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MEMORIA DESCRIPTIVA

.correspondiente a la solicitud de una
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PATENTE DE INTRODUCCION

Solicitante: SOCIETE DE SIGNALISATIONS AUTOMOBILES

S.E.I'M.AO
Domicilio: "Saint Clement (Yonne), FRANCIA.-
Enunciado: "PROCEDIMIENTO PARA LA REATLIZACION DE

OBJETOS METALIZADOS".
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Hasta la fecha para realizar la nmetalizacibn
de piezas transparentes, se realizaba la vaporizacibdn
del metal bajo vaclo sobre la cara inlerna del objcio
transparente, y a continuacibén se protegia la pelicu
la metalizada por una capa de pintura opaca y final-
men@é se pasaba al horno para su coccién.

En esta solucién, la metalizacibén se ve a tra
vés de la materia pléstica transparente.

Este procedimiento tiene la ventaja de prote
ger la capa de metalizacibén contra choques y rayas pro
cedentes del exterior de la dieza; gin embargo, en lo
que se refiere a la proteccidédn interior recubierta por
una capa de pintura, no ocurre lo mismo.

De esta forme, durante las Qarias manipulaciones
necesarias, antes del montaje, por ejemplo sobre co-
ches, para los accesorios de automéviles,. ciertas par
tes interiores se deterioran, la pintura se escama y
produce un deterioro répido de la metalizacién.

Ademés hace falta precisar que el comportamien
t0 de los barnices actuales no asegura a la pelicula
metalizada una proteccién suficiente contra la corro
sibén provocada por los agentes detersivos utilizados

en las estaciones de lavado de coches, asi como debida

a la sal proyectada sobre las carreteras en las épocas
de escarcha. ILa pintura, la cual pierde sus propieds
des muy répidamente al hacerse porosa, facilita el atz
que de la pelicula metalizada, cuyo espesor es, recor
démoslo, del orden del micrén.

En el caso en que la pieza estd realizada en

un material opaco, esta pieza se pinta en primer lugar
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por fuera y a continuacién se pasa al horno., Esta ca
pa de pintura asegura el enganchamiento de la metali-
zacibn, la cual se hace mediante vaporizacién bajo va
eio.

Finalmente las piezas metalizadas se recubren
por una capa de pintura transparente, la cual se cue-
ce al horno igualmente, a fin de que quede asegurada
la proteccidn de la metalizacién.

Esta técnica se utiliza para la fabricacibn de
los salpicaderos de vehiculos autombviles, de los ele
mentos de apoyo, de las manillas, etec.

Esta técnica puede, con ventajas, competir con
la técnica de cromado-niquelado, en los metales, tales
como el zamack, el latdn, el acero, asi como los recu
brimientos quimicos y electroliticos sobre materias
plésticas. .
Sin embargo, la proteccién de la metalizacién,
obtenida por este procedimiento, no es suficiente y no
asegurg un buen comportamiento de la metalizacibén al
transcurrir el tiempo,

El presente invento tiene por objeto, el de re
mediar estos inconvenientes y se refiere, a este efec-~
$0, & un procedimiento para la realizacién de objetos
metélicos, cuyo procedimiento esté caracterizado porque
ge realiza una pleze que representa una parte del ob
Jjeto deseado, se metaliza esta pieza y se la coloca en
un molde, de manera que mediante un moldeo complementa
rio, se pueda obtener el objeto metalizado deseado,cu
ya metalizecibn estd incluida en el interior mismo del

objeto, lo que permite asegurar una proteccibén maxima
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de la metalizacibn.

Segin otra caracteristica del invento. el mol
deo de una materia plésticg sobre la superficie meta~
lizada de la pieza se obtiene medianté un moldeo por
inyeceibn.

'ﬁl invento se refiere igualmente a los objetos
metalizados y en particular a las luces de posicién,
obtenidos por la puesta en prictica del presente probg
dimiento o procedimientos similar,

-El invento se exfiende igualmente a las carag
toristicas siguientes y a sus varias combinaciones po
sibles,

Un procedimiento de conformidad con el invento,
ge ilustra, a titulo de ejemplo no limitativo, sobre
los aibujos adjuntos, en los cuales:

- las figuras 1, 2 y 3 representan sucesivamen

te tres etapas de fabricacién de un piloto
-de seflalizacibén para vehiculo automévil.

= la figura 4 representa un modo de realizacidn i

de una manills de vehiculo autombévil.

El presente invento tiene, por consiguiente, el

objeto de obtener sencilla y rdpidamente objetos metali

-zados, preferentemente realizados enteramente en matg

" e

ria pléstica, en los cuales, la metalizacibn queda pTro
tegida de una manera eficaz.

. De conformidad con el invento, el objeto desea
do se realiza en dos operaciones, separadas por una 0pe
racibén de metalizacidén, Por ejemplo, en el caso de
las figuras 1, 2 y 3, se realiza en primer lugar una
clpula 1 de qaterial transparente.
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Esta clpula 1, se realiza preferentemente por
moldeo, mediante inyeccidén de una materias pléstica.

A continuacibn ( véase figurs 2 ) se realiza
la opergeibn de metalizécién, la cusl tiene por obje
to el recubrimiento mediante una capa de metal 2, por
evaporacién bvajo vacio, de la cara interior de esta
clpula transparente.

Finalmente se coloca el objeto metalizado (re
rresentado en la figura 2) en un molde, de manera que
constituya el complemento de-ka figura-deseada ( Tigu
ra 3).

De esta forma, en el caso de las figuras adjun
tas, la pieza confeccionada es un pilotd de sefializacibn
para vehiculo autombévil,

De esta forma consta de una ctpula 1, en mate
ria plastica transparente, en particular en material
termopléstico, de una capa de metalizacibén 2, y de una
tercera parte 3, estrechamente sujeta, en el momento
del moldeo, ‘tanto a la pieza 1 como a la metalizacién
2.

La pieze complementaria 3, que termina el pilg
to de seflalizacidn, se ha de realizar en materia plig
tica transparente coloreada 1, dado que ests materia,
no solamente tienen por objeto el de recubrir en 3,
la superficie metalizada 2, sino que forma la capucha
3o del piloto de seflalizacién,

Por consiguiente, en el momento del moldeo, se
podri dar a la capucha una forma particular que favo
rezca el efecto optico deseado.

También podria llevar unas estrias anulares 33.
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Se comprenderd que este procédimiento no queda
limitado a este modo de fabricacién, estando entendido
que el invento se refiere a la utilizacién particular
de un objeto metalizado-en dos etapas, estando efeg=
tuada la segunda etapa por moldeo, directamente sobre
una pieza metalizada, y formando una parte del objeto
deseado. Es evidente que en todos los casos la mate-
ria dispuesta en la extremidad del objeto se realizard
con material transparente, para que pueda verse la me
talizacién, mientras que la materia que constituye la
parte interior del objeto podré ser realizada en mate
ria pléstica, bien transparente o bien opaca.

. Preferentemente, se efectuaridn las dos operacio
nes, mediante moldeo por inyeccibm.

También se notaréd que a fin de asegurar la pro
teccibén bptima de la metalizacidn situada en el mismo
espesor de las paredes del objeto realizado, se preve
rén unos encajonamientos tales como el que se repre-
senta en 4 sobre la figura 3.

En efecto, & la base de la clpulas 1 se preve
une ranura 1y la cual estd llenada por la materia plég
tica durante la segunda operacidn de moldeo.

Bsta segunda oﬁeracibn de moldeo evita en par
$icular la penetracibén por capilaridad de ls humedad.

' Igualmente, en la parte superior de la clpula,
se preve un collarin 1p, que se encaja, en el momento
del moldeo de la parte 3 en la materis pléstica, para
asegurar una estanquedad perfecta.

En el caso de que la primer pieza esté realizg

de con materia opaca, mediante moldeo o no, la metali-
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zecibn se hard evidentemente sobre la cara’ exterior,yen, -
este caso, el moldeo final se realizari para recubrir

la metalizacibén con un espesor en materia pléstica
transparente y dar al objeto su forma y sus dimensip

nes definitivas.

Este procedimiento. podri aplicarse a la fa-
bricacibn de varios objetds, tales como botones de dis
tintos tipos, manillas de portezuelas de coches, pica-
portes para edificios, para griferia, para espejos de

pléstico, ete.
Se notard igualmente que la primera parte de

la pieza podrd ser reaglizada con una materia cualquie
ra, por ejmplo con metal y, en este cago, se efectuari
por moldeo tan solo la segunda operacidén, mediante inyec

“oibn de materia pléstioa.

Seglin la figura 4, se representé una manilla
de vehfculo automévil realizada gsegln el procedimiento
de conformidad con el invento,

Para obtener esta manilla metalizada, se reali
ze en primer lugar, mediante moldeo, la parte interior
5 con ayuda de una materia cual@uiera, transparente o
no, y después se efectlia la metalizacibn bajo la forma
de una capa 6. A continuacibn, se coloca esta primera
rarte de la manille en un segundo molde para realigzar
el recubrimiento de la metalizacién, por una materia
plastica transparente 7. Esto se efectia sobre un esg
pesor relativamente importante, de manera que la pro-
teceién de la metalizacibn esté correctamente asegura

da.
Naturalmente, el invento no queda limitado a
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los ejemplos de realizacién descritos mis arriba vy re
presentados, y a partir de los cuales se podri conce~
bir otras formas y otros modos de realizgeién, sin
por lo tanto salirse del cuadre del invento. -

En resumen, la patente Introduccidn que se so

licita deberd recaer sobre las siguientes:

RETVINDICACTONES

12, Procedimiento para la realizacibén de objetos

metalizados, caracterizado porque se realiza wna
pieza que representa una parte del objeto deseado, se
metalizsa esta pieza y se la coloca en un molde, de ma
nera que, mediante un moléeo complementario, se pueda
obtener el objeto metalizado deseado, cuya metaliza-
cibn esté cogida dentro del objeto, lo que permite ase
gurar ung proteccién mixima a la metalizacién.

29, Procedimiento seghn la reivindicacién 1, carac

terizado porque la pieze estd realizada en ma
teria transparente y porque la metalizacién esté efeg
tuada sobre la pared interna de esta pieza, mientras
que, por medio de la operacidén de moldeo, se recubre la
superficie metalizada de un material pléstico, transpa

rente 0 no.

1 e -

392. Procedimiento de conformidad con la reivindicg
eibn 1, caracterizado porque la pieza esté
realizada en materia opaca y porque la metalizacibn se
realiza sobre la pared externa . de esta pieza, mientras

que, gracias g la operacibédn de moldeo, se recubre la

'superficie metalizada de un material pléstico transpa

rente,
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42, Procedimiento segin las reivindicaciones 1
¥y 2, 6 1y 3, caracterizado porque el mol-
deo de una materia pléstica sobre la superficie me-
talizade de la pieza se obtiéﬁe mediante un moldeo
por inyeccidn.
52, Procedimiento segin las reivindicaciones 1,
2y 461, 3y 4, caracterizado porque la
pieza estéd realizada de manera que incluya tan solo
las superficies que se trata de metelizar y,.después
de la metalizacién, se situe la pieza~en un molde, pa-
ra terminar la fabricacién del objeto y darle su for
mg definitiva.
62, Procedimiento seglin las reivindicaciones 1,
2, 4y561, 3, 4 y5, caracterizado por-
que se realiza, mediante moldeo, la pieza o parte del
objeto que debe llevar la metalizacibén y porque se
termina el moldeo dé éste objeto en una segunda etapa.
2, Se reivindica por Gltimo como objeto sobre

el que ha de recaer la Patente de Introduc-

cién que se solicita: "PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZA-
CION DE OBJETOS METALIZADOS". -

Todo conforme queda descrito y reivindicado en

la presente Memoria descriptiva que consta de nueve

pAginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 2 de Abril de 1.968

- BERNARDO UNGRIA
PP
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