dag con utiles de conformadc perfilados.

En los procedimientos conocides para producir
un efecto de mdrmol, el dibujo resultante sélo se podia
lograr,oaaualmenfe ¥y précticamente no resultaba posible
el producir un tipo determinado repetitivo de un disefio, §
porque se¢ dependia demasiado de la casualidad al megciar
las masas pldsticas y, no como ultimo factor, de la habi-
lidad de los encargados de las operaciones posteriores.

La produccidn de un efecto denominado de Haba-

na en materiales pléstieos, que, como por ejemplo &l ce-

-4 -
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POV VY

luloide, se empleaban hasta ahora para la fabricacién

de monturas de gafas, es complicada, costosa y tierd.-
ademds la desventaja de que la posicion de los luyghies
o manchas claros y oscuros en el pfoducto*terminado.no

puede ser repetida de acuerdo con un disefio. La produc-

cion de un efecto denomlnado de Habana en gafas ooladas

de duroplastos, por ejemplo regina epoxidica, hasta -

ahora sb6lo era posible por coladas alternativas dp‘n@z-
cles de resina de diferentes colores, Las monturaé}ﬁg_-
gafas fabricadas de esta manera siempre mostrabaﬁ}étha
direccién del flujo unés lineas a modo de burbujaéydfde

nubes. Bn este caso es imposible un control de la situs

-¢ién de los lugares claros y oscuros dentro de un marco

econdmicamentse aceptable en la prdetica.

El invento se refiere shora en particular a -
un procedimiento para la fabricacidn de cuerpos con for
mas con dibujo, en especial monturas y patillas de ga-

fas o piezas pequefias similares, de materiales sintéti~

cos8, en especial duroplastos, tales como las resinas -

epoxidicas, las resipas de poliéster no saturadas o las
resinag de poliuretano, y pretende evitar los inconve-
niéntes de los procedimientos hatas ahora conocidos. El
invento consiste esencialmente en que los cuerpos con -

forma son fabricados de un material tal o son mezclados

con un material tal, que a1 sobrepasar un 1{mite de tem- |

peratura varie su color, y son expuestos por zonas 2 -una
actuacidn de calor por encime de este iimite de teﬁpera-
tura. De esta manera se hace posible el producir un di-
sefio preciso repetitivo de une manera predeterminada, y

controlar de cualquier manera deseada el dibujo de mére-

Y
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.la forme de este portador de calor, Los cuerpos con for

mol o0 el efecto de Habana. Bl comportamiento del mate~
rial sengible al calor pucde ser averiguado sin mds§ !
con un control preciso de 1a actuacién de calor réswi-

ta entonces también un efecto de dibujo correspondd?n-
' i

1

te a esta actuacidn de calor, La intensidad del capbio
de color puede ser variada en este caso, de acuerdq ‘con

o te

el invento, por ajuste de la temperatura de calentamien=|

s 0
.

to y/o de la duracidn del calentamiento. , o4

e o

La actuacién de celor diferenciada se puade -

» »

ocasionar ahora de diferentes maneras. Puede prevetbe,
una_conformacién del portador de calor correspondieh%e
al dibujo, con lo gue 38lo tiene lugar un calentamiento

en los lugares del cuerpo con forma correspondientes a

nme que han de recibir dibujo pueden ser colocades, por -
ejemplo, sobre un portador de calor con perfil, que a -
cauga de su perfil caliente 105 cuerpbs con forma en di=
ferentes puntos con distinta 1nténsidad..Pero también -
pueden obtenerse 1los lugares a calentar por un apanta—-
llado parcial contra la radicacién térmica o la convee=
cién del cuerpo con forma que ha de recibir el dibujo.

Eato.'ofrece la ventaja de gque una plantilla que sirvae -
pare el apantallamiento permite mayores pogibilidades de

variacion que una conformacidn del propio portador de -

calor, En este ¢aso los cuerpos con forma pueden hallar-

w wro—— .

se en contacto con esta plantilla, es decir, ser coloca=-
dos directamente sobre ella, o ser mentenidos a disten—-
cia de ésta. En el primer caso resulta una delimitacidn

nitida de los lugares sometidos a la actuacidn del calor,

mientras que en el ultimo caso resulte borrosa la limita-

-5 -
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>slicerina, la’ cual permite elevadas temperaturas de trac

cion. Finalmente también pueden ser movidos los cuerpos
con forma respecto al portédor da ctlor o resPeoté:éiﬁa
plantilla, & también pueden ser movidos los cuerpésf@én
forme tanto réspecto al portador de calor como también
respecto a la plantilla, En todos los casos se fija‘fﬁ
velocidad del movimiento, y con ello se determina}%aé--
bién univocamente el lugar y la duracidn del calenta--
niento que actia sobre el cuerpd con;'forma, y con viio -

ey 0

queda asegurada la repetitividad del disefio dentra’qé -

LY 4

amplias posibilidedes de variacida. : ey »
Pero también puede lograrse la actuacidn de -
calor por medios l{quidos o gaseosos calentados. Los -
cuerpos con forma pueden ser sumergidos parcialmente en
l1{quidos de alto punto de ebullicién, calentados, con =
lo ques de nuevo es determinado el limite de la actuacidn
de calor por la profundidad de inmersidn, y la medida -
de la actuacidn de calor, y con ello del cambio de color,
es determinada por 1la duracidn en el tiempo de la inmer-
gién. También en este caso se tiene la posibilidad de -
lograr efectos que se puedan repetir con precisién. Co-
mo tales lfquidos de alto punto de ebullicidn.pueden to=
marse en consideracién, por ejemplo, aceites, asfaltos,

siliconas, bafios metdlicos o alcoholes polivalentes. Pew

ro de manera especialmente ventajosa puede utilizarse la

tamiento en consideracidn & su punto de ebullicidn de --
2909C, esté disponible econdmicamente y, sobre todo, pue-
de ger laveda Pdcil y sencillamente de 'los cuerpos con -
forma, por ser uns sustapgia soluble en agua,

La duracién de la sctuacidn del calor, gue -

-7-
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g
puede ser fijada con la misma precisidn que el 1ugar de

la actuacién del calor, permite una amplia veriacidn el
disefio o del efecto de Habana, puesto que de la dufacidn

so at

de la actuacidn del calor depende el efecto de profundi-

dad del calor y con ello el efecto de profundidad del -

L AN ¥

cambio de color, Tewbién aqui se tiene la posibllidad -

de realizar un disefio exactamente predeterminado y’repe-

LI

tible. ¢

« *

La intensidad del calentamiento puede seb.de-

ot by

terminada empiricamente para el material en- ouestlon,--

para lo que hay que tener en cuenta & qué temperaturaé

" tiene lugar un cambio de color. Cominmente hay que to-

mar en consideracidn un calentamiento del cuerpé conﬁfgg
ma a temperaturas de 150 a 3508C, preferiblemente de 200
a 300eC, - -

Con resinas sintéticas incoloras se produce =

copunmente un cambio de color por calentamiento, por una

oxidacién que se desarrolla preferentemente en 1os lugd-

res calentados, El afiadir a la mezcla agentes colorantes
y materias gue varien el color, gque no sean estables al
calor, es decir, varfen su color al rebasar un 1imite de

temperatura, ofrece amplias posibilidades de variacién.

Se pueden mezclar colorantes inorgdnicos u orgdnicos con

la resina gsintética. Los pigmentos inofgénicos cambian -
normalmente por ceder su agua de cristalizacidn a detere
minadas temperaturas. Perc esta cesidn del agua de cris-
talizacién tiene una accién desventajosa sobre la estrug

tura molecular de 1a resina. Por ello se mezclan preferi

| blemente agentes colorantes orgdnicos con el material -~

sintético que sirve para la fabricacidn de los cuerpos -~

con forma, y prebisamente'en egpecial agentes colorantes

-8 -
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transparentes, como por ejemplo los pertenecientes al -
sistema azdico. Tales agentes colorantes orgdnicos.st-
fren una variacién del tono de color por una traniﬁﬁéi-
cién estructural, es decir, perturbacidn y destrﬁcd?én,
de la estructura quimica, condicionada por el calgr, -

y no existe el peligro de enturbiado por el agus de -
eristalizacidn cedida, como en el caso‘de los ageﬁta;--

colorantes inorgénicos. A

ev *

Cusndo se emplean sélo masas de resing sinfé-

s .
ticas no coloreadas, en las que ssta variacién de color
»

tiene ;ugar por calentamiento por oxidacidn, se ex%&b&-
de esta variacidén de color, en el caso de que 1la 521d§-
cidn tenga lugar por actuacidn exterior de oxigeno, —-

esencialmente séle a la capa superficial, Segin el in--

vento pueden mezclarse ahora en el material sintdtico -

'que sirve para la fabricacion de los cuerpos con forma,

unos materiales que al calentarse cedan ox{geno. En es-
te caso se extiende entonces 1la oxidacidén y con ello la
variacidén de color tembién a 12 zona interior de log lu-
gares del cuerpo con forma sometidos a un calentamiento,
de manera que el cambio de color presentgré‘cierto efec-
to de profundidad. También pueden ser mezclados en el -
material sintético que sirva para la produccidn de los -
cuerpos con forma, unos materiales que varien su colora-
¢ién por oxidacidn. Entonces ocurre en 1os lugares oa-

lentadog, por la abaién de 12 atmésfera oxidante, una -
oxidacidén superficial y, si aqui adicionalmente también
se introducen en lé mezcla materiales gue cedan oxigeno
al calentarse, Se extiende este cambio de color también

a la zona interior del cuerpo con forma,

-9 -
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" calentadas & aproximadamente 4002C, a una distancia de

trabvaja aprovechando 12 radiascidén térmica y la figura 2

LAt

o . ¢ wrrrrrw'
El invento se ilustra en 1o que sigue mds§ -

detalladamente mediante un ejemplo de realizacidn......

‘ Ejemplo: Una mezecla de 100 partes en PGQQ}Q§ ‘
un poliepdxido (Epotuf 3; 140 de la Firma Reioholq:qhe-
mie AG), 80 partes en peso de una poliamida (Versamid.-,

L X R Y]

140 de la Fimma Sehér;ng AG),_0,2 partes en peso dg un

célorante violeta en la forma de una pastg‘coloraé%;'; l
(pésta colorante 6012/31 de la Firma Reichold Qhem.:’:é‘iAG)
se endurecid durante medis hora & 100%C. El cuerpofég‘-
resina de colade asi obtenido se pasé durante 5 mfhd%?s

entre unas plantillss sobré unas placas de calefaccidp

aproximedamente 5 om, con lo que fué calentado & &proxi-
nadamente 180 hasta 2508C. El punto critico del coloran-
te vidleta empleado se halle & apfoximadamsnte 1802c,

En el dibujo se han representado esquemdtica-
mente unas formas de realizacidn de dispoéitivos adecva-
dog para la puesta en prdctica del pfocedimiento segun
el invento. |

En el dibujo representa 18 figura 1 esquemdti-

camente una forme de realizacidn de un dispositivo que -

una plantilla para redubrir el cuerpo con forma ante 1a
radiscidén térmica, las figuras 3 y 4, variantes de un -
dispositivo segun 1a figura 1, la figura 5 un dispositivo
que trabaja éprovechando la conduccidn calorffica para -
la ejecucidén del procedimiento segin el invento y la fi-
gura 6 una vista en planta desde ‘arriba de un dispositivo
segin la figura 5.

B diséositivo segin la figura 5 presenta un -

- 10 =
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une cadena transportadora sin fin 2. Sobre esta cadepe
transportadora estd fijada una plantilla 1, cuya formm

X XY ]

puede observarse en la figura 2, en la que se han degig

nado mediante la unas prolongaciones del marco de 1é o~

Cever

~ plantille que interceptan la radiacidn calorifica..Sobre

esta plantilla 1 esté colocado un cuerpo 5 de r931ha de

colada Mientras que el cuerpo 5 de resina de colada -

- .‘

Junto con 12 plantilla 1 es movido mediante 1a cadémar —

PR 2"

transportadora 2 alrededor del cuerpo galorifero 3,.es

oxidado el cuerpo con forma en los lugarses no recubfaf-

- tos por las prolongaciones la en la plantilla 1, bajo -

la influencia de la temperatura, y con ¢llo cambia de -

cblor. El dispositivo recibe en el punto'dibujado 108 =

cuerpoé de reéina de colada y en el mismo punto son re-

tirados también los cuerpbs de resina de colada del dis-
positivo. ILa velocidad de 12 cadena transportadora es -.
variable, de forma que se p&eda elegir a voluntad la du-
racidén de la actuacidn del calor,

El dispositivo segin la figura 3 se distingue

del dispositivo segin la figura 1 sdlo por el hecho de -
que al cuerpo 5 de resina de colada estd aprisionado en—
tre dos plantillas 1 y de que estdn previstos sendogs --

cuerpos caloriferos & ambos lados de un ramﬁl de la cin-
ta transportadors, As{ tembién se pueden lograr efectos

de cambio de Solor en carag opuestas del cuerpo de resi-
na de colada, " |

' La forma de realizacidn segin la figura 4 se -
diferencia de la forma de realizacidén segin la figura 2

meramente por el hecho de que uno de los cuerpos calori-

-3l -
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feros -estd sustitufdo por una chapa 4 de radimcidn, —

sen oy

que ejerce la funcidn de un cuerpo calorifero, puegto, -
que 1a radiacién térmica que incide sobre esta cha. h'es
conducida sobre la cara posterior del cuerpo de resina
de colada recubierto 811 igualmente mediante una.iﬂﬁﬁ;
tilla., . ) IR
En la forma de realizacién del dispositive:-
para la aplicacion del procedimiento segin el invehfg~-
representada en las figuras 5 y 6, se calienta locélmen
te en una cara el cuerpo 5 de resina de colada apruve-

chando la conductividad del calor. Con este fin estd co

locado el cuerpo 5 de resina de colada sobre unas prolen

geoiones 7 de une placa 6 de calefaccifn. En aguellos -
lugarés en que apoys el cuerpo 5 de resina de colada so
bre las priolongaciones ;, es cambiado el color del cuer
po de resina’'de colada bajo la éccién'del calor.

' La présente solicitud que corresponde a la -
presentada en la Republica Federal Alemana ébn fecha 22
dé Diciembre de 1966 bajo el nimero A 54.448%/39a’ y -
la preséntada en Austria con fecha 23 de Junio de 196?

bajo el nimero A 5878/67, se acogen & los beneficios del

Artiéulo 51 del vigente Egtatuto sobre Propiedad Indus-——
. trial, ' ‘

-}12 -
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-~ REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencidn, propia y nueva, que -
se presentan para que sean objetb de esta solicitud de -
Patente de Invencién en Espalia por VEINTE afios, son los
giguientes:

je;; Procedimiento de fabricacidn de cuerpos -
con forma y con dibujo para monturas y patillas de gdafas

o piezas pequefias similares de materiales sintéticos, en

-esﬁeoial de duroplastos, tal como resinas epoxidicas, re-

sinas de polidster no saturadas o resinas de poliuretano,
caracterizado porque los cuerpos con forma son producidos
ée un material, o reciben.en mezcla un material, gque va-~
ria su color al sobrepasarse un limite de temperatura, y
son sometidos en ciertos puntos a una actuacién de calor
por encima de este limite de temperatura, para lo que los
cuerpos con forma son de un material sintético, gque tieme
estabilidad de forma ante esta actuacidén de calor.

28,~ Procedimiento segin la reivindicacién 12,
caracterizado porque se varia la intensidad del cambio -
de color por ajuste de la temperatura del calentamiento -
y/0 la duracidn del calentamiento.

8.~ Procedimiento segin la reivindicaeién 18

4 la 28, caracterizado porque la actuacidén diferenciada -

- 13-
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clones 12 hasta 58, caracierizado porque 1los cuerpos con

-
on
+ YBG 2o It

de calor se logra por una configuracién del portador da*NNW“ilf

¢alor correspondiente al dibujo. ‘

42,~ Brocedimiento segin la’ relvindlcaeidn 18
6 la 22, caracterizado porgue la actuacidn diferenciada
del calor se logra por un apantallado parcial del cuer-
po con forma expuesto a una radiacidn calorifica o @ ~—-
una conveccién.

58.- Procedimiento segtin la reivindicacién 48,
caracterigado porque los cuerpos con forma son colocados
sobre plantillas o son sostenidos a distancia de éstas.

68.~ Procedimiento segin una de las reivindica-

forma son movidos respecto al portadof de calor y/o & la
plantilla.

62.- Procedimiento segin la reivindicacién 18
é la 28, caracterizado porque la actuacidén del calor se
logra por medios liguidos o gaseosos calentados. :

88,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 12
28 6 78, caramcterizado porque los cuerpos con forma son
sumergidos parcielmente en liquidos de alto punto de e--
bullicibn, calentados, por ejemplo, aceites, asfaltos, -
siliconas, bafios metdlicos, alcoholes polivalentes etc,
preferiblemente glicerina.

%2,- Procedimiento segin una de las reivindica-
ciones 12 hasta 82, caracterizado porque los cuerpos con
forma son calentados parcialmente a temperaturas entre -
150 ¥y 350¢C, prefe}iblemente entre 200 y 3002C.

' 102,- Procedimiento segin une de las reivindica-
ciones 1@ hésta 08, caracterigado porque en el nmaterial -

sintético que sirve para la produccién de los cuerpos -~

-14 -
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-

caciones 18 hasta 1128, caracterizado porque en el mate——

{6
con forma se introducen por mezcla materias or'gém:i.cas,é.''r
: N

en especial pigmentos transparentes o materias c¢oloran—

tes, que pertenezcan, por ejemplo, al sistema azdico.

112.- Procedimiento segiin una de las reivindi-

caciones 12 hasta 108, caracterizado porgue en el nmate—-
rial sintético que sirve para la produccién de los cuer—
pos con forma se introducen por mezcla materias que ce-

den oxigeno al calentarse.

128,~ Procedimiento segin una de las reivindie-

rial sintético que sirve para la producecién de los cuer-
pos con forma se introducen por mezcla materias que cam-
bian su color por oxidacién.
. 138.~ Procedimiento segin la reivindicacién -

18, caractérizado porgue 103 cuerpos con forma son colo-
cados sobre plantillas. .

142,~ Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque para la produccién continua las rie
zas sobre las que se va a aplicar un dibujo se mueven —-
junto ¢on el portador del dibujo y la o las plantillas -
de dibujo por una pista de circulacién sin fin entre pla
cas de caldeo.

158.~ Procedimiento de fabricacién de cuerpos
con forma y con dibujo para monturas y patillas de ga--
fas,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y -~

para los fines que se han especificado.
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