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La p re sen te  invención se r e f i e r e  a
una e s tru c tu ra  para  m arcar, de capas m ú ltip le s .

Ri g e n e ra l, l a  invención  se r e f ie r e
a  e s tru c tu ra s  p a ra  a p l ic a r  f lu id o s  para  m arcar de d iv e r

$ - sos t ip o s ,  incluyendo e s tru c tu ra s  para u sos en p e llo s
- * * *para  m arcar, t a l  como s e l lo s  manuales u o tro s  miembros

** *.para  im prim ir, y t  ampones para t i n t a ,  ro d i l lo  $ Tpgira t i n
ta ,  y o tro s  d isp o s it iv o s  p ara  a p l ic a r  t i n t a  a fu á '.u ten s i
l i o  para  m arcar o im prim ir. E sp e c íf ic a m e n te ,.la  inven-+

10 . c ión  se r e f i e r e  a e s tru c tu ra s  para  m arcar d e l . t ip o  que+ * +con tienen  su propio su m in is tro , esencialm ente %g&nanen-
. t e ,  de f lu id o  para  m arcar, de manera que, por ejem plo,

es in n ec esa rio  v o lv e r a e n t in t a r  repetidam ente* Ira super
* * *f i c i e  de m arcar. t i . /

15 Las p a te n te s  de lo s  EE.UU.*as*
2.777.824 y 3.055.297 exponen e s tru c tu ra s  par§ j a r e a r

* . *'h ec h a s  de m a te r ia l  p lá s t ic o  muy poroso, cuyos *pofos son 
de p roporciones m icroscópicas y e s tán  l le n o s  de un f lu i  
do p a ra  m arcar, t a l  como t i n t a .  Las e s tru c tu ra s  hechas 

20 según la s  enseñanzas de l a s  p a te n te s  de lo s  EE.UU. an­
te s  Mencionadas han experim entado a l to  grado de éx ito  

. . com ercial como s e l lo s  m anuales, tampónes p ara  s e l lo s ,  y 
tam bién como r o d i l lo s  p ara  t in ta  t a le s  como lo s  que se 
usan  p ara  a p l ic a r  t i n t a  a miembros de im prim ir, en equi 

25 - po de im prim ir au tom ático . -Riles e s tru c tu ra s  son ven ta
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, jo sa s  debido a su la rg a  v id a , ta n to  en periodo de tiem ­
po como en número de operaciones o im presiones, y debi­
do a que tra b a ja n  b ien  s in  necesidad  de v o lv e r a  e n tin ­
t a r  repetidam ente l a  s u p e r f ic ie  de m arcar. Tales es­
t ru c tu r a s  a p lic a n  t i n t a  de manera uniform e y digna de 
co n fian za . Por ejem plo, lo s  s e l lo s  manuales hachos
usando ta l e s  e s t ru c tu ra s ,  que tie n e n  d i versos* j:ag ac te res1 .. .o d iseñ o s moldeados en su s u p e r f ic ie ,  p roporclppán impre* * * *s io n es  n í t id a s  y un ifo rm es, con gran d e f in ic ió n  y un i­
form idad. Como tampones p ara  s e l lo s ,  t a l e s  e S tfu c tu ra s

'? '-.'t ' ' i

' '! *1 i-:'' - ;

15

ponen una capa uniform e de t i n t a  sobre un d isp o s it iv o* * *-+
p ara  m arcar t a l  como tur s e l lo  de caucha y son p¡& con fian
za du ran te  la rg o s  periodos de tiem po. Análogamente, co
mo r o d i l lo s  para  t i n t a ,  t a l e s  e s tru c tu ra s  proporcionan*un en tin tad o  uniform e de miembros par-a im p rim ir^  y pre-^

; , sen tan. una recuperac ión  rá p id a , f a c i l i ta n d o  e l 't ^ o  repe
- t i  do durarrte la rg o s  periodos de tiem po.

. ^Sin embargo, hay c ie r to s  problemas y
. / d i f ic u l ta d e s  con la s  e s tru c tu ra s  m icroporosas de e s té  

t ip o .  Ri p a r t i c u la r ,  l a s  e s tru c tu ra s  hechas según la s  
i , exposic iones de l a s  p a te n te s  de lo s  EE.UU. n?

2.77 .824  y 3.055.297 han p resentado  un grado s ig n i f ic a ­
tiv o  de in e s ta b i l id a d  d im ensional, po r ejem plo, duran­
te  e l  tiempo de v ida ú t i l  de un s e l lo  manual que use 
t a l e s  e s t ru c tu ra s ,  l a  e s tru c tu ra  experim entará un encogjL
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miento p e rc e p tib le , d e l orden de tan to  como 15-20% de 
su tamaño o r ig in a l ,  según dim ensiones l in e a le s .

^  Otro probleim  se r e f i e r e  a l a  r e s i s -
^  ^ . te n c ia  y l a  in te g r id a d  de l a s  e s tru c tu ra s  hechas según

, 5 l a s  enseñanzas de l a s  p a te n te s  de lo s  EE.UU. a n te s  men-
. d o n a d a s . Si se a p lic a n  indeb idas ten s io n es  a 'l ía le s  es-^

, t r u c tu r a s ,  p a rtic u la rm e n te  ten s io n es  de c iz a ll^ -^ d b re
l a s  esquinas o sobre lo s  c a ra c te re s  moldeados jscjRpe la s

.-.-r +*' . . s u p e r f ic ie s  de l a s  mismas, hay una ten d enc ia  ocasional*' . * ' . *; *' ' i'**./- '  *al desmoronamiento o ro tu ra  de pequeñas porcion^q de l a
/ ' e s t ru c tu ra .

! Otro problema se r e f i e r e  a l'ú f-o ced i-  -
m iento de m anufactura. Por ejem plo, en e l  c a s ó l e  s e l lo s  
m anuales, e l  tiempo t o t a l  de tra tam ien to  p u e d ^ s e r  un 

15. periodo  de l orden de aproximadamente 15 h o ra s .. .  Se re -  
' q u ie re  un periodo de tiempo la rg o  p rim o rd ia lm en t^ p a ra  

una e tap a  de "curado en l a  que l a  e s tru c tu ra 'm o ld ead a  
y so ldada a lcan za  una e s ta b i l id a d  dim ensional i n i c i a l .

Las e s tru c tu ra s  para  m arcar macropo- 
- -  20 ro sa s  que co n tienen  t i n t a ,  t a l e s  como l a s  hechas de cau-

cho poroso o espuma v in í l i c a  o de u re ta n o , no tie n e n  es- 
. ' to s  problem as. Sin embargo^ l a  c a lid a d  y e l  comporta­

miento g lo b a le s  de t a le s  d is p o s it iv o s  p ara  m arcar son 
considerab lem ente in f e r io r e s  a lo s  de lo s  hechos según 

25 ' l a s  exposic iones de l a s  p a te n te s  de lo s  EE.UU. a n te s  men
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cio n adas. E specíficam ente, se sabe que ta l e s  e s tru c tu ­
ra s  tie n e n  S ig n if ic a t iv o s  problemas de envejecim ien to , 
desde lo s  pu n to s de v i s ta  de tiempo y de ndmero de ope­
ra c io n e s . La v id a  d e l producto es b a s ta n te  c o r ta . Su 
r e s i s t e n c ia  a l a s  a l t a s  tem peratu ras y a  l a  humedad es 
b a ja , y e l  secado es un problema im p ortan te . B l 'lo s
miembros p ara  im prim ir que usan ta le s  e s tru c tu ra d .h a y* *.*a  menudo un exceso de en tin ta d o  que produce un.'grado s ig  
ú i f i c a t iv o  de plumeado, mechan exudación y p en e trac ió n , 
todos e l lo s  problemas b ien  conocidos po r lo s  expertos 
en l a  té c n ic a .

La invención  se d ir ig e  a  su p e ra r lo s  
prqblemas an te  s mencionados. . .  .

BA p a r t i c u la r ,  l a  invención  ra­
ciona una e s tru c tu ra  para  m arcar, de capas m ditip j.es, 
que comprende: una capa e x te r io r  que t ie n e  un m a te r ia l 
m icroporoso fonnado por agregados interconecta& qfg de re  
a ín a  te rm o p lá s tic a , formando dichos agregados una e s tru c  
tu r a  sustan c ia lm en te  uniform e, cohesiva , que d efin e  
una r e t í c u la  co rresp o n d ien te  de poros, y un f lu id o  para 
m arcar contenido dentro  de d icha r e t í c u la ,  siendo d i -  . 
cho f lu id o  áustanc ia lm en te  incom patib le con d icha resi-* 
n a ; y úna capa de depósito  subyacente re sp ec to  a d icha 
capa e x te r io r ,  y qué comprende una e s tru c tu ra  macroporo 
sa  de poros a b ie r to s ,  un m a te r ia l m icroporoso impreg-



nado en d icha e s t ru c tu ra ,  estando formado dicho m a te r ia l 
m icroporoso por agregados in te rco n ec tad o s  de re s in a  
te rm o p lá s tic a  y defin iendo  con d ich a  e s tru c tu ra  una re ­
t í c u la  de e sp ac io s , y un f lu id o  para m arcar contenido 
den tro  de d ichos esp ac io s , siendo dicho f lu id o  su s tan -

. cia lm en te  incom patib le con l a  re s in a  te rm o p lá s tíe a  de*d ich as capas de depósito  y e x te r io r ,  estando dichps*, *agregados de d ichas capas de depósito  y e x t e r io r / ín t e r -
conectados en l a  in te r f a s e  de d ichas capas. * *

- La e s tru c tu ra  p re fe r id a  experim enta
normalmente un encogim iento de no más de aproximadamente
3-5% du ran te  su tiempo de v id a  ú t i l .  Además, l á s  e$-+tru c tu r a s  tie n e n  una r e s i s t e n c ia  muy aumentada, lo  que** + e-+ +
reduce d rásticam en te  l a  p o s ib il id a d  de desmorqnamiento
o ro tu r a .  ****. *Además, e l  tiempo requerido  *pa$ra pro-r 

.d u c ir  l a s  e s tru c tu ra s  para m arcar es so lo  u n a p o c i ó n  
de l requerido  en l a  té c n ic a  a n te r io r ,  siendo e l  tiempo 
to t a l  de tra tam ien to  aproximadamente dos horas para un 
s e l lo  manual t íp ic o ,  prim ordialm ente debido a  que no es 
n e c e sa r ia  ninguna etapa de "cu rad o " la rg a .

Además, l a s  e s tru c tu ra s  t ie n e n  un 
tiempo de v ida sustan c ia lm en te  aumentado, re sp ec to  a 
to d as l a s  e s tru c tu ra s  conocidas en da té c n ic a  a n te r io r .  
Por ejem plo, m ien tra s  que un s e l lo  manual t íp ic o  hecho



según l a s  enseñanzas de l a s  p a te n te s  de lo s  EE.UU. a n te s  
mencionadas te n d r ía  un tiempo de v ida  ú t i l  d e l orden de 
20.000 im presiones, e l  tiempo de v id a  ú t i l  de un s e l lo  
manual sem ejante que comprende l á  e s tru c tu ra  de l a  inven 
o iú n .e s  d e l orden de 200.000 im presiones, un aumento de 
a lre d e d o r  de d iez  veces. * .

O tra v e n ta ja  re sp ec to  a  las* eS tru c tu - 
ra s  expuestas en l a s  p a te n te s  de lo s  EE.UU. a n te s  ̂ mencio- 4nadas es que l a  e s tru c tu ra  de l a  invenciún  se  ppede re ­
c a rg a r de f lu id o  para m arcar, s i  a s í  se  d e se a ,1 gktendien
do más su u t i l i d a d .  * .* + +

Cada una de esas v e n ta ja s  se o b tien e  
s in  s a c r i f i c io  da ninguna da l a s  o t r a s  v a n ta ja á 'lH  l a s  
e s tru c tu ra s  m icropcrosas p a ra  m arcar d s l  t ip o  U s ó r i to  
en l a s  p a te n te s  de lo s  EEáUU. a n te s  m encionadas^..

' . La e s tru c tu ra  para m arcar, ^n*$ná
re a l iz a c ió n  de l a  p re sen te  invencidn^ es una é s t ru e tu -  
r a  de capas múRiples que t ie n e  una capa e x te r io r  que se 
u sa  para a p l ic a r  un f lu id o  p ara  m arcar, t a l  como t i n t a ,  

,p a ra  e l  f in  buscado, y a l  menos una capa d e .d ep ó sito  
subyacente re sp e c to .a  l a  capa e x te r io r ,  e in te rc o n e c ta ­
da con l a  capa e x te r io r  en l a  in te r f a s e  de l a s  dos capas* 
La capa e x te r io r  t ie n e  un m a te r ia l  m icroporoso formado 
p o r  agregados in te rc o n ec ta d o s  de una re s in a  te rm op lág ti
ca t Loa agregados in te rc o n ec ta d o s  forman una e s tru c tu -



.r a  cohesiva u n i t a r i a ,  su s tan c ia lm en te  unifonme, que de­
f in e  una r e t í c u l a  co rresp o n d ien te  ¿e p o ros. La r e t í c u la  
de poros co n tiene  un i lu id o  para m arcar que es su s ta n c ia l  
mente incom patib le  con (no d iso lv e n te  de) l a  re s in a . La 
capa de d ep ó sito  t ie n e  una e s tru c tu ra  macroporosa de po­
ro s  a b ie r to s ,  y un m a te r ia l  m icroporoso contenido dentro  
de l a  e s t ru c tu ra  m acroporosa. EL m a te r ia l micrdporoso
den tro  de l a  capa de dep ó sito  es una re s in a  tw m c g lá s ti-. . .ca , t a l  como l a  misma re s in a  usada en l a  capa T?yt§rior,
en forma desgrasados in te rc o n e c ta d o s , que d efin en , jun to  * *con l a  e s t ru c tu ra  m acroporosa, una r e t í c u la  de* esp ac io s. 
Dentro de l a  r e t í c u la  de esp ac io s e s tá  co n ten id q 'u n  f l u íy # #do p ara  m arcar, t a l  como e l  mismo f lu id o  p ara  m árcar 
usado en l a  capa e x te r io r ,  que es sustancialm eníe*  incom- 
p a t ib le  con l a  re s in a  termo p lá s t i c a  de l a  capa^3.e* depó­
s i t o  y con l a  de l a  capa e x te r io r .  Los agregafdqs! de are 
s in a  te rm o p lá s tic a  den tro  de l a  e s t ru c tu ra  masarayorosa 

^están  in te rc o n ec ta d o s  con lo s  agregados de resana  termo 
p lá s t i c a  de l a  capa e x te r io r ,  en l a  in te r f a s e  de l a s  
dos capas, y se  forma una r e t í c u la  con tinua e n tre  l a s '  
dos capas. EL fLuido p ara  m arcar de l a  capa de depósito  
repone e l  contenido de f lu id o  para m arcar de l a  capa ex­
t e r i o r ,  a  medida que se ag o ta  d u ran te  e l  uso d e l d ispog i 
t iv o  de l a  invención .

Se o b tien e  un comportamiento su a tan -



' , "í '
' ?

cialm ente mejorado cuando l a  e s tru c tu ra  macroporosa 
de poros a b ie r to s  es un m ate ria l r e s i l i e n te ,  a d iferen ­
c ia  de un m ate ria l bas tan te  r íg id o . Una e s tru c tu ra  ma- 
croporosa de poros a b ie rto s  especialm ente e f ic a z , que 

5 mejora mucho e l comportamiento de e s ta  invención, es
una espuma elastóm era t  enno endure c i  da de celdaer*abier- 
t a s .  ** *.J ?**Se obtendrá un comportaiRienixi.signi- 
fieativam ente su p e rio r cuando l a  e s tru c tu ra  mágróporo-

10 sa de poros a b ie r to s  sea una r e t íc u la  de hebras* in terco -
,  * ^nectadas de un elastomero de p o liu re tan o , tal\$<^5o lo s

m a te ria le s  preparados según la s  enseñanzas de paten- 
" te  de lo s  EE.UU, nS 3*171*820. . . . . . .

La re s in a  te rm o p lástica  que? e*e^usa 
15, en l a  capa e x te r io r  y l a  re s in a  term op lástica  que,se Usa

en la ( s )  capa(e) de depósito  son p re fe rib le m e n te 'la  mis-
'  * * - . *  * * *%a resin a ,- p referib lem ente una re s in a  que te n ^ J i^ a  ca­

r a c te r í s t i c a s  funcionales de la s  re s in a s  del grupo s i ­
g u ien te : p o li(c lo ru ro  de v in i lo ) ,  p o li(a c e ta to  de v in i-  

20 l o ) ,  p o li(c lo ru ro  de v in il id e n o ) , copolímeros de clo ruro
de v in ilo  y o tro s  monómeros e tilen icam ente  in sa tu rad o s, 
y combinaciones de lo s  mismos. Tales re s in a s  termoplás*- 
t ic a s  proporcionarán buen comportaraiento en la s  estructu ras 
para marcar de l a  p resen te  invención. Loá copolímeros 

25 ,p la s t if ic a d o s  de c lo ruro  de v in ilo  y o tro s  monómeros e t i

16.9.75 -  9 -
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; - fénicam ente in sa tu ra d o s  se p re f ie re n  mucho, y dan un
s comportamiento su p e r io r .

Las v e n ta ja s  de l a  p re sen te  invención 
avanzan mucho cuando l a  proporción  en peso e n tre  f lu id o  

5 p ara  m arcar y re s in a  te rm o p lá s tic a  p la s t i f i c a d a ,  en l a
capa de d ep ó s ito , es mayor que l a  proporción  en.peso en­
t r e  f lu id o  para m arcar y r e s in a  te rm o p lá s tic a  p la n t i f i c a  . . * * t, da en l a  capa e x te r io r .  .P o r  ejem plo, una cap a 'dó 'depó-
s i to  r ic a  en t in t a  aumentará sustan c ia lm en te  la* *viáa ú t i l  

10  , . del d isp o s it iv o  para m arcar de l a  p re sen te  invgRjpRÓn,
. 'cuando se compara con l a  té c n ic a  a n te r io r .  Ba Ip á r íic u -  

. i ' l a r ,  t a l e s  p roporciones pueden e s ta r  comprendidas^ e n tre  
, aproximadamente 0 , 2- 4 ,0  p a ra  la  capa de d ep ó sito ^ .y  com- 

p rend idas e n tre  aproximadamente 0 , 1- 1 ,0  para  l a  papa ex- 
J.5 ! ' ; t e r i o r .  P re fe rib lem en te , t a l e s  p roporciones e s tá n  com­

p ren d id as  e n tre  aproximadamente 0 , 6- 2 ,0  p ara  lá 'earpa de 
d ep ó sito  y 0 , 3- 0 ,7  para  l a  capa e x te r io r .  Bs i&QfíVenta- 
joso  p ara  e l  comportamiento que l a  p roporción  en peso, 
p a ra  l a  capa de d ep ó s ito , sea  a l  menos aproximadamente 
50% mayor que l a  de l a  capa e x te r io r .  Bs muy p re fe rid o  
que e s ta  p roporción  sea a l  menos aproximadamente 120% 
mayor.

* . La mayor m ejora de l a  r e s i s t e n c ia  es­
t r u c tu r a l  d e l d isp o s it iv o  p ara  m arcar de l a  p re sen te  in -  

25 vención se  o b tien e  cuando e l  espeso r de l a  capa e x te r io r

' ... '
20

: t
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es sustan c ia lm en te  menor que e l  de l a  capa de d ep ó sito . 
Por ejem plo, en una e s tru c tu ra  de s e l lo  manual, l a  capa 
de d epósito  puede te n e r  un espesor ¿e aproximadamente 
7 ,6  mm o más, m ien tras que e l espesor de l a  capa ex te­
r i o r  su p erp uesta  es aproximadamente 2,5  mm. El espesor 
de l a  capa e x te r io r  es p re fe rib lem en te  no más dp*aproxi­
madamente 1 /3  d e l espesor t o t a i  de l a  e s tru c tu ra ..^  Cuan­
do e s ta  e s tru c tu ra  se usa como miembro para  im prim ir, l a  
capa e x te r io r  ten d rá  típ icam en te  una capa de báse,* ad­
yacen te a l a  capa de dep ó sito  subyacente, con ^espe­
s o r  de aproximadamente 1 ,3  Km, y una capa que gaTextien­
de in teg ra lm en te , de C arac te res  para im prim ir, que t ie n e  
un esp eso r de aproximadamente 1 ,3  Mm. La r e s i s t e n c ia  
e s t r u c tu r a l  de una e s t ru c tu ra  p ara  im prim ir se g á p .la  p re 
sen te  invención  se m ejora mucho s i  l a  capa de b¡&9& y l at ?capa de c a ra c te re s  para im prim ir tie n e n  e sp eso res .ap ro x i ' 
madamente e q u iv a le n te s , y e l  espeso r t o t a l  de 2!a.*3§apa ex 
t e r i o r  es su s tan c ia lm en te  menor que e l  de l a  capa de de­
p ó s ito s  Desde luego , e l espeso r (o " a ltu ra ^ )  r e a l  de 
una capa de c a ra c te re s  p a ra  im prim ir depende algo del ta  
maño d e l miembro para im prim ir. EL espeso r a c ep ta b le  
p a ra  l a  capa de c a ra c te re s  para  im prim ir, p ara  c u a lq u ie r  
e s tru c tu ra  p ara  im prim ir dada de e&ta invención , s e r ía  
aproximadamente e l  mismo qué l a  a l tu r a  de lo s  c a ra c te re s  
p ara  im prim ir usados en e s tru c tu ra s  hechas segón l a s  ex-
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p o sic io n es  de l a s  p a te n te s  de lo s  ER.uU. primeramente 
m encionadas, y por tan to  es b ien  conocido po r lo s  exper­
to s  en l a  té c n ic a .

Por ta n to , se en tenderá que se propor­
c iona un d isp o s it iv o  para m arcar, de l t ip o  que t ie n e  un 
f lu id o  p ara  m arcar contenido en e l mismo, en g enera l p e r 
manente, y que t ie n e  buena e s ta b i l id a d  d im en sio n a ld u ran  
t e  su tiempo de v id a  ú t i l  que t ie n e  una resisteyR& a es- 
t m c t a r a l  M ejorada y p re sen ta  on com portam iento,¡¡xcelen- 
t e  en l a  a p lic a c ió n  de f lu id o  para, m arcar, y que'.t^iene 
un tiempo de v ida  ú t i l  muy ex tendido . Ademas, á l 'd is p o ­
s i t iv o  p ara  m arcar proporciona, l a s  venta ja s  de !a!s e s tru c  
tu ra s  para  m arcar m acroporosas que con tienen  flu&tíe, con
l a s  de l a s  e s tru c tu ra s  p a ra  m arcar micro porosasñefue con-

*  +  * - ?

t ie n e n  f lu id o . * *̂Ri lo s  d ib u jo s ad ju n to s : , J* * *tLa F igura 1 es una v i s ta  en ^perspecti 
va de un s e l lo  manual que t ie n e  una e s tru c tu ra  para  mar- 

- c a r ;
' La F igura 2 es una v i s t a  en p e rs p e c ti
va in v e r t id a  de l a  porción  de e s tru c tu ra  para m arcar de 
l a  F igura 1;
' . La F igura 3 es una v i s t a  en sección
de l a  e s tru c tu ra  para m arcar de l a  Figura 2, tomada se­
gún l a  secc ió n  3-3 como se in d ic a  en l a  F igura 2;



La Figura 4 es una vista  en perspectiva de 

un rodillo para tin ta;

La F igura 5 es una v i s t a  en secc ión  d e l ro ­
d i l lo  de l a  F igura 4, tomada seg&n l a  secc ión  5-5 co- 

i  ̂ 5 mo se in d ic a  en l a  F igura 4; y
La F igura 6 e s  una v i s ta  en secc ión  p a rc ia l  

de l a  e s tru c tu ra  para  m arcar de un  tampón p ara  s e l lo .
Tal como aquí se u sa , e l  término "poros" s ig  

n i f ic a  i n t e r s t i c i o s  o huecos dentro  de un m a te r ia l, ya 
10 sea en l a  su p e rf ic ie  de un tro zo  de m a te ria l o le jo s  de

 ̂ l a  s u p e r f ic ie .
Tal como aquí se u sa , "microporoso" d e s c r i-  

%,? % be un  m a te r ia l que tie n e  poros lo  b a s tan te  pequeños

2 1 .1 .7 ? -  13 -



p ara  im pedir una "exudación" s u s ta n c ia l  de l f lu id o  para  
m arcar, lo  b a s ta n te  pequeños para que no sean normalmen­
t e  d is c e rn ib le s  a sim ple v i s t a ,  pero lo  b as tan te -g ran d es  
p a ra  p e rm it ir  den tro  de e l lo s  algo de f lu jo  de un f l u i ­
do p ara  m arcar, t a l  como lo s  f lu id o s  aqu í d e s c r i to s .-* +Por ejem plo, se sabe que funciona en l a  p re se n te 'in v e n -

+  * **c ió n  un m a te r ia l  que t ie n e  un tamaño de poro me*ión*que
, ****aproximadamente 100 m ieras de diám etro y mayor tufe*, apro­

ximadamente 0 ,5  m ieras de d iám etro . Los poros mLcroporo 
eos de lo s  m a te r ia le s  aqu í d e s c r i to s  no son nonaalpen te
n i  s im é trico s  n i  s im ila re s  en tre  e l lo s ,  en formá*.y tama-+ +1?ño. Desde luego , t a le s  poros son muy i r r e g u la re s  y de
forma y tamaño v a riad o s , y po r e s ta  razón puede*é&3* d i-# * *f í c i l  dete rm inar e l  "d iám etro" de c u a lq u ie r  pora*,d&do, . 
o e l  "diám etro medio" de lo s  poros de un m a te r ia l  poneré

_______________________

aqu í se  u sa , d esc rib e  un m a te r ia l que t ie n e  poros ló  bas 
ta n te  grandes p ara  con tener agregados de re s in a  term oplás 
t i c a ,  según aqu í se d esc rib en . Los poros m acro^orosos 
son normalmente d is c e rn ib le s  a sim ple v i s t a .  Los poros 
m acroporosos según l a  invención  pueden s e r  b a s ta n te  gran 
des, S in embargo, se  ha observado que e l  uso en l a  capa 
de depósito  de u n .m a te ria l que tenga tamaños de poro que 
.excedan de aproximadamente 0,25 cen tím etro s de diám etro



da usualm ente como re su lta d o  una e s tru c tt tra  para m arcar 
que so lo  t ie n e  v e n ta ja s  m arg ina les re sp ec to  a  lo s  dispo­
s i t iv o s  hechos según la s  enseñanzas de l a s  prim eras pa­
te n te s  m encionadas. Debido a l a s  ir re g u la r id a d e s  en 

5  ̂ forma y tamaño de lo s  poros de l a s  e s tru c tu ra s  macropo-
.ro sa s  usadas en l a  p re sen te  invención , puede s e n  d i f í -* + ?*c i l  dete rm inar e l  "diám etro" de c u a lo u ie r  poro d*b.do, o
e l 'd iá m e tro  medio" de lo s  poros de un m a te r ia l!  d ecó re te ..***La F igura 1 i l u s t r a  un s e llq jS ^ m a -  

10  nual que t ie n e  una e s t ru c tu ra  22 p ara  m arcar segú& l a  p re
sen te  in v en ció n . Como se m uestra en l a  F ig u ra*2;*l a  es- 
tructura 22 p a ra  m arcar es una e s t ru c tu ra  de bloque que+ + 3t ie n e  dos capas, incluyendo una capa 24 ex te rio r*  y una 
capa 26 de depósito  adyacen te . La capa 24 ext&HVr y l a  

15 capa 26 de dep o sito  con tienen  un f lu id o  para magsefr que
se  a p l ic a  a tra v é s  de l a  capa 24 e x te r io r  a divey% as.su­
p e r f ic ie s ,  t a l e s  como p ap e l. . . . .I * *La Figura 3 m uestra una secc ión  re c ta  
de l a  e s t ru c tu ra  22 para  m arcar. La capa 24 e x te r io r  

20 . t ie n e  una porción  28 de base adyacente a  l a  capa 26 de
d ep ó s ito , y una capa 30 de c a ra c te re s  que e s tá n  in te g ra l  
mente re lac io n ad o s con, y hechos del mismo m a te r ia l que, 
l a  po rción  28 de base.

La p reparac ión  de l a  e s tru c tu ra  22 
25 p ara  m arcar que se m uestra en l a s  f ig u ra s  se puede r e a l i
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z a r  como s ig u e . Una re s in a  te rm o p lá s tic a  t a l  como polvo
de p o lic lo ru ro  de v in i lo ,  todo e l  cual pasa po r un tam iz
de 193  m ieras de ab e r tu ra  de m alla , se mezcla con un p ía s
t i f i c a n t e  t a l  como f t a l a to  de d io c t i lo  l íq u id o , formando
una m ezcla de p l a s t i s o l .  Un f lu id o  p ara  m arcar, t a l  como
una t i n t a ,  preparado por separado a p a r t i r  de ccú?orantes,
pigm entos, d iso lv e n te s  de c o lo ra n te s , y v eh ieu lp s ,. que* ^. sean su s tan c ia lm en te  no d iso lv e n te s  de l a  r e s i n a r s e  aña* .  **. de a  l a  m ezcla de p l a s t i s o l ,  p re fe rib lem en te  en 'tprópor- 
ción  en peso de f lu id o  para, m arcar a mezcla de p la s t i s o l  
comprendida e n tre  aproximadamente 0 ,1 - 1 , 0 . ;.*%*4 **Esta p rep a rac ió n , denominada JSaezcla 
p rev ia "  de l a  capa e x te r io r ,  se a p a r ta  luego , y se, forma 

' una p rep arac ió n  separada de mezcla p re v ia , de l a  misma 
, m anera, excepto en que l a  proporción  e n tre  ílui&e**para 

m arcar y m ezcla de p las tiso l e s tá  preferiblem ente*com pren 
' d i da e n tre  aproximadamente 0 , 2- 4 , 0 . La primera.*m§&cla 
. p re v ia  se u sa  para  form ar l a  capa 24 e x te r io r ,  y l a  ú lt i-*  

ma mezcla p re v ia  se u sa  p a ra  l a  form ación de l a  capa 26 
- de d ep ó s ito , y se  puede denominar mezcla p re v ia  de l a  ca­

pa de d ep ó s ito , o mezcla p re v ia  de sa tu ra c ió n .
Una e s t ru c tu ra  macroporosa de poros 

a b ie r to s ,  t a l  como una espuma de p o liu re ta n o  de poros 
a b ie r to s ,  se  c o r ta  a l  tamaño y forma de l a  capa de depó­
s i to  deseada. Esta e s tru c tu ra  macroporosq se expone a
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jun v ac ío , y en t a l  estado  se  impregna con l a  mezcla pro 
v ia  de sa tu ra c ió n  que se ha preparado prev iam ente. No 
es  n ec esa rio  que l a  e s t ru c tu ra  macroporosa se  l le n e  to ­
ta lm ente con l a  m ezcla p re v ia  de sa tu ra c ió n , h a s ta  e l pun 
tó  en que no pueda r e c i b i r  m a te ria l a d i c i o n a l . . Sin em­
bargo, parece s e r  deseab le s a tu r a r  h a s ta  e l  máximo grado 
razonablem ente p o s ib le . Aunque se p r e f ie r e  mueho*JLa im­
pregnación bajo v ac ío , se pueden id e a r  o tro s  me^odps de 
im preganación, y s e r ía  acep ta b le  c u a lq u ie r  ntóto*#b ^ue 
impregne una can tid ad  s ig n i f i c a t iv a  de mezcla p rev ia  de 
sa tu ra c ió n  en e l i n t e r i o r  de l a  e s t ru c tu ra . .* /

P ara form ar l a  e s tru c tu ra  p a ra m a r-$c a r  se u sa  un molde con e l tamaño y l a  forma de la^ es­
t ru c tu r a  para  m arcar deseada, que tenga lo s  c a ra c te re s  
deseados grabados en l a  s u p e r f ic ie  in f e r io r .  La'm ezcla 
p rev ia  de l a  su p e r f ic ie  e x te r io r  se v ie r te  en est^á molde 
h a s ta  una profundidad to t a l  de aproxim adam entel'el^dqble 
d e l esp eso r de l a s  cavidades del molde usado p ara  form ar 
lo s  c a ra c te r e s .  La e s tru c tu ra  macroporosa impregnada 
se  pone luego en e l  molde, encima de l a  m ezcla p rev ia  de 
l a  Capa e x te r io r .  Una p laca  de c u b ie r ta  se  f i j a  fu e r te ­
mente a l  molde, para e n c e rra r  lo s  m a te r ia le s  én un espa­
c io  re s tr in g id o  herm ético .

Éste molde se c a l ie n ta  luego a  una 
tem peratu ra a l t a ,  normalmente comprendida e n tre  ap ro x i-



madamente 93-204 se , du ran te  un periodo de normalmente 
aproximadamente 5-50 m inutos, dependiendo p rim o rd ia l­
mente del tamaño y forma de l a  e s tru c tu ra  p a ra  m arcar 
que se e s té  prdduciendo y d e l tip o  de re s in a  term oplás- 

5 't i c a  que se e s té  usando. Durante e s te  procedim iento , 
que se denomina "moldeo", l a  mezcla p rev ia  de la*capa 
e x te r io r  se funde con l a  m ezcla p rev ia  de l a  csgpá.,de de 
p ó s ito . Las re s in a s  te rm o p lá s tic a s  de l a s  capaes/exte­
r i o r  y de depósito  forman agregados, y t a le s  agregados

10 se  unen e n tre  s í  en l a  in te r f a s e  44 de l a s  dos .capas.+ * *
Los agregados de l a  capa e x te r io r  definen  una r e t í c u la

. 'd e  poros que e s ta  parc ia lm en te  l le n a  del f lu id o  p ara  mar
c a r . Los agregados de l a  capa de d ep ó sito  defiAé!?, con
l a  e s tru c tu ra  m acroporosa, una r e t í c u la  de espágipíTs que

15 e s tá  parc ia lm en te  l le n a  del f lu id o  para marcar*dp p.a
m ezcla p re v ia  de sa tu ra c ió n . . . . .
, '  *  * '  *La e s tru c tu ra  para  m arcar s e 'é A f r ía
h a s ta  tem peratu ra am biente den tro  del molde herm ética­
mente ce rrado , ya sea  poniendo t a l  molde herm éticam ente 

2 0 ' * cerrado  en un am biente en friad o  por debajo de la  tempe­
ra tu r a  am biente, t a l  como con f lu id o s  f r ío s  en c i r c u la -  

- ción  a lre d e d o r del molde, o simplemente poniendo e l Mol- 
' , de a tem peratura am biente du ran te  un c ie r to  periodo de

tiempo* La e s tru c tu ra  p ara  m arcar ge r e t i r a  luego del 
25* 'molde, y e s tá  l i s t a  p ara  m ontar en un so p o rte  adecuado,
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. t a l  como un so p o rte  32 según se m uestra en l a  R.gura 1 . 
La e s t ru c tu ra  para  m arcar e s tá  entonces l i s t a  para  su 
uso .

Las re s in a s  te rm o p lá s tic a s  usadas en 
5 l a  m ezcla p rev ia  de sa tu ra c ió n  y l a  mezcla p rev ia  ex te -

r i o r  no necesitan se r  lo s  mismos m a te r ia le s . Sih embar- 
go, l a s  re s in a s  te rm o p lá s ti cas han de s e r  capaces.H e fun 
d ir s e  una con o tra  en l a  in te r f a s e  44 de l a  c a p a ,* e x ­
t e r i o r  y capa 2ó de d ep ó s ito , duran te e l procedim iento 

' 10 de curado . P re fe rib lem en te  se usa l a  misma re a ín a ,e n  l a
capa de deposito  que en l a  capa e x te r io r ,  m  l a s  e s tru e  
tu ra s  p a ra  m arcar de l a  p re sen te  invención  son a&epta- 
b le s  una am plia variedad  de re s in a s  te rm o p lá s tic á s !  Se 
pueden u s a r  en l a  p re sen te  invención  re s in a s  qtíá.ftuiden 

15 a  una tem peratu ra  por debajo  del punto de e b u llic ió n  del
f lu id o  p ara  m arcar que se u sa  con e l l a s .  Se han.tasadot -r e s in a s  s in t é t i c a s ,  y se  ha h a llad o  que se pued*e*lfraba- 

, j a r  con e l l a s .  Son ejem plos de re s in a s  te rm o p lá s tic a s
„ : a c e p ta b le s : .p o l i(c lo ru ro  de v in i lo ) ,  p d i(a c e ta to  de vini^

20 l o ) , p o l i(c lo ru ro  de v in i l id e n o ) , p o l i (v in i l - b u t  i  r a l ) ,
¡ a c e ta to -b u t i r a to  de c e lu lo sa , p o li(m e ta c r i la to  de m etir

l o ) ,  p b l i ( a c r i l a to  de m e ti lo ) ,  p o lisu lfo n a , y copolím e-- . t ro s  y combinaciones de e l lo s .  Entre l a s  re s in a s  muy prje 
f e r id a s  se incluyen  p o li(c lo ru ro  de v in i lo ) ,  p o l i( a c e ta  

25 to  de v in i l o )  ̂ p o li(c lo ru ro  de v in i l id e n o ) , copolím eros

16.9.75 -  19 -



de c lo ru ro  de v in i lo  y o tro s  monómeros e tilén icam en te  
: in sa tu ra d o s , y combinaciones de e l lo s .  Las re s in a s  más

p re fe r id a s  son copolím eros de p o li(c lo ru ro  de v in i lo ) .
Para form ar l a s  dos m ezclas p rev ia s  

5 se  usan p l á s t i f i c a n te s  en can tid ad  de aproximadamente 
40-160% en peso de l a  r e s in a .  Los ejem plos de p l a s t i f i,w "**
c a n te s  adecuados que se pueden u s a r  con l a s  resiB&fís t e r
m o p lás ticas  son numerosos. Los p l a s t i f i c a n te s  abe*tse# * *
usan iiañ de s e r  com patib les con. l á  r e s in a , en e^*&gnti-i * *

, 1 0  do de que ablanden l a  re s in a  para  p e rm it ir  l a  formación
de agregados de re s in a  p a ra  form ar l a s  e s t r u c tu r a ^  para

 ̂ m arcar de l a  in v en ció n . Son ejem plos de p la s t i f i e á n te s
adecuados para  uso con p o l i ( d o r u r o  de v in i i o ) ,  ^ d l i ( a c e
ta to  de v in i l o ) ,  p o l i  (c lo ru ro  de v in i l id e n o ) , óo^MÍiime-

15 . ro s  de c lo ru ro  de v in i lo  y o tro s  monómeros e til& íícam en
te  in sa tu ra d o s , o combinaciones de e l lo s :  fo s fa to  de
t r i c r e s i l o ,  f t a l a to  de d io c t i lo ,  f t a l a to  de d im e tilo ,* .* * * *f t a l a to  de d ib u t i lo ,  f t a l a to  de b u t i l -b e n c i lo  y*¿fosfato
de t r i o c t i l o .  O tros p la s t i f i c a n te s  a c ep ta b le s  para  uso 

'2 0  con d iv e rsa s  re s in a s  te rm o p lá s tic a s  se rán  b ie n  conocidos 
po r lo s  ex p erto s en l a  té c n ic a  a  lo s  que sé exponga l a  

' p re sen te  in vención . Las prim eras p a te n te s  mencionadas 
proporcionan  una l i s t a  de p la s t i f i c a n te s  para  uso con 
una am plia varied ad  de re s in a s  te rm o p lá s tic a s , muchos de 

25 lo s  cu a les  son adecuados p ara  uso en l a  p re sen te  inven-
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c ió n . EL uso de p la s t i f i c a n te s  f a c i l i t a  l a  formación 
de agregados in te rc o n ec ta d o s  de re s in a  te rm o p lá s tic a .
Los agregados de re s in a  te rm o p lá s tic a  se s in te r iz a n ,  es 
d e c i r ,  se unen po r c a lo r ,  p a ra  form ar una e s tru c tu ra  
cohesiva . *EL f lu id o  para  m arcar usado *^T l a
p re se n te  invención , además de s e r  adecuado pa i& .á l f in. .*a que se d e s tin a , ha de s e r  incom patib le  con l a ^ . r e s i -  
n as  te rm o p lá s tic a s  que se u san , en e l sen tid o  dg que* w +ta l e s  f lu id o s  no han de ab lan d a r n i  d is o lv e r  s u s ta n c ia l*** **mente a  t a l e s  r e s in a s . Son a c e p ta b le s  una v aried ad  ex­
tremadamente grande de f lu id o s  p ara  m arcar conowdos 
po r lo s  experto s en la  té c n ic a . Las t i n t a s  se .gg^paran  
normalmente a p a r t i r  de c o lo ra n te s , pigmentos,* y  i^ iso l-
ventos de co lo ra n te s  y v eh ícu lo s . Tales d iso ly e n te s  y

*  *  *- v eh ícu lo s no han de d is o lv e r  fác ilm en te  a l a s  re s in a s .
*  *  *  +Son ejem plos: h id ro carbu ro s a l i f á t i c o s ,  éstereé..a&  a c e i­

t e  dé r i c in o ,  etano lam idas, ác idos g ra so s , á s te r e s  de 
ácido  g rasó , á s te r e s  de g l i c e r i l o ,  g l ic o le s ,  é s te r e s  
de g l i c o l ,  a c e i te s  m arinos, a c e i te s  m in e ra le s , p o l i e t i -  
le n  y p o l ip r o p i le n g l ic o le s ,  y a c e i te s  v e g e ta le s . Los 
c o lo ra n te s  se usan generalm ente en ta le s  t i n t a s  en can­
tid a d e s  de aproximadamente 5- 25% del peso t o t a l  de l a  
t i n t a .  Los c o lo ra n te s , desde luego , han dé s e r  so lu b le s  
en e l  d iso lv e n te  de co lo ra n te  usado. Los pigmentos de
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- c o lo r  se d isp e rsa n  normalmente en lo s  v eh ícu lo s u sa - 
. - dos, en can tid ad es de aproximadamente 2- 20% del peso

t o t a l  de l a  t i n t a .  SL tamaño de p a r t íc u la  de lo s  p ig­
mentos ha de s e r  lo  su fic ien tem en te  pequeño para  que 

5 pasen a  tra v é s  de l a  capa e x te r io r  m ieroporosa d e - la
p re se n te  invención . .***Los experto s en l a  té c n ic a  q&e 11e-

t*. **guen a  conocim iento de l a  p re sen te  invención  aohaterán
f lu id o s  p ara  m arcar adecuados, y se rán  capaces.jiá^pre-

10 p a ra r  f lu id o s  p ara  m arcar adecuados. SI térmicí). " f lu i
do para  m arcar" se r e f i e r e  a t i n t a s  de d iv e r s a s te la s e s ,
y también a o tro s  f lu id o s  que se puedan ap i i  cari, fie ma-

*  *  +ñ era  aná loga , es d e c ir , po r con tacto  de l a  capa*exte­
r i o r  con l a  s u p e r f ic ie  de a p lic a c ió n  a que se*&es^inan,* * *15 p ara  o tro s  f in e s  d iv e rso s . V!.**

La e s tru c tu ra  macropofoaá de+ppros 
a b ie r to s  usada en l a  capa de d ep ó sito  de l a  ip w a c ió n  
se puede p re p a ra r  a  p a r t i r  de una am plia v a r i  é cía cf de ma 
t e r i a l e s ,  incluyendo espumas elastóm eras term oendure- 

20 o ídas ( t a l e s  como espuma de p o liu re ta n o ) , espuma de
p o li(c lo ru ro  de v in i lo )  y espuma de p o l ie t i l e n o ,  made­
ra  de b a lsa  muy porosa , c a rtó n  ondulado, c e lu lo sa  o f i  
b ra s  s in t é t i c a s  no te j id a s  comprimidas, t e l a s  te j id a s  
t a l e s  como t e l a  de algodón, caucho esponjoso, m a te ria l 

25 de esponja s in t é t i c o ,  esponja n a tu r a l ,  nylon a in te r iz a -
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do y f ib r a s  de v id r io  en trec ru zad as , t a l e s  como mate­
r i a l  de a is lam ien to  de f ib r a  de v id r io .  Se p re f ie re n  
lo s  m a te r ia le s  r e s i l i e n t e s ,  es d e c ir ,  m a te r ia le s  que 
sean a l  menos ligeram en te  Reform ables, pero que recupe- 

5 ren  su tamaño y forma o r ig in a le s .  Son ejem plos de mate­
r i a l e s  r e s i l i e n t e s  l a s  espumas elastóm eras tenadqndure-*c id a s , espuma de p o li  (c lo ru ro  de v in i lo ) ,  e sp u m aje  po- 
l i e t i l e n o ,  caucho esponjoso , m a te r ia l y banda "% 'espon- 
j a  s in té t i c o s  y esponja n a tu r a l .  Esto es aparentem ente 

10; debido a que l a  acción  de compresión y recuperac ión  de
- la . fonna que tien en  lu g a r  duran te l a  ap licac ió h ^d e  f l u i -  

do p ara  m arcar, por p re s ió n , es ó t i l  para  fomeqggr e l  
paso de f lu id o  para  m arcar desde l a  capa de depáqito  a 
l a  capa e x te r io r .  Las espumas e lastóm eras tegmóendure- 

15 - c id a s  de poros a b ie r to s  son e s tru c tu ra s  macrop&Yósas muy 
' P re fe r id a s  p ara  uso en l a  p re sen te  invención^ *La& es- 

' t r u c tu r a s  expuestas en l a  p a te n te  de lo s  EE.U!¡f.*^9
3.171.820 son muy superio res como e s tru c tu ra s  macroporo- 

 ̂ . sas de poros a b ie r to s  p a ra  uso en e s ta  invención .
2Q Las e s tru c tu ra s  d e s c r i ta s  en l a  pa­

te n te  de lo s  BE.UU. ns 3.171.820 son r e t í c u la s  tr id im en - 
s io n a le a  de heb ras in te rc o n ec ta d as  de una re s in a  de po- 
l iu r e ta n o .  Las hebras e s tá n  conectadas in teg ra lm en te  
p o r nexos engrosados en puntos espaciados e n tre  s í ,  de 

25 manera que se forma e l  bosquejo de esq u e le to  isó tro p o
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de una m u ltitu d  de p o lied ro s  cuyas ca ras  son poligona- 
! l e s ,  son comunes a un p o lied ro  adyacente a e l l a s ,  y es tán  

a b ie r ta s  y exen tas de lo  que se denomina hebras y nexos 
perm eatoidalm ente degradados.

La Figura 4 i l u s t r a  un ro d i l lo  34 pa­
ra  t i n t a  oue se  puede u s a r  en equipo autom ático wara im- 
p r im ir  p a ra  e n t in ta r  l a s  s u p e r f ic ie s  de miembros*'de irn-
p r im ir , por co n tac to  con e l lo s .  Como se i l u s t r a  *eh la s***+Figuras 4 y 5, e l  ro d i l lo  34 para  t i n t a  t ie n e  URíl^papa
.24 e x te r io r  y capa 26 de d ep ó sito . La capa 2 4 sQKterior

. es de forma c i l in d r ic a ,  y con tinua a lred ed o r d e l 'r o d i l lo'  ̂ + + *
34 p ara  t i n t a .  La capá 26 de depósito  es una e s tru c tu ra
c i l in d r ic a  i n t e r i o r  adyacente , que d e fin e  a  lo  la rg o  de
su e je  una a b e r tu ra  36 que se u sa  p ara  m ontar e l* ro d il lo

+  * *34 p ara  t i n t a  a l  equipo con e l  que se u sa . *t.**
El ro d i l lo  34 p ara  t i n t a  es^su^tan - 

c ia lm en te  s im ila r  a l a  e s tru c tu ra  22 p a ra  marc§ti*^en to ­
dos lo s  re sp e c to s , excepto por su forma. El ro ó i l lo  34 
p ara  t i n t a  se puede h acer en un molde c i l in d r ic o  o rien ­
tado en -p o sic ió n  de a r r ib a -a b a jo , es d e c ir ,  con su e je  
v e r t i c a l .  El molde te n d r ía  una cavidad an u la r  a lre d e ­
dor de una v a r i l l a  c e n t r a l ,  que se usa para  form ar l a  

- a b e r tu ra  36. Una e s t ru c tu ra  m acroporosa, generalm ente 
con l a  forma y e l  tamaño de l a  capa 26 de d ep ó s ito , se 
impregna con m eada p re v ia  de sa tu ra c ió n , justam ente co
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mo se ha d e s c r i to  an te s  p ara  l a  e s tru c tu ra  22, y se  po­
ne sobre una v a r i l l a  den tro  d e l molde que se  e s té  usan­
do. Luego se  v ie r t e  en e l  molde l a  m ezcla p re v ia  de l a  
capa e x te r io r ,  para  l l e n a r  e l  espacio  r e s ta n te ,  a lre d e ­
dor de l a  e s t ru c tu ra  m acroporosa sa tu ra d a . Se tap a  e l 
molde y con tinúa e l tra tam ien to  como en e l  caso de l a  
e s t ru c tu ra  para  m arcar a n te s  d e s c r i ta .  En l a  m anifactu­
r a  de lo s  r o d i l lo s  para t i n t a  de l a  p re sen te  in^enpión
no es e se n c ia l que e l  molde se c ie r r e  h e naé t  i  c<%3^a,te de*manera que se impida l a  p o s ib il id a d  de expansión). DesdeS + *luego , se  ha h a llad o  que es acep tab le  a lgo  de Mqgansión 

' ,  . en l a  d ire c c ió n  de l e je  de l a  v a r i l l a .  *'f*^
La F igura 6 i l u s t r a  un tampód* 38 pa­

r a  s e l lo ,  mostrando una porción  del mismo. El tampón* + ++ +15 38 p ara  s e l lo  t ie n e  una capa 24 e x te r io r  y capq 36 def + * 'd ep ó s ito , y es ig u a l en todos lo s  re sp ec to s  que'T á e s tru c  
tu ra  22 , excepto en que l a  s u p e r f ic ie  40 d e l tampón 38 

es p lana y no e s tá  in terrum pida  por c a ra c te re s  ̂ taíbes co­
mo lo s  c a ra c te re s  30 que se  m uestran en l a s  F iguras 2 y 

2Ó 3 * El tampón 38 p a ra  s e l lo  se puede m anufactu rar usan­
do e l  mismo método que e l  d e s c r ito  para  l a  m anufactura 
de l a  e s t ru c tu ra  22 para m arcar.

Los métodos de m anufactura a l  te m a  t i -  
. vos s a t i s f a c to r io s  se rán  ev id en tes  p a ra  lo s  experto s en 

25 l a  té c n ic a  que rec ib an  l a  exposic ión  de l a  p re sen te  in-*

.3
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vención .
Haciendo re fe re n c ia  de nuevo a l a  can 

t id a d  de f lu id o  p ara  m arcar en l a s  capas e x te r io r  y de 
d ep ó s ito , e l  uso f in a l  a  que se d e s tin e  y l a  c a lid ad  
de una e s t ru c tu ra  para m arcar de l a  p re sen te  invención  ten  

: 'd e rán  a d ic ta r  l a s  can tid ad es  de f lu id o  p ara  m arcar y 
l a s  p roporciones de f lu id o  para  m arcar. Como se* iia in ­
dicado en l a  capa de d ep ó s ito , l a  p roporción  en**p§so en- 

. t r e  f lu id o  para m arcar y re s in a  tenao p lá s t ic a  ps&á com- 
p rend ida e n tre  aproximadaiaen te  0 ,2 -4 ,0 . Con una^propor- 

, ción  de aproximadamente 0 ,2  no habrá a lim e n ta c ió n  su stan
c ia l  de f lu id o  para  m arcar desde l a  capa de deposito  a ̂ ^. ' d l a  capa e x te r io r .  Por encima de una proporción*3%e apro - 

^ ximadamente 4 ,0  l a  capa de depósito  no contehdrá*á* f l u i  
do par-a m arcar de una manera d eseab le . Una prbpowción

. + *+t

p re fe r id a  e n tre  f lu id o  p a ra  m arcar y re s in a  te r p o p lá s t i -  
, ca , p ara  l a  capa de d ep ó s ito , e s tá  comprendida en^re apro 

'ximadamente 0 ,6 -2 ,0 . Dentro de e s te  in te rv a lo ^ h ab rá  
una a lim en tac ión  ex ce len te  de f lu id o  para m arcar, desde 
l a  capa de depósito  a l a  capa e x te r io r ,  y una re ten c ió n  

,, ex ce len te  de f lu id o  para m arcar dentro  de l a  capa de de- 
. p ó s ito .

Bi l a  capa e x te r io r ,  l a  p roporción  
e n tre  f lu id o  para  m arcar y re s in a  te rm o p lá s tic a  debe es­
t a r  comprendida e n tre  aproximadamente 0 , 1- 1 , 0 . Por de-
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bajo  de aproximadamente- 0 ,1  habrá poca o ninguna a p l ic a ­
ción  de f lu id o  p ara  m arcar sobre l a  s u p e r f ic ie  de ap lica ­
c ión  a que se d e s t in a . Por encima de aproximadamente 1 ,0  
l a  r e s i s t e n c ia  y l a  in te g rid a d  e s t ru c tu ra l  de la .p p p a  ex

5 t e r i o r  disminuyen d rás ticam en te , y puede haber u n a .te n -
* * *dencía a "exudar" f lu id o  p ara  m arcar, aunque l a 'e á t r u c tu***ra  p ara  m arcar no se e s té  usando. Si se busca úna impre­

s ió n  muy l ig e r a  o deposic ión  l ig e r a  de f lu id o  pa&&* marc­
e a r , l a  p roporción  en tre  ilu id o  p ara  m arcar y re!sfna t e r*.+* ***10 m o p lástica  debe s e r  b a s ta n te  b a ja . Por o t r a  p a r t ^  s i
se  busca una im presión fu e r te  o deposic ión  fu erte* § e  í l u i
do p ara  m arcar, l a  p roporción  e n tre  f lu id o  para  mq^car y+ * *re s in a  termo p lá s t i c a  debe s e r  b a s tan te  a l t a .  U n 'itf te r-
valo  muy p re fe rid o  para  l a  p roporción  en tre  flu id & .b ará

. i$  m arcar y re s in a  te n n o p lá s tic a  en l a  capa ex te rio .f  de*... .. . aproximadamente 0 ,3 -0 ,7 . Dentro de e s te  in te rv a lo  se
puede a p l ic a r  una im presión fu e r te ,  y l a  r e s i s t e n c ia  del 
m a te r ia l  es muy buena.

. La can tid ad  de f lu id o  para  m arcar usa
; 20 da en l a  capa e x te r io r  de l a  e s tru c tu ra  para  m arcar de

l a  p re sen te  invención  determ inará l a  fu erza  de l a  impre­
sió n  o l a  can tid ad  de deposic ión  de f lu id o  para  m arcar. 
Aun cuahdo se use una proporción  s ig n if ic a tiv a m e n te  mayor 
en tra  f lu id o  p ara  m arcar y re s in a  s i n t é t i c a  en l a  oapa 

25 de d ep ó sito , l a  fuerza  de lo  im preso, es d e c ir ,  l a  c a n t i-
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dad de flu id o  para marcar depositada en un contacto  o 
im presión, permanecerá generalmente constan te .

Examinando con microscopio de 5*525 au­
mentos una sección re c ta  de l a  capa e x te r io r  de una es­
tru c tu ra  para marcar segdn l a  presente invención, de la  
que se ha eliminado por l ix iv ia c ió n  e l  f lu id o  para mar­
ca r de manera que puedan aparecer más fácilm ente lo s  agre 
gados in terconectados de re s in a  term oplástica  y l a  es­
tru c tu ra  macroporosa, se ad v ie rte  que l a  capa e x te r io r  
tie n e  agregados in terconectados de re s in a  term oplástica 
p la s t i f ic a d a  que definen  una r e t íc u la  correspondiente de 
poros que se extiende por l a  capa e x te r io r , desde l a  in  
te r fa se  de l a  misma con l a  capa de depósito  h a s ta  la  su 
p e r f ic ie  para m arcar. Esta r e t íc u la  proporciona l a  co­
municación de flu ido  desde la  in te r fa se  h a s ta  l a  super 
f ic ie  para m arcar.

Examinando con microscopio de 186 aumen 
to s  una sección re c ta  de l a  capa de depósito  de una es­
tru c tu ra  para marcar segdn la  presente invención, se ad. 
v ie r te  que l a  e s tru c tu ra  macroporosa usada es una re­
t íc u la  de hebras in terconectadas de elastóm eros de po- 
l iu re ta n o . El m ateria l esp ec ífico  usado es vendido por
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S cott Paper Company, de P h ilad e lp h ia , Pennsylvania, ba 
jo  l a  marca re g is tra d a  S c o t t f e l t .  La e s t ru c tu ra  in c lu ­
ye hebras in te rc o n e c ta d a s . Dentro de lo s  huecos e n tre  
l a s  heb ras e s tá  contenido un m a te ria l microporoso fo r ­
mado por agregados in te rco n ec tad o s de re s in a  term o- 
p lá s t i c a .  Los agregados y l a s  hebras d e fin en  ju n tos una 
r e t í c u la  de espac ios que se ex tiende p o r l a  capa de de 
p ó s i to .

Examinando con m icroscopio de 186 
aumentos una secc ión  re c ta  de una e s tru c tu ra  para  mar­
ca r segdn l a  p resen te  invención , tomada en l a  in te r f a ­
se de l a  capa de depósito  y capa e x te r io r , se puede 
v er que l a  capa 24 e x te r io r  y l a  capa 26 de depósito  
comprenden, ambas, agregados in te rco n ec tad o s  de re s in a  
te rm o p lá s tic a , y que t a l e s  agregados e s tá n  conectados 
en l a  in te r f a s e  44. E sta in te rco n ex ió n  en l a  in te r f a ­
se 44 forma una unión fu e r te  en tre  l a s  dos capas. En 
l a  in te r f a s e  44 , como en lo s  demás s i t i o s ,  hay espacios 
d e fin id o s  que perm iten  l a  comunicación de f lu id o s  en­
t r e  l a s  capas.

Aunque normalmente se p re f ie re  te n e r  
só lo  una capa de d ep ó sito , en algunos casos se puede u s a r  
una m u ltip lic id a d  de capas de d ep ó sito . En t a l e s  casos 
l a  proporción  en tre  f lu id o  p ara  marcar y  r e s in a  p la s t i  
f ic a d a  se puede aumentar para  cada capa de depósito  su
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EJEMPLOS
1 * +

5 En cada uno de lo s  e jem p los ,s ig u ien ­
te s  se mezcla un f lu id o  p ara  m arcar, para  uso e n 'l a  mez-

*t*.c ía  p rev ia  de l a  capa e x te r io r .  Este f lu id o  p á i¿  m arcar 
(KLuido A para m arcar) se  puede u sa r  tam bién en* l a  mez­
cle. p rev ia  de l a  capa de d ep o sito ; s in  embargo %R.mu-**

10  chos casos se p rep ara  Am flu id o  para  m arcar separado
( Fluido 3 para m arcar) p ara  uso en l a  mezcla p rev ia  deW
l a  capa de depósito  (o de sa tu ra c ió n ) . Después de e l lo ,  
se p repara  una p a s ta  o suspensión  para  uso en la*p repa­
rac ió n  de l a  m ezcla p re v ia  Ae l a  capa e x te rio r ,*  B ise lan  

15 do una re s in a  termo p lá s t ic a  en polvo, que tiene.'U$& o
mas re s in a s  componentes, jun to  con un p la s t i f i c a n te  l í ­
quido que t ie n e  uno o ntás p la s t i f i c a n te s  componentes. 
Esta p a s ta  o suspensión se denomine. P la s t i s o l  A. Una 
p a s ta  o suspensión  separada (P la s t i s o l  B), para uso en 

20 l a  p reparac ión  de l a  mezcla p rev ia  de l a  capa de depó­
s i t o ,  se  p rep ara  mezclando una re s in a  te rm o p lá s tic a , que 
t ie n e  una o más re s in a s  componentes, jun to  con un p la s ­
t i f i c a n t e  l íq u id o  que t ie n e  uno o más p la s t i f i c a n te s  com 
ponen tes. 13. P la s t i s o l  A se  mezcla con e l  H uido A 

2$ para m arcar para  formar l a  mezcla p rev ia  de l a  capa ex-

cesiv a  más se para Ja de la  capa ^exterior.
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t e r i o r .  M P la s t i s o l  3 se mezcla con e l  M uido B para
m arcar (que en algunos casos es e l Muido A para  marcar)
p ara  form ar l a  mezcla p rev ia  de l a  capa de d ep ó s ito . Si
se usa una segunda capa de d ep ó sito , se puede m ezclar
un f lu id o  p ara  m arcar a d ic io n a l , y se puede preógf-ar un
p la s t i s o l  a d ic io n a l . E stos se mezclan p a ra  fo isd a r 'la
m ezcla p re v ia  p ara  uso en t a l  secunda capa de de^óp ito .

* *  *Bo cada, uno de lo s  ejemplos s ig u ie n te s
.*  + *se c o r ta  una e s tru c tu ra  macronorosa de poros a b ie r to s  a l
* * *tamaño req u e rid o , o se l e  óa e l tamaño requerído*.por a l ­

gún o tro  medio de fa b r ic a c ió n . *;
O tros d e ta l le s  de l a  manufactuná. de

l a s  e s tru c tu ra s  para m arcar de lo s  s ig u ie n te s  e^ewnplos** **se dan a con tinuac ión : .  *

Ejemplo 1

Se hacen s e l lo s  manuales en lo s  Ejem 
p ío s  1 -12 . Eh e l  Ejemplo 1 se preparan lo s  s ig u ie n te s  

20 f lu id o s  para m arcar y p la s t i s o le s :
M uido A p ara  m arcar:
9 p a r te s  m onorric ino lea to  áe y l ic e r in a
9 p a r te s  ácido o le ic o

10  p a r te s  2 -e t i lh e x a n o d io l- l ,3
25 3^5 p a r te s  negro de humo
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3,5 partes colorante de índice ¿e color disolvente
negro n3 5

10

Fluido 3 para  m arcar:
14 p a r te s
14 p a r te s
15 p a r te s

5 .5  p a r te s
5 .5  p a r te s

**
*.* *
* * *

m o norric ino lea to  de g l ic e r m a  
ácido o le ic o  
2- e t i lh e x a n o d io l - l , 3 

negro de humo *
co lo ran te  de ín d ic e  de c o lo r  d iso lv en te  
negro n3 5

+ *
**

15

20

P la s t i s o l  A
15 p a r te s

10 p a r te s

20 p a r te s  
20 p a r te s

re s in a  de copolímero de p o li(c lo ru ro  det*.*v in i lo )  (cue t ie n e  una composición de 97% 
de c lo ru ro  de v in i lo ,  3% de a c e t^ o  de v i

í * *n i lo )  (toda l a  cual pasa por un 'tam iz  
de 177 m ieras)
re s in a  de hORopolímero de p o li(c lo ru ro  
de v in i lo )  (toda l a  cual pasa por un ta ­
miz de 74 m ieras) 
fo sfa to  ¿e t r i c r e s i l o  
d e s tila d o  de p e tró le o  arom ático ( in t e r ­
valo de e b u ll ic ió n  246-2749(3)

25
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P la stiso l B:
10,5 partes

5

10

15

<=3
20

. 25

6 ,5  p a r te s

15 p a r te s  
14 p a r te s

re s in a  de copolímero de p o li(c lo ru ro  de 
v in i lo )  (que t ie n e  una composición de 97% 
de c lo ru ro  de v in i lo ,  3% de ace t$ %  de v i­
n i lo )  (177 m ieras)

* * .r e s in a  de homo polím ero de p o li  (<A,oi*Uro de
v in i lo )  (74 m ieras) *r* *+fo s fa to  de t r i c r e s i l o
d e s tila d o  de p e tró leo  arom ático ( i n e r v a -* * .e-*
lo de ebullición 246-274*0) ^

Se p rep a ra  una mezcla p rev ia  d e , la% t e ̂  ̂capa e x te r io r  mezclando 35 p a r te s  de Fluido A pai&, mar-
* * *c a r  con 65 p a r te s  de P la s t i s o l  A. Se p rep ara  UKa^mez-* 3c ía  p rev ia  de l a  capa de d ep ó sito  mezclando 54 p a r ta s  de

H uido  B para  m arcar con 46 p a r te s  de P la s t i s o l  3h. . .  .e s te  ejemplo l a  proporción en peso e n tre  f lu id o  p ara  mar 
c a r  y re s in a  p la s t i f ic a d a ,  en l a  capa de d ep ó s ito , se rá  
aproximadamente 120% mayor que l a  proporción  comparable 
para l a  capa e x te r io r .

Se p rep a ra  una e s tru c tu ra  macroporo- 
sa  de poros a b ie r to s  cortando un tro zo  de espuma e la s tó -  
mera de p o liu re ta n o  s c o t t f é l t  5-600 en un bloque re c ta n ­
g u la r  de 66,7 MR x 19#1 mm x 6 ,4  mm. EL m a te r ia l  ¡S co ttfé lt 
5-600 e s tá  d isp o n ib le  de S co tt Paper Company, P h ila d e lp h ia , 
P annsy lvan ia. La designación  "5-600", que es usada por .
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S co tt Paper Company para i d e n t i f i c a r  d iv e rso s  t ip o s  de 
su m a te r ia l  S c o t t f e l t ,  es ú t i l  para d e s c r ib i r  c ie r ta s  
c a r a c te r í s t i c a s  del m a te r ia l .  EL "5" in d ic a  una densi­
dad de aproximadamente 162 kilogram os por metro cúbico, 
a l  u sa r  e l  fa b r ic a n te  un f a c to r  ig u a l a  2 . EL "300" iii 
d ica  aproximadamente 24 poros por cen tím etro  l i r ié a l  en 
estado s in  comprimir, a l  u s a r  e l  fa b r ic a n te  un ¿fqir^or 
de 0 ,1 . O tras designaciones num éricas de l m a te r ia l
S c o t t f e l t  se pueden in t e r p r e t a r  de l a  misma manera** * ^La e s tru c tu ra  macroporosa se  Em erge 
en l a  mezcla p re v ia  de l a  capa de d ep ó s ito , que eb tá  con'4 —
te n id a  en un pequeño re c ip ie n te  capaz de re c ib if*  laf e s -

. .  *tru c  tu ra  macroporosa p rep arad a . Luego, e l  recipj&pAe 
con s u -e s tru c tu ra  macroporosa sumergida se pone *en una. 
cámara de v ac ío , y se somete a vacío  duran te  aproximada­
mente $ mii^utos. Durante e s te  periodo se  e lim in a re ! a i r e  
de dentro  de l a  e s tru c tu ra  m acroporosa. A medida que se  
r e t i r a  e l  re c ip ie n te  de l a  cámara de v ac ío , l a  p res ió n  
a tm o sférica  fu e rza  a l a  m ezcla p rev ia  de l a  capa de de­
p ó s ito  a e n tr a r  en lo s  poros de l a  e s tru c tu ra  macroporo­
sa .

Se p rep ara  un molde de alum inio que 
t ie n e  una cavidad grabada, con dim ensiones de 66 ,7  mm x 
19*1 <nm, con una profundidad de base de 9*5 mm, y un re ­
l ie v e  grabado de 19,1 mm a d ic io n a le s  de profundidad.
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La mezcla p rev ia  de l a  capa e x te r io r  
se v ie r te  en e l  molde, adyacente a y cubriendo l a  ca ra  
de m arcar d e l molde, y llenando la s  cavidades que d e f i­
n irá n  lo s  c a ra c te re s  para im prim ir. La mezcla p rev ia
se v ie r t e  h a s ta  una profundidad to ta l  de aproximadamente* * %
3 ,8  mía, incluyendo l a  profundidad de lo s  c a ra c te re s  g ra -*. *.bados en e l molde. La e s tru c tu ra  macroporoaa {gaUaivada

. *  * *se pone luego a ju s ta d a  den tro  del molde, adyacente?, a 
y en con tacto  con l a  m ezcla p rev ia  de l a  capa e j ^ r i o r .
La e s tru c tu ra  sacro  no ro sa  sa tu rad a  se ex tiende %iá9  a l l á

+ *  *del extremo a b ie r to  del molde, debido a un lig e r^ * 1hincha
m iento duran te l a  s a tu ra c ió n . Se c ie r r a  e l  molde"para$comprimir e s ta  e s tru c tu ra  y formar un espacio  cbKfinado

*  *  +de dim ensiones generalm ente f i j a s .  *.*..*
Luego se c a l ie n ta  e l  molde carpado a

una tem peratu ra de 129^0 duran te  un periodo de 3.5r*minu-
2 1 ^  *to s ,  bajo  una p res ió n  de 0 ,7  kg/cm . Tras e l  próceso de 

ca len tam ien to  se e n f r ía  e l  molde bajo p res ió n  a tm o sfé ri­
ca . Tras e n f r ia r  se r e t i r a  d e l molde l a  e s tru c tu ra  para 
m arcar, y e s tá  l i s t a  para montar en un ap ara to  de monta­
je  adecuado, t a l  como e l que se m uestra en l a  Figura 1 .

Ejemplo 2

25 Se p reparan  lo s  s ig u ie n te s  f lu id o s  pa
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r a  m arcar y p la s t i s o le s :

M uido A para  m arcar:
20 p a r te s  m o norric ino lea to  de g l ic e r in a

5 20 p a r te s  2 -e tilh e x an o d io l-1 ^ 3
10 p a r te s  co lo ran te  de ín d ic e  de c o lo r  

negro ns 5 +
diáQ^ente

10

15

20

25

t *M uido B para m arcar:
20 p a r te s  mono r r i  c in o le a to  de g l ic e r in a
20 p a r te s  2- e t i lh e x a n o d io l - l , 3

12 p a r te s  co lo ra n te  de ín d ic e  de c o lo r  displM ente
negro n3 5

8 p a r te s  pigmento negro de humo. *** '

P ía s t i s o l  A 
25 p a r te s

15 p a r te s  
10  p a r te s

re s in a  de copolímero de p o li(c lo ru ro  de v i 
n i lo )  (que t ie n e  una composición de 90%
¿e c lo ru ro  de v in i lo ,  10% de a c e ta to  de 
v in i lo )  (to d a  l a  cual pasa p o r un tam iz de 
193 m ieras) 
fo s fa to  de t r i c r e s i l o
d e s tila d o  de p e tró leo  arom ático ( in te rv a ­
lo  de e b u ll ic ió n  246- 27430)
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re s in a  de copolím ero de p o li(c lo ru ro  de v i 
n i lo )  (que t ie n e  una composición ¿e 90% de 
c lo ru ro  de v in i lo ,  10% de a c e ta to  de v in i -  
lo )  (193 m ieras) *;*
fo s fa to  de t r i c r e s i l o  ;*. \e * ed e s tila d o  de p e tró le o  arom ático (iíitejrvalo  
de e b u ll ic ió n  246-274^0) /* % íSe p rep a ra  una mezcla p rev ia  d& l a  ca 

pa e x te r io r ,  mezclando 50 p a r te s  de PLuido A par&.marcar 
con 50 p a r te s  de P la s t i s o l  A. La proporción  en ptgso en­
t r e  f lu id o  para  m arcar y re s in a  p la s t i f ic a d a  en ^a..hapa 
e x te r io r  de e s te  ejemplo es aproximadamente l , 0 .^ 5b*.pre- 
p ara  una mezcla p rev ia  de l a  capa de depósito  mezclando 
60 p a r te s  de ílu id o  B ra ra  m arcar con 40 p a r te s  de lrT.ast± 
so l B. En este , ejemplo l a  proporción  en peso e n tg te lf lu í 
do para m arcar y re s in a  p la s t i f ic a d a  en l a  capa de depó­
s i to  es aproximadamente 50/- mayor que l a  p roporción  seme 
ja n te  p ara  l a  capa e x te r io r .

Se p rep ara  una e s tru c tu ra  macroporosa 
de poros a b ie r to s  cortando un tro zo  de caucho esponjoso 
(esponja l i s a  de ce ldas a b ie r ta s ,  de 6 ,4  uta) de Standard 
Rubber P roducts (EUc Groove V il la je ,  I l l i n o i s )  á  l a s  m is . 
mas dim ensiones usadas en e l Ejemplo 1 . Esta e s tru c tu ra  
macroporoea se impregna con l a  mezcla p rev ia  de l a  capa

P la stiso l B:
12 partes

15 p a r te s  
13  p a r te s

75 38
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de d ep ó sito , por e l mismo método esquematizado en e l 
Ejemplo 1 .

EL molde y e l  procedim iento de moldeo 
son lo s  mismos que en e l  Ejemplo 1 , excepto según se  es­
p e c if iq u e . EL molde cerrado  se c a l ie n ta  luego a luna 
tem peratu ra de 1242C du ran te  un periodo de 10 nHnu$os, 
bajo  una p re s ió n  de 1 ,4  kg/cm . Tras e l  proceso* ca- 
len tam ien to , e l molde se e n f r ía  bajo p res ió n  a tm o sférica . 
Tras e n f r ia r  se r e t i r a  del molde l a  e s tru c tu ra  $áí^a marc­
e a r , y e s tá  l i s t a  para  m ontar sobre un apara to  áe 'm onta- 
j e  adecuado, t a l  como e l que se  m uestra en l a  RLg&jra 1.

Ejemplo 3
. a a# #
-a a a +

Se p reparan  lo s  s ig u ie n te s  í l u i á b s ' 
p ara  m arcar y p la s t i s o le s :

*3H
t* a +

Fluido A para  m arcar:
12 p a r te s m o no rric in o lea to  de g l ic e r in a

r .  20 9 p a r te s p ro p ile n g lic o l
3 p a r te s co lo ran te  de ín d ic e  de c o lo r  d iso lv e n te  ro

jo  na 36

H uido  B para m arcar:
25 15 p a r te s m o norric ino lea to  de g l ic e r in a
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12 ,5  p a r te s  
4,5  p a r te s

H L astiso l A: 
15 p a r te s

15 p a r te s

30 p a r te s  
1$ p a r te s

P la s t i s o l  B: 
12 p a r te s

14 p a r te s

25 p a r te s  
17 p a r te s

p ro p ile n g lic o l
co lo ra n te  de ín d ic e  de co lo r  d iso lv en te
ro jo  na 36

4

re s in a  de homopolímero de p o li(c Í !b ^ ro  de 
v in i lo )  (74 m ieras) ,*t ¡w * #re s in a  de copolím ero de p o li(c lo ru ro  de v i 
^ i lo )  (que t ie n e  una composición d e ,97% 
de c lo ru ro  de v in i lo ,  3% de aceta<bo^de v i 
n i lo )  (177 m ieras) ***
f t a l a to  de d io c t i lo
d e s ti la d o  de p e tró le o  arom ático (¿ñ t^ rv a-* e **lo  de e b u ll ic ió n  246-2743C) . ^

e* .  e.
* i *  ^

re s in a  áe homopolímero de p o li(c lo ru ro  de 
v in i lo )  (74 m ieras)
re s in a  de copolímero de p o li(c lo ru ro  de vi 
n i lo )  (que t ie n e  una composición de 97% 
de c lo ru ro  Re v in i lo ,  3% Re a c e ta to  de v i 
n i lo  ) (177 m ieras) 
f t a l a to  de d io c t i lo
d e s tila d o  de p e tró leo  arom ático ( in te rv a ­
lo  de e b u ll ic ió n  246-2743(2)
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Se p rep a ra  una mezcla p rev ia  de l a  
capa e x te r io r  mezclando 24 p a r te s  de H uido  A para  mar­
c a r  con 76 p a r te s  de P ía s t i s o l  A. La proporción  en peso 
e n tre  f lu id o  para  m arcar y re s in a  p la s t i f ic a d a  en l a  ca­
pa e x te r io r  es aproximadamente 0 ,3  en e s te  ejem pie. Se 
p rep ara  una mezcla p rev ia  de l a  capa de depósitn^m ezclan 
do 32 p a r te s  de H uido  B p ara  m arcar con 68 partog  de 
P la s t i s o l  B. *'¡ *

Se p rep ara  una e s t ru c tu ra  macróporosa 
de poros a b ie r to s  cortando un trozo  ¿e espuma v iif ig ica  ex 
pandida mecánicamente, que te n ía  una densidad d e ^ 4  k ilo  
gpamos por metro cúbico, a l a s  mismas d im ensiones.asadas 
en e l  Ejemplo 1 . Esta e s t ru c tu ra  macroporosa se  itqpreg- 
na con l a  mezcla p rev ia  de l a  capa de d ep ó s ito , jpor e l  ir¡ 
mismo método esquematizado en e l  Ejemplo 1 . **! *

H  molde y método de moldeo áotp $.os 
mismos que en e l  Ejemplo 1 , salvo en lo  que se  e s p e c if i ­
que. Ei molde cerrado  se c a l ie n ta  a una tem peratura de '2118SC duran te 10 m inutos, bajo  una p res ió n  de 0 ,7  kg/cm .
Tras e l proceso de calen tam iento  e l molde se e n f r ia  bajo 
p res ió n  a tm o sfé ric a . Tras e n f r ia r ,  l a  e s tru c tu ra  para 
m arcar se  saca del molde, y e s tá  l i s t a  p ara  m ontar en 
un apara to  de m ontaje adecuado, t a l  como e l que se  mues­
t r a  en l a  H gu ra  1 .
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Ejemplo 4

Se p reparan  lo s  s ig u ie n te s  f lu id o s
para  m arcar y p la s t i s o le s :  *1*

*+ *.
* * *— * * ̂5 H uido  A para  m arcar: .?*.

. 9 p a r te s mono r r i  c in o l eato  de g l i  c e rin a  * *
9 p a r te s ácido  o le ic o  * * *

10 p a r te s 2 -e tilh ex an o  d io 1 -1 ,3
1,5 p a r te s pigmento negro de humo ^

10 3,5 p a r te s co lo ra n te  de ín d ic e  ¿e c o lo r  d iso ly p i^ e  ne­
gro na 5 t .**„* e

* Fluido B p ara  m arcar:
20 p a r te s <Aonorricinoleato de g l ic e r in a

15 20 p a r te s 2 -e t i lh e x a n o d io l- l ,3
12 p a r te s co lo ran te  de ín d ic e  de c o lo r  d iso lv e n te  ne­

gro na 5
, ' . 8 p a r te s pigmento negro de humo

' 20 P la s t i s o l  A: *

10 p a r te s re s in a  de homopolímero de p o li(c lo ru ro  de v i 
n i lo )  (74 m ieras)

15 p a r te s re s in a  de copolímero de p o li(c lo ru ro  de v i-  
n i lo )  (que t ie n e  una composición de 97% de

25 cLoruro de v in i lo ,  3^ de a c e ta to  de v in i lo )
(177 michas)
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20 p a r te s  fo s fa to  dé t r i c r e s i l o
20 p a r te s  d e s tila d o  de p e tró le o  arom ático ( in te rv a ­

lo  Ae e b u ll ic ió n  246-274SC)

10

15

20

P la s t i s o l  B: 
12 p a r te s * * +re s in a  de copolím ero de p o l i(c lo ru re  de v i -

* .  *.n i lo )  (que t ie n e  una composición de
c lo ru ro  de v in i lo ,  3% de a c e ta to  A ^t^Lnilo) 
(177 m ieras) 4 "15 p a r te s  fo s fa to  de t r i c r e s i l o  , +,

13 p a r te s  d e s ti la d o  de p e tró leo  arom ático ( iií té rv a lo
de e b u ll ic ió n  246-27420) f

Además se preparan  lo s  siguíeh*t?ás:. * *H uido  C p ara  m arcar: *. ,*

.. * 
. . .  .

25

30 p a r te s  m onorric in o l ea to  de g l ic e r in a
35 p a r te s  2 -e t i lh e x a n o d io l- l ,3
7 .5  p a r te s  pigmento negro de humo
7.5  p a r te s  co lo ran te  ¿e ín d ice  de c o lo r  d iso lv en te  ne­

gro na 5

P la s t i s o l  C:
4 p a r te s  re s in a  de copolímero de p o li(c lo ru ro  de v i­

n i lo )  (que t ie n e  una composición de 90% de 
c lo ru ro  de v in i lo ,  10% de a c e ta to  de v in i lo )  
(193 m ieras)
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4 p a r te s
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p o lim e ta c r ila to  de m etilo  (aproximadamen­
te  297 m ieras)

6 .5  p a r te s  fo s fa to  de t r i c r e s i l o
5.5  p a r te s  d e s tila d o  de p e tró le o  arom ático ( in te rv a lo

de e b u ll ic ió n  (246-27430)
Se p rep a ra  una mezcla p re v ia  de l a  

capa e x te r io r  mezclando 35 p a r te s  de H uido  A pajrá man- 
c a r  con 65 p a r te s  de P la s t i s o l  A. Se p rep a ra  iMa %ez- 
c la  p rev ia  de l a  capa de d ep ó sito  (Mezcla previa*B) mez 
ciando 60 p a r te s  de Fluido B para  m arcar con 4 0 ^ ^ r te s  
de P la s t i s o l  B. Se p rep a ra  una segunda mezcla p rev ia  
de l a  capa de depósito  (Mezcla p rev ia  C) mezclando^ 80 
p a r te s  de H uido  C para  m arcar con 20 p a r te s  d$ P la s t i ­
so l 0. '<  1Se p reparan  dos e s tru c tu ra s  máeropo-. t? +ro sas  de poros a b ie r to s  cortando un tro zo  de mát^ry-al 
S c o t t f e l t  5-800 y un tro zo  de m a te ria l S c o t t f e l t  5-600 
a  bloques re c ta n g u la re s  de 60,3 mm x 9 ,5  mm x 6 ,4  :am.

La e s t r u c tu r a  macroporosa de mate­
r i a l  S c o t t f e l t  5-800 se impregna con l a  m ezcla p rev ia  B 
de l a  capa de d ep ó s ito , y l a  e s tru c tu ra  macroporosa de 
m a te r ia l  S c o t t f e l t  5-600 se  impregna con l a  mezcla pre­
v ia  C de l a  Capa de d e p ó s ito . La im pregnación se e fee - 
tó a  como en e l  Ejemplo 1 .

Un molde de alum inio te n ia  una ca v i-
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dad grabada coa dim ensiones de 60,3 mm x 9 ,5  mm, con
una profundidad de base de 15,9 mm.

La m ezcla p rev ia  de l a  capa e x te r io r
se  v ie r te  en e l  molde adyacente a  l a  s u p e r f ic ie  para
m arcar, llenando  lo s  c a ra c te re s  de im prim ir y llenando
h a s ta  una profundidad a d ic io n a l aproximadamente^ ig u a l
a  l a  profundidad de lo s  c a ra c te re s . La e s tru c tu ra  macro
porosa sa tu rad a  de Mezcla p rev ia  3 se pone luego Re fo r -* + *ma a ju s ta d a  den tro  d e l molde, adyacente a  y en con tacto  
con l a  mezcla p rev ia  de l a  capa e x te r io r .  La ^ t ^ u c tu -  
ra  m acroporosa sa tu rad a  de Mezcla p rev ia  C se  pcéte lu e ­
go de forma a ju s ta d a  den tro  de l molde, adyacente a  y 
en con tacto  con l a  o t ra  e s t ru c tu ra  macroporosa^. *^e c ié  
r r a  e l molde para  comprimir e s ta  e s tru c tu ra  y fofm ar un
espacio  confinado de dim ensiones generalm ente f ij& e . *

* *EL molde cerrado se  c a lie n t^ .lu e g o
a una tem peratu ra de 1293C duran te un periodo de 20 mi-

2ñ u to s , bajo una p res ió n  de 3,,5 kg/cm . Tras e l  proce­
so de ca len tam ien to , e l molde se e n f r ía  bajo p res ió n  
a tm o sfé ric a . Trae e n f r ia r ,  l a  e s tru c tu ra  para  m arcar 
se saca del molde y e s tá  l i s t a  para  s e r  montada en un 
ap ara to  de m ontaje adecuado, t a l  como e l que se m uestra 
en l a  F igura 1 .

Ejemplo 5
Se p reparan  lo s  s ig u ie n te s  f lu id o s
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para m arcar y p la s t is o le s :

H uido  A p a ra r  m arcar:
7 p a r te s  monorric in o le a  t  o de g l ic e r in a
2 p a r te s  co lo ran te  de ín d ic e  de c o lo r  v io l^k ^  b á s i­

co n2 1 ^

10

€ 4 4 4
H uido  B para m arcar:
15 p a r te s  m o norric ino lea to  oe g l i c e r in a

2 p a r te s  co lo ran te  de ín d ice  de c o lo r  violíe&t* b ás i­
co na 1

4 44+ * +

15

P la s t i s o l  A: 
46 p a r te s

45 p a r te s

re s in a  de ñomopolítaero de p o lifc ló K tro  de 
v in i lo )  (74 m ieras) 
f t a l a to  de d io e t i lo *

20

25

P la s t i s o l  B:
38 p a r te s  re s in a  de homopolímero de p o li(c lo ru ro  de 

v in i lo )  (74 m ieras)
45 p a r te s  f t a l a to  de d io c t i lo

Se p rep a ra  una mezcla p rev ia  de l a  ca­
pa e x te r io r  mezclando 9 p a r te s  de H uido  A para  m arcar . 
con 91 p a r te s  de P la s t i s o l  A. La proporción  en peso en­
t r e  f lu id o  p ara  m arcar y re s in a  p la s t i f ic a d a  en l a  capa

1 6 .9 .7 5 -  46 -



e x te r io r  de e s te  ejemplo es aproximadamente 0 ,1 . Se 
p rep ara  una mezcla p rev ia  de l a  capa de depósito  mezclan 
do 17 p a r te s  Re Fluido B para  ¡narcar con 83 p a r te s  de 
P la s t i s o l  B. La p roporción  en peso e n tre  f lu id o  para 
m arcar y re s in a  p la s t i f i c a d a  en l a  capa de depósito  de 
e s te  ejemplo es aproximadamente 0 ,2 . "

Se p rep a ra  una e s tru c tu ra  n&cnóporo-
sa  de poros a b ie r to s  cortando un trozo  de mate^j&l de
lim p ieza  y acabado S co tt B r ite  t ip o  P, de nylon?*a l a s
mismas dim ensiones usadas en e l  Ejemplo 1 . EL4m a te r ia l
S co tt B r ite  tip o  P e s tá  d isp o n ib le  de S co tt Papef Com-* + *pany, P h ila d e lp h ia , Pennsy lvan ia. E sta e s tru c tu ra  macro 
porosa se  impregna de m ezcla p rev ia  dé l a  capa*áe**depó- 
s i t o ,  po r e l  mismo método esquem atizado en e l  Ejemplo
i  ̂ ^A * ? * +

Ri e s te  ejemplo se usan e l  :^oljde y 
método de moldeo de l Ejemplo 1 . Luego se  c a l ie n ta  e l  
molde cerrado  a una tem peratu ra de 1169C duran te un pe- 
riodo  de 15 m inutos, bajo  una p res ió n  de 0 ,7  kg/cm .
Tras e l proceso de ca len tam ien to , e l  molde se  e n f r ía  ba­
jo  p re s ió n  a tm o sfé ric a . Tras e n f r ia r ,  l a  e s tru c tu ra  
p ara  m arcar se saca  de l molde y e s tá  l i s t a  para  m ontar, 
en un ap a ra to  de m ontaje adecuado, t a l  como e l que se 
m uestfa en l a  F igura 1 .



Ejemplo 6

Se p rep a ra  un s e l lo  manual según lo s
métodos seguidos en e l  Ejemplo 5, excepto en queela e s -* * *
t r u c tu r a  macroporosa se  p rep ara  de m a te ria l S c o t í f e l t  

$ 3-800, Hay una m ejora s ig n i f i c a t iv a  de l a s  cua lid ad es
de m arcar de l a  e s tru c tu ra  para  m arcar d e l Bjemt&b*.6, 
re sp ec to  a l a  d e l Ejemplo 5 . EL m a te r ia l  S c o t t f e l t  pro­
porciona una e s tru c tu ra  macroporosa muy p re f e r id ^ * .*+ **

Ejemplo 7

-* *Se p reparan  lo s  s ig u ie n te s  fíi*M os pa­
r a  m arcar y p la s t i s o le s :  *

* *:** . .
15 H uido  A para m arcar:

9 p a r te s  m onorric ino lca to  de g l ic e r in a
$ p a r te s  ácido o le ico

10 p a r te s  2 -c ti lh e x a jio d io l- l ,3
3,5  partes pigmento negro de humo

20 3,5 p a r te s  co lo ran te  de ín d ic e  de c o lo r  negro d is o l­
vente nB 5

H uido  3 para m arcar:
30 p a r te s  m o norric ino lea to  de g l ic e r in a

25 35 p a r te s  2 -e t i lh e x a n o d io l- l ,3

16.9.75 -  48 -
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7 ,5  p a r te s pigmento negro de humo
; - -./- r* - - 7 ,5  p a r te s co lo ran te  de ín d ice  ¿e co lo r  d iso lv en te

'
: '''' '

negro n3 5

1'--' ' y- ' s * 5 P la s t i s o l  A: + ¿ w
Y. '

!' , J-*.y .. .*
10 p a r te s r e s in a  de homopolímero de p o li(c ló sy iro  de

v in i lo )  (74 m ieras) ;***.* + +
('y ..

15 p a r te s re s in a  de copolímero de p o li(c lo ru ro  de v i­
n i lo )  (que t ie n e  una com posición da, ̂ 7% de 
c lo ru ro  de v in i lo ,  3% de a c e ta to  J e 'V in i lo )10

. (177 m ieras) !
' 20 p a r te s fo s fa to  de t r i c r e s i l o  '   ̂ ^

20 p a r te s d e s tila d o  Áe p e tró le o  arom ático ( in te rv a lo  
de e b u ll ic ió n  246-27430) *

15
P la s t i s o l  B:
4 p a r te s re s in a  de copolímero de p o li(c lo ru ro  de v i­

n i lo )  (que t ie n e  una composición d e .99% de 
c lo ru ro  de v in i lo ,  10% de a c e ta to  de v in i­

20 lo )  (193 m ieras)' ,3 4 p a r te s p o lim e ta c r ila to  de m etilo  (aproximadamente
297 m ieras)

6 ,5  p a r te s fo s fa to  de t r i c r e s i l o' ' *'.. -' 5 ,5  p a r te s d e s tila d o  de p e tró le o  arom ático ( in te rv a lo
25 de e b u ll ic ió n  246-2743(3)

16.9.75 -  49 -
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Se p rep a ra  una mezcla p re v ia  de l a  
capa e x te r io r  mezclando 3$ p a r te s  de H uido  A para  mar­
c a r  con 65 p a r te s  de P ía s t i s o l  A. Se p rep ara  una mezcla
p re v ia  de l a  capa de d ep ó sito  mezclando 80 p a r te s  de*Fluido B p ara  m arcar con 20 p a r te s  de Plastiso3**B. La
proporción  en Teso e n tre  f lu id o  pare, m arcar y r&qiha* ***p ía s t i f i c a d a ,  en l a  capa* de depósito  de e s te  ejem plo,
es muy a l t a ,  aproximadamente 4 ,8 . *

Se p reñ ara  una e s tru c tu ra  madro porosa
* * * .de poros a b ie r to s  cortando un trozo de m a t e r i o 1 1 f e l t+5-450 a  la s  mismas dim ensiones usadas en e l  Ejemplo 1 .

Esta e s tru c tu ra  macroporosa ae impregna luego QQp,*mezcla 
p re v ia  de l a  capa de d ep ó s ito , por e l  mismo métojM. esquí} ^* * -imatizado en e l  Ejemplo 1 . , .

La m ezcla p re v ia  de l a  capa e x te r io r  *i. *-*se v ie r te  en e l  molde adyacente a  la  su p e rfic ie * .¿^ m ar­
c a r , llenando  l a s  cav idades que d e f in irá n  lo s  c a ra c te re s  
de im prim ir. La mezcla p re v ia  se v ie r t e  h a s ta  una p ro - ' 
fundidad  de aproximadamente e l  doble de l a  profundidad 
de lo s  c a ra c te re s  grabados en e l  moldé. La e s tru c tu ra  
macroporosa sa tu rad a  se pone luego den tro  d e l molde adya­
cen te  a  y en con tacto  con l a  mezcla p re v ia  de l a  capa ex 
te r io r*  La e s tru c tu ra  macroporosa sa tu rad a  se ex tiende 
más a l l á  del extremo del molde. Una capa de respaldo  . 
de aproximádaMOaté 0 ,2$ mm de esp eso r, de Un p la s tiá O l

16.9.75 -  5ú -
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10

15

v in í l ic o  (50% de re s in a  de homopolímero de p o li(c lo ru ro  
¿e v in i lo )  y 50% de fo s fa to  de t r i c r e s i l o ) ,  se  pone so­
b re  l a  e s t ru c tu ra  macroporosa sa tu rad a  y se d e ja  so ld a r  
du ran te  e l  procedim iento de calen tam ien to  s ig u ie n te .

EL molde cerrado  se  c a l ie n ta  a  una tem*p e ra tu ra  de 1 3 2&C duran te  un periodo  de 10 m inutds, bajo 
una p res ió n  de 3 ,5  kg/cm . Tras e l  proceso de ^e&Ienta-a * *m iento , e l  molde se e n f r ía  bajo  p res ió n  atmosf&ráea. Tras# * *% * 4e n fr ia r ., l a  e s tru c tu ra  para m arcar se r e t i r a  del.m olde

* * *y e s ta  l i s t a  para  montar en un ap a ra to  de m ontaje adecua-. *do, t a l  como e l  que se m uestra en l a  F igura 1 .
La capa de respaldo  en e s te  ejyanplo es 

prim ordialm ente para  f a c i l i t a r  e l  m ontaje; también*,pro­
porciona una buena s u p e r f ic ie  para un adhesivo,* qMTa se  
puede u sa r  para  f in e s  de m ontaje. .

Ejemplo 8
, .  . 
*..* *

20
Se preparan  lo s  s ig u ie n te s  f lu id o s  pa 

r a  m arcar y p la s t i s o le s :

25

H uido  A para m arcar:
9 p a r te s  m o no rric in o lea to  de g l ic e r in a
9 p a r te s  ácido  o le ic o

10 p a r te s  á -e ti lh e x a n o d io l-1 ,3

16.9.75 -  $1 -



H uido  B para  
25 p a r te s  
20 p a r te s  
10 p a r te s  

6 p a r te s  
6 p a r te s

M as t i  so l Ai 
10 p a r te s

15 p a r te s

3 ,5  p artes

3*5 p artes

20 p a r te s  
20, p a r te s

P la s t i s o l  B: 
15 p a r te s

pigmento negro de humo
co lo ra n te  de ín d ic e  de c o lo r  d iso lv e n te
negro ña 5

. *.***
w * : * +*

< *

nía r  c a r:
m o no rric in o lea to  de g l ic e r in a  
ácido  o le ic o  
p ro p ile n g lic o l  
pigmento negro de humo 
co lo ran te  de ín d ic e  & c o lo r  d isolvá& íe 
negro na 5 *

e * + # V

a **a * '* er e s in a  de homopolímero ¿e p o li(c lo ru rp  de# .v in i lo )  (74 m ieras) /  *re s in a  de copolím ero de p o li(c lo ru rp f& e  v i -  
n i lo )  (que t ie n e  una composición de 97% de 
c lo ru ro  de v in i lo ,  3)í. de a c e ta to  de v in i lo )  
(177 m ieras)
fo s fa to  d e . t r i c r e s i l o
d e s ti la d o  de p e tró le o  arom ático  ( in te rv a lo  
de e b u ll ic ió n  246-2749(2)

polvo de p o l i(a c e ta to  ¿e v in i lo )  (aproxima­
damente 210 m ieras)



10 p a r te s  f t a l a to  de d io c t i lo
8 p a r te s  d e s ti la d o  de p e tró le o  arom ático ( in te rv a lo

de e b u llic ió n  246-2743C)
Se p rep ara  una mezcla p re v ia  de l a  ca

5 pa e x te r io r  mezclando 35 p a r te s  de H uido  A para?M arcar
con 65 p a r te s  de P ía s t i s o l  A. Se p rep ara  una mézala p re
v ia  de l a  capa de depósito  mezclando 67 p a r te s 'á g * H u id oJ *B para  m arcar con 33 p a r te s  de P la s t i s o l  B. La* p ropor­
ción en peso e n tre  f lu id o  p a ra  m arcar y re s in a  p í a s t i f i -  

10 cada, en l a  capa de dep o sito  de e s te  ejem plo, e ^ a p ro x i­
madamente 2 ,0 . I .

. Se p rep a ra  una e s tru c tu ra  macro^orosa
de poros a b ie r to s  cortando un trozo  de t e l a  no á^j-ida 
W ebril na 2951 (de Kendall F iber P roducts, W alpole\

^ # S-15 H assach u setts) a l a s  mismas dim ensiones usadas en 'e l  - 
Ejemplo 1 . Esta e s tru c tu ra  maeroporosa se impre^q^;con 
mezcla p rev ia  de l a  capa de d ep ó sito , por el' mismo méto­
do esquematizado en e l  Ejemplo 1.

El molde y método de moldeo son lo s  
20 mismos que lo s  del Ejemplo 1 , salvo en lo  que se in d ic a .

El molde cerrado se c a l ie n ta  a una tem peratu ra  de 121BQ 
duran te  un periodo  de 15 m inutos, bajo una p res ió n  de 
1 ,1  kg/cm . Tras e l  procesó de ca len tam ien to , e l  molde 
ae e n f r ia  bajo  p res ió n  áxao sfé rica . Tras e n f r ia r ,  l a  e s -  

25 t ru c tu ra  para m arcar se saca del molde y e s tá  l i s t a  para

16.9.75 -  53 -



m ontar en un ap ara to  de m ontaje adecuado, t a l  como e l 
que se m uestra en l a  F igura 1.

Ejemplo 9 €
*

Se p reparan  lo s  s ig u ie n te s  'i lu id o s  
para  :aarcar y p la s t i s o le s :

* **- '3,* *

10

15

20

Fluido A para 
20 p a r te s  
12 p a r te s  

4 p a r te s  
6 p a r te s

m arcar: * '  *t ; ^m o norric ino lea to  de g l ic e r in a
2 -e t i lh e x a n o d io l- l ,3
pigmento negro de humo
co lo ran te  de ín d ic e  de c o lo r  dis6lS¿énte
negro ns 5

H uido 3 para 
25 p a r te s  
20 p a r te s  
10 p a r te s  

6 p a r te s  
6 p a r te s

3,. '
* *marcar:

m o no rric in o lea to  de g l ic e r in a
ácido o le ico
p ro p ile n g lic o l
pigmento negro de humo
co lo ran te  de ín d ic e  de c o lo r  d iso lv e n te
negro na 5

25
M as t i  so l A: 
25 p a r te s re s in a  de p o l i(c lo ru ro  de v in i lo )  (aprox i 

madamente 177 m ieras)

16.9.75 -  54 -
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15

20

25

c i t r a to  de t r i e t i l o
d e s tila d o  de p e tró le o  arom ático ( in te rv a ­
lo  de e b u llic ió n  246-27430)

* * *
B: * * +

polvo de p o li  (a c e ta to  de v in i lo )  (ti#xpxima-* * *damente 210 m ieras) .# * e
f t a l a to  de d io c t i lo  ' -

* .* *#d e s tila d o  de p e tró le o  arom ático ( in te rv a lo  
de e b u ll ic ió n  246-2743C) *M

Se p rep ara  una m ezcla p rev ia- d& l a  ca 
pa e x te r io r  mezclando 42 p a r te s  de ELuido A pai^a* m arcar

* W + *con $8 p a r te s  de P ía s t i s o l  A- La p roporción  en peso 
e n tre  f lu id o  p ara  m arcar y re s in a  p la s t i f ic a d a  e n j la  ca 
pa e x te r io r  de e s te  ejemplo es aproximadamente^O,?. Se 
p rep a ra  una m ezcla p rev ia  de l a  capa de deposito  mezclan 
do 67 p a r te s  de pluldo B para  m arcar con 33 p a r te s  de 
P la s t i s o l  B.

Se p rep ara  una e s tru c tu ra  macroporosa 
de poros a b ie r to s  cortando un trozo  de m a te ria l de espu­
ma de u re tano  tip o  800, de Poam C ra ft, I n c . , Chicago, 
I l l i n o i s ,  a l a s  misjaas dim ensiones usadas en e l  Ejemplo 
1 .

El molde y método de moldeo son lo s  
mismos que lo s  de l Ejemplo 1 , excepto en lo  que se in d i-

P la s t i s o l  
15 p a r te s

10 p a r te s  
8 p a r te s

18 partes
15 partes

16.9.75 -  55 -
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15

20

ca . B3. molde cerrado  se c a l ie n ta  luego a una tem peratu­
r a  de 1382c duran te  un periodo de 10 m inutos, bajo una 
p re s id a  de 1 ,8  kg/cm . Tras el proceso de ca len tam ien to , 
e l molde se e n f r ía  bajo  p res ió n  a tm o sfé ric a . Tras en­
f r i a r ,  l a  e s tru c tu ra  para m arcar se r e t i r a  de l <meÍHe y ' + + +
e s tá  l i s t a  para montar en un ap ara to  de m ontaj^'gájscuado,

* * +t a l  como e l que se m uestra en l a  F igura 1. * + +
+ * +

Ejemplo 10 „ **-*

Se p reparan  lo s  s ig u ie n te s  f lu id o s  pa 
ra  m arcar y p la s t i s o le s : *  * *. * *

H uido  A para m arcar:
9 p a r te s  
9 p a r te s  

10  p a r te s
3 .5  p a r te s
3 .5  p a r te s

\,** *m o norric ino lea to  de g l ic e r in a  
ácido o le ic o  
2- e t i lh e x a n o d io l - l ,3  
pigmento negro de huno 
co lo ra n te  de ín d ic e  de c o lo r  d iso lv e n te  
negro n2 5

Fluido B para m arcar:
20 p a r te s  mono r r i  c in o le a to  de g l ic e r in a
20 p a r te s  2 -e ti lh e x a n o d io l- l ,3  

25 12  p a r te s  co lo ra n te  de ín d ic e  de c o lo r  d iso lv en te
negro nS 5

16.9.75 56 -



8 partes pigmento negro de humo

5

10

15

20

25

P la s t i s o l  A*
re s in a  de homopolímero de p o li(c lo ru ro  de v i
n i lo )  (74 m ieras) ***
re s in a  de copolím ero de p o l i  ( c lo r u ré .d e .v in i-
lo )  ( que t ie n e  una composición de 97%.de cío+ * * **ruro  de v in i lo , 3^ de a c e ta to  de v in i lo )
(177 m ieras; *
fo s fa to  de t r i c r e s i l o  ***+.*
d e s tila d o  de p e tró le o  arom ático  ( in te rv a lo+

de e b u llic ió n  246-27420)
* * +* ++ * * *F la s t i s o l  B:

12 p a r te s  re s in a  de copolím ero de p o li  (c lo ru ro  d*é v in i -
lo )  (que t ie n e  una composición de 9%*Qe clo ­
ru ro  de v in i lo ,  3% de a c e ta to  de v in ilo )
(177 m ieras)

15 p a r te s  fo s fa to  de t r i c r e s i l o
13 p a r te s  d e s ti la d o  de p e tró le o  arom ático ( in te rv a lo

de e b u llic ió n  246-27420)
Se p rep a ra  una mezcla p rev ia  de l a  ca­

pa e x te r io r  mezclando 35 p a r te s  de H uido  A para, m arcar 
con 6$ p a r te s  de P la s t i s o l  A. Se p rep ara  una mezcla p re 
v ia  de capa de depósito  mezclando 60 p a r te s  de H uido  B

10 p a r te s  

15 p a r te s

20 p a r te s  
20 p a r te s
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Se p rep a ra  una e s tru c tu ra  macroporosa
de poros a b ie r to s  cortando uh trozo  de m a te r ia l S c o t t f e l t
5-600 a  l a s  mismas dim ensiones usadas en e l Ej emg&p 1.

EL molde y métodos de moldeo..pon lo s
, * *mismos que en e l  Ejemplo 1 , excepto según se inR¿c&. Lúe 

jgo se c a l ie n ta  e l  molde cerrado  a una tem peratura, de 129 se 
d u ran te  un periodo de 15 m inu tos/ bajo  una preslóR  de
1 ,4  kg/cm . Tras e l  proceso de ca len tam ien to ,! el'tmolde** 4.*
se  e n f r ía  bajo  p re s ió n  a tm o sfé ric a . Tras e n f r i^ f ;  l a  es- 
t ru c tu r a  para  m arcar se saca  d e l molde y e s tá  l i s t a  para*+ $4*

para marcar con 40 partes de P la stiso l B.

m ontar en un ap ara to  de m ontaje adecuado, 
se m uestra en l a  F igura 1 .

t a l  qoqtq e l que . . .
. 4

15 Ejemplo 11 e a

Se p reparan  lo s  s ig u ie n te s  f lu id o s  pa 
r a  m arcar y p la e t i s o le s :

H uido  A para  m arcar:
20 9 p a r te s  m o norric ino lea to  de g l ic e r in a

9 p a r te s  ácido  o le icó
10 p a r te s  2- e t i lh e x a n o d io l - l , 3

3.5 p a r te s  pigmento negro de humo
3.5 p a r te s  co lo ra n te  de ín d ic e  de c o lo r  d iso lv e n te  ne-

25 gro na 5
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10

15

ílu ido B para marcar:
20 p a r te s  
20 p a r te s  
12 p a r te s

m o norric ino lea to  de g l ic e r in a  
2 - e t i lh e x a a o d io l- l ,3
co lo ra n te  ¿e ín d ic e  de c o lo r  d iso lv e n te  ne- 
gro nc 5 :

8 p a r te s  pigmento negro de humo

P la s t i s o l  A: 
10 p arces

15 p a r te s

20 p a r te s  
20 p a r te s

*+ t +
* **re s in a  de homopolímero de p o l ifc lo ru tp  de v i 

n i lo )  (74 m ieras)
re s in a  de copolím ero de p o l i  ( c l o r u r ó l e  v in i  
lo )  (que tie n e  una composición de 97%*de cío 
ru ro  ¿e v in i lo ,  3^ de a c e ta to  de v i& ilo )
(177 m ieras) f  : :
fo s fa to  de t r i c r e s i l o
d e s tila d o  ¿e p e tró le o  arom ático ( in te rv a lo  
de e b u llic ió n  246-27420)

20

25

P la s t i s o l  B: 
12 p a r te s

15 p a r te s  
13  p a r te s

re s in a  dé copolím ero de p o li(c lo ru ro  de v in i 
lo) (qué tie n e  una composición de 97% de c lo ­
ru ro  de v in i lo ,  3% de a c e ta to  de v in i lo )
(177 m ieras) 
fo s fa to  de t r i c r e s i l o
d e s tila d o  de p e tró le o  arom ático ( in te rv a lo
de e b u llic ió n  246-2749C)
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Se p rep a ra  o tra  mezcla p rev ia  de l a  
capa e x te r io r  mezclando 35 p a r te s  de Fluido A para  mar­
c a r  con 65 p a r te s  de P ías t i  so l A. Se p repara  unaL mezcla 
p rev ia  de l a  capa de dep ó sito  mezclando 60 partea*de 

5 Fluido B para  m arcar con 40 p a r te s  de Piastisol;*B<^
Se p rep a ra  una e s tru c tu ra  majCnóporosa 

de poros a b ie r to s  cortando un tro zo  de alfom bra de la n a'e + *
normal ( e s t e r i l l a  to rc id a  de 12 ,7  mm) m anufacturado por+ * fLees Carpet (k ing  o í  P ru s s ia , P a ), a  l a s  mismas *d33sensio^

10 n es  usadas en e l  Ejemplo 1 . Esta e stru c tu r a  macróporosa
se impregna con mezcla p re v ia  de l a  capa de d ep ó s ito , por
e l  mismo método esquem atizado en e l  Ejemplo 1 . %*,.„*

Bn e s te  ejemplo se usan e l  MQld% y
e l método de moldeo de l Ejemplo 1 , con lo s  cambias aquí

*- * *^2 e sp e c if ic a d o s . Luego se c a l ie n ta  e l  molde ceri^Cdd a una
tem peratu ra  de 141^0 duran te  periodo de 10 m inutos, 
bajo  una p res ió n  de 3 ,5  kg/cm . Tras e l  proceso de ca­
len tam ien to , e l  molde se e n f r ía  bajo  p res ió n  a tm o sfé rica . 
Tras e n f r ia r ,  l a  e s tru c tu ra  para m arcar se saca de l molde 

2P y e s tá  l i s t a  p ara  m ontar en un apara to  de m ontaje adecua­
do, t a l  como e l  que se m uestra en l a  F igura 1 .

25

Ejemplo 12

Se preparan lo s  s ig u ie n te s  f lu id o s  pa-

1 6 . 9 * 7 5
-  60 -



ra marcar y p la stiso le s:

5

10

15

20

25

y A ^Fluido A para  m arcar:
11 p a r te s  m o no rric in o lea to  de g l ic e r in a
16 p a r te s  p ro p ile n g lic o l

3 p a r te s  co lo ran te  dé ín d ic e  de co lo r  d i s o j^ r r te
ro jo  na 36 . I .

KLuido B para níarcar: , J .
14 p a r te s  m o no rric in o lea to  de g l ic e r in a  ,e s 4
20 p a r te s  p ro p ile n g lic o l  . . .. $ *-4 p a r te s  co lo ra n te  ¿e ín d ic e  de c o lo r  disolVá&te4 *ro jo  na 36 ^

í
P la s t i s o l  A: 
10 p a r te s

10 p a r te s

5 p a r te s

25 p a r te s  
20 p a r te s

p o li(a c e ta to  de v in i lo )  (aproximadamente 
193 m ieras)
re s in a  de copolím ero de p o l i(c lo ru ro  de v i­
n i lo )  (que t ie n e  tuna composición de 97% de 
c lo ru ro  de v in i lo ,  3* de a c e ta to  de v in ilo )  
(177 m ieras)
re s in a  de hontopolíraerO de p o li  (c lo ru ro  de 
v in i lo )  (74 m ieras) 
fo s fa to  de t r i c r e s i l o
d e s ti la d o  de p e tró le o  arom ático ( in te rv a lo  
de e b u ll ic ió n  246-274ac)
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5

10

15

20

25

re s in a  de copolím ero de p o li(c lo ru ro  de v i-  
n i lo )  (que t ie n e  una composición de 97% de 
c lo ru ro  de v in i lo ,  3% de a c e ta to  d ^ y in i lo )  
(177 M ieras) I '.e 4̂p o l i  (a ce ta to  de v in i lo )  (aproximada!&ante 
193 m ieras)
homopolfmero de p o li(c lo ru ro  de v in ilo )' ' \(74 m ieras) *J..
f o s f a to  de t r i c r e s i l o  ^*
d e s tila d o  de p e tró le o  arom ático ( in te rv a lo  
de e b u llic ió n  (246-274^0

Se p rep a ra  ttna mezcla p re v ia  de  ̂l a  ca- 
pa e x te r io r  mezclando 30 p a r te s  de M uido A p a ra  m arcar 
con 70 p a r te s  de P la s t i s o l  A. Se p rep ara  una Mezcla p re  
v ia  de l a  capa de depósito  mezclando 38 p a r te s  de M uido 
B p ara  m arcar con 62 p a r te s  de P la s t i s o l  B. La p ro p or­
ción  en peso e n tre  f lu id o  p ara  m arcar y re s in a  p l a s t i f i -  
cada, én l a  capa de dep ó sito  de l a  invención , es ap rox i­
madamente 0 , 6 *

La e s t ru c tu ra  macroporosa de poros 
a b ie r to s  se  p rep ara  cortando un trozo  de m a te r ia l 
S c o t t f e l t  5-450 a  l a s  mismas dim ensiones usadas en e l 
Ejemplo 1* E sta e s tru c tu ra  macroporosa se  impregna con 
m ezcla p re v ia  de l a  capa de d ep ó s ito , p o r e l  Blismo méto-

P la s t i s o l  B: 
12  p a r te s

4 p a r te s

4 p a r te s

20 p a r te s  
22 p a r te s
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do esquematizado en e l Ejemplo 1.
El molde y lo s  métodos de moldeo son 

lo s  mismos que lo s  de l Ejemplo 1 . Luego se c a l ie n ta  e l 
molde cerrado  a una tem peratu ra  de 143*0 du ran te tún  pe- 

5 r io  do de 10 m inutos, bajo  una p re s id a  de 1 ,4  kg/cjn ,.
Tras e l proceso de ca len tam ien to , e l molde se  qniisía ba- 
jo p re s ió n  a tm o sfé ric a . Tras e n f r ia r ,  l a  e s tru c tu ra  pa­
r a  m arcar se saca  de l molde, y e s tá  l i s t a  para  m q^tar en ̂ t' Sun ap ara to  de m ontaje adecuado, t a l  como e l que*<s*e mues- 

10 t r a  en l a  Figura. 1 . - *1'
f ü. ̂  * a

Ejemplo 13 t ** *

Ri lo s  Ejemplos 13-16 se  prej^ai^an ro -<* -e  ̂ ¿15 d i l lo s  de t i n t a .  E& e l Ejemplo 13 se p reparan  Ib a  s ig ú ie n
te s  f lu id o s  para  m arcar y p la s t i s o le s :

H uido  A p ara  m arcar:

. . 20

25

9 p a r te s  m o no rric in o lea to  de g l ic e r in a
9 p a r te s  ácido o le ico

10 p a r te s  2 - e t i lh e x a n o d io l - l ,3
3.5 p a r te s  pigmento negro de humo
3.5 p a r te s  co lo ra n te  de ín d ic e  de c o lo r  d iso lv en te  ne­

gro n8 $

. J 
-
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5

10

15

H uido  B para 
30 p a r te s  
35 p a r te s
7 .5  p a r te s
7 .5  p a r te s

m arcar:
m o no rric in o lea to  de g l ic e r in a  
2 -e ti lh e x a n o d io l-1 , 3  

Â # ^pigmento negro de humo *
co lo ra n te  de ín d ic e  de c o lo r  d i l i g e n t e  
negro ns 5 ^ 1%

+
F ia s t i s o l  A: 
10 p a r te s

15 p a r te s

. * *J* * *
re s in a  de homopolimero de p o li(c lo ru ro  de 
v in i lo )  (74 m ieras) * # Are s in a  de copolímero de p o li(c lo ru ro  de 
v in i lo )  (que t ie n e  una composicioñy'de 97%
de c lo ru ro  de v in i lo , 3% de a c e tá to ^ d e  v i 
n i lo )  (177 m ieras) .+ *7:

20 p a r te s  fo s fa to  de t r i c r e s i l o
20 p a r te s  d e s tila d o  de p e tró leo  arom ático ( in te rv a ­

lo  de e b u llic ió n  246-2749C)

20

25

P ia s t i s o l  B:
4 p a r te s  re s in a  de copolfmero de p o li(c lo ru ro  de v i­

n i lo )  (que t ie n e  una composición de 90% de 
c lo ru ro  de v in i lo ,  10% de a c e ta to  de v in i­
lo )  (193 m ieras)

4 p a r te s  p o li(m e ta c r i la to  de m e tilo ) (aproximadamen 
te  297 m ieras)
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6 .5  p a r te s  fo s fa to  de t r i c r e s i l o
5 .5  p a r te s  d e s tila d o  de p e tró le o  arom ático  ( in te rv a lo

de e b u ll ic ió n  246-274RC)
Se p rep a ra  una m ezcla p r e v ie n e  l a  ca-

5 ' ¡* *-Pa e x te r io r  mezclando 35 p a r te s  de H uido  A paá^a i$arcar+ **
con 65 p a r te s  de P la s t i s o l  A. Se p rep a ra  unaj% e?clae #" 4p re v ia  de l a  capa de d ep ó sito  mezclando 80 p a r te s  de ̂ *H uido  B p ara  m arcar con 20 p a r te s  de P la s t is o l* ^ .

Se p rep a ra  una e s tru c tu ra  máéraporo- 
10 sa  de poros a b ie r to s  cortando a  tro q u e l un t r o á í 'd e  ma­

t e r i a l  S c o t t f e l t  5-800 a  un bloque a n u la r  c ilí& d ric o .
que t ie n e  unas dim ensiones de 44,5 mm de d iá á ^ tro .e x te -* -
r i o r  por 25 ,4  cim de diám etro i n t e r i o r  po r 12,% mm$

-La e s tru c tu ra  macroporosa se súmerge 
15 en l a  mezcla p rev ia  de l a  capa de d ep ó s ito , q ü ^ 'e e tá  con

te n id a  en un pequeño re c ip ie n te  capaz de r e c ib i r  l a  es­
t r u c tu r a  m acroporosa. Después se pone e l  r e c ip ie n te ,  con 
su e s tru c tu ra  macroporosa sum ergida, en una cámara de va­
c ío , y se somete a un vacío  duran te  aproximadamente 10 

20 m inutos. Durante e s te  periodo se e lim ina  e l a i r e  de
den tro  de l a  e s tru c tu ra  m acroporosa. A medida que se  re­
t i r a  e l r e c ip ie n te  de l a  cámara de v ac ío , l a  p re s ió n  a t ­
m osférica  fu e rza  a  l a  mezcla p rev ia  de l a  capa de depó­
s i to  a l  i n t e r i o r  de lo s  poros de l a  e s tru c tu ra  macropo- 

2$ ro sa .
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Se p rep a ra  mi molde de alum inio que
t ie n e  una cavidad c i l in d r ic a  con una p ieza  de núcleo
c e n tr a l .  Las e s tru c tu ra s  m acroporosas sa tu rad a s  se des
l i z a n  sobre e l núcleo d e l molde, que t ie n e  e l mismo ta -*maño que e l  diám etro i n t e r i o r  de l a s  e s t r u c tu r a ^  mgcro- 
p o ro sas. La mezcla p rev ia  de l a  capa e x te r io r  s u v i e r ­
te  en e l molde, adyacente a  l a  pared e x te r io r  c i l in d r ic a  
de l a  cavidad d e l molde y a lred ed o r de l a  p e r i f e r i a  de 
l a  e s tru c tu ra  ma.cropoyosa sa tu ra d a . ^ ; /

Se c ie r r a  e l molde p ara  com p$í#ir e s -ft a  e s tru c tu ra  y form ar un espacio  confinado de ^dimensio­
nes generalm ente f i j a s .  * *$ e e

EL molde cerrado se  ca lien ta*  Yúego a  
una tem peratu ra de 1292c d u ra n te ,un periodo de 2Ó?áinu- 
to s ,  bajo  una p re s ió n  de 0 ,07.kg/cm  . Tras e l^ p q c e so  
de ca len tam ien to , e l  molde se e n f r ia  bajo  p res ió n  atmos­
f é r i c a .  Tras e n f r ia r ,  l a  e s t ru c tu ra  p ara  m arcar se saca 
d e l molde y e s tá  l i s t a  p ara  su uso .

Este método se  puede u sa r  para  form ar 
r o d i l lo s  para t i n t a ,  que se  usan p ara  e n t in ta r  ca rac­
te r e s  de im prim ir de un medio de transm isió n  por contac­
to  con e l lo s .  O tra p o s ib il id a d  es g rab a r c a ra c te re s  én 
l a  pared e x te r io r  d e l molde, p a ra  form ar r o d i l lo s  de im­
p rim ir , ú t i l e s  por a p lic a c ió n  d ir e c ta .



Ejemplo 14

10

15

Se p reparan  lo s  s ig u ie n te s  f lu id o s  pa­
r a  m arcar y p la s t i s o le s :  **

?- * j
H uido  A para, m arcar:
9 p a r te s  m o no rric in o lea to  de g l ic e r in a
9 p a r te s  ácido  o le ic o
10 p a r te s  2- e t i lh e x a n o d io l - l ,3 .
3 .5  p a r te s  pigmento negro ce humo . .
3 .5  p a r te s  co lo ran te  de ín d ic e  de c o lo r  d isq iy p p te

A í ^

w í-t *  ̂**

negro nB 5 * t * ̂̂  e*

 ̂ 1 *
H uido  B p ara  m arcar:
30 p a r te s  m o norric ino lea to  de g l ic e r in a
35 p a r te s  2- e t i lh e x a n o d io l - l , 3

7 . 5  p a r te s  pigmento negro de humo
7 . 5  p a r te s  co lo ra n te  de ín d ic e  de c o lo r  d iso lv en te  ne­

gro na 5

20

25

P la s t i s o l  At 
10 p a r te s

15 p a r te s

re s in a  de homopolímero de p o li(c lo ru ro  de 
v in i lo )  (74 m ieras)
re s in a  de copolím ero de p o li(c lo ru ro  de v i­
n i lo )  (que t ie n e  una cO:¿posicián de 97% de 
c lo ru ro  de v in i lo ,  3% de a c e ta to  de v in ilo )  
(177 m ieras)
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20 p a r te s  fo s fa to  de t r i c r e s i l o
20 p a r te s  d e s ti la d o  de p e tró le o  arom ático ( in te rv a lo  

de e b u llic ió n  246-274^0)

P la s t i s o l  B:
4 p a r te s  re s in a  de copolím ero de p o li(c lo r^ ] tr .d e  vi- 

n i lo )  (que t ie n e  tma composición de 90% de 
c lo ru ro  de v in i lo ,  10% de a c e ta to , d p .v in i-  
lo )  (193 m ieras)

4 p a r te s  p o li(m e ta c rile .to  de m e tilo ) (297 mH?ras)
6 .5  p a r te s  fo s fa to  de t r i c r e s i l o  * t*V*
5.5 p a r te s  d e s ti la d o  de p e tró le o  arom ático (aurtervalo

de e b u ll ic ió n  246-274^0) ^
Se p rep a ra  una mezcla p rev ia ,d ^  l a  

capa e x te r io r  mezclando 35 p a r te s  de H uido  A perra mar­
c a r  con 65 p a r te s  de P la s t i s o l  A. Se p rep ara  una mez­
c la  p re v ia  de l a  capa de depósito  mezclando 80 p a r te s  
de H uido  B para  m arcar con 20 partes de P lastisol B.

Se p rep a ra  una e s tru c tu ra  macroporo­
sa  de poros a b ie r to s  cortando un tro zo  de t e l a  no t e j i ­
da y en ro llán do lo  en un h u s i l lo  h a s ta  un diám etro ex te­
r i o r  de 44,5 mm.

Los métodos de im pregnación y moldeo 
son como en e l  Ejemplo 13, excepto según se e s p e c if ic a , 
formando un r o d i l lo  para t i n t a .



El molde cerrado se c a l ie n ta  a  una

5

10

15

20

25

tem peratu ra de 13290 du ran te  un periodo de 25 m inutos,2bajo  una p res ió n  de 0 ,4  kg/cm . Tras é l  proceso*de ca-
len tam ien to , e l molde se e n f r ia  bajo  p res ió n  atm bsféri-
ca .

Ejemplo 15 s *

Se p reparan  lo s  s ig u ie n te s f lu id o s+ í *
ra  m arcar y p la s t i s o le s : - ^
H uido  A para  m arcar: t* t * $
9 p a r te s m o no rric in o lea to  de g l ic e r in a  ̂V 4
9 p a r te s ácido  o le ic o

10 p a r te s 2 -e t i lh e x a n o d io l- l ,3 .1? ? f. * : * <?
3,5 p a r te s  pigmento negro de humo
3^5 p a r te s co lo ra n te  ¿e ín d ic e  de c o lo r  d iso lv e n te  ne

gro n3 5

H uido  B para  m arcar:
14 p a r te s m o no rric in o lea to  de g l ic e r in a
14 p a r te s ácido o le ic o
15 p a r te s 2 -e t i lh e v a n o d io l^ l ,3

5 .5  p a r te s  pigmento negro de humo
5.5 p a r te s  co lo ra n te  de in d ic e  de c o lo r  d iso lv en te  ne­

gro na 5
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P la s t i s o l  A:
10 p a r te s re s in a  de homopolímero de p o li(c lo ru ro  de 

v in i lo )  (74 m ieras)
15 p a r te s re s in a  de copolím ero de poli(oloxlgR) de v i­

20 p a r te s  
20 p a r te s

n i lo )  (que t ie n e  una composición¿$e**97% 
de c lo ru ro  de v in i lo ,  3% de a c e ta to  de v i-A _* *
R ilo )  (177 m ieras) 'J  * 
fo s fa to  de t r i c r e s i l o  * 
d e s ti la d o  de p e tró le o  arom ático (^póervalo 
de e b u llic ió n  246-274SC)

e-4̂ e $ a #
H a s  t i  so l B:
10,5 p a r te s ? A *re s in a  de copolím ero de p o li(c lo ru ro  de v i -  

n i lo )  (que t ie n e  una composición dé^97% de 
jCloruro de v in i lo ,  3% de acetatC .B b; v in ilo )  
(177 m ieras)

6 ,5  p a r te s re s in a  de homopolímero de p o li(c lo ru ro  de 
v in i lo )  (74 m ieras)

15 p a r te s  
14  p a r te s

fo s fa to  de t r i c r e s i l o
d e s ti la d o  de p e tró le o  arom ático ( in te rv a lo  
de e b u ll ic ió n  246-27430)

Se p rep a ra  una mezcla p re v ia .d e  l a
capa e x te r io r  mezclando 35 p a r te s  de H uido  A para mar­
c a r  con 65 p a r te s  de P la s t i s o l  A. Se p repara  una mezcla 
p rev ia  de l a  capa de depósito  mezclando 54 p a r te s  de H u i



10

15

do B p ara  m arcar con 46 p a r te s  de P la s t i s o l  B.
Se p rep ara  una e s tru c tu ra  macroporosa 

de poros a b ie r to s  cortando a tro q u e l un trozo  de mate­
r i a l  S c o t i f e l t  3-800 S- un bloque a n u la r  c i l in d r ic o  que 
t ie n e  dim ensiones de 19 mm de diám etro ex te rio # ^p d r 6 , 4  

!mm de diám etro i n t e r i o r  o o r 6 ,4  mía. .
Los métodos de im pregnación y? moldeo.f !son como en e l Ejemplo 1 3 , excepto en lo  que se  b s p e c i f i -  

que, formando un r o d i l lo  p ara  t i n t a .
EL molde cerrado  se c a lié n ta la ? u n a  tem 

p e ra tu ra  de I 43SC duran te un periodo de 15 minntp&, bajo 
una p res ió n  de 0 ,4  kg/cm^. Tras e l  proceso de'<^.i.enta- 
m iento , e l molde se e n f r ia  bajo  p res ió n  atm osférica*

Ejemplo 16 'L e

Se p reparan  lo s  s ig u ie n te s  f lu id o s  pa­
r a  m arcar y p la s t i s o le s :

20

25

Fluido A para  m arcar:
9 p a r te s  
9 p a r te s  

10 p a r te s
3.5  p a r te s
3.5  p a r te s

m o norric ino lea to  de g l ic e r in a
ácido  o le ioo
2- e t i lh e ; :a n o d io l - l , 3
pigmento negro de humo
co lo ran te  de ín d ic e  de c o lo r  d iso lv e n te
negro nB 5
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Muido 3 para marcar:
14 p a rte s  m onorricinoleato  de g lic c r in a
14 p a rte s  ácido o leico
15 p a rte s  2 -e ti lh e x a n o d io l- l ,3

5.5  p a rte s  pigmento negro de humo
5.5 p a r te s  co lo ran te  de ín d ice  de co lo r d iso lv en te  ne­

gro na $

e * 3- r

10

15

P la s t i s o l  A:
10 p a rte s

15 p a r te s

20 p a r te s  
20 p a r te s

y  * *  *

re s in a  de homopolímero de p o li(c lo ru ro  de vi
-4 y -en ilo )  (74 m ieras) *

re s in a  de cooolímero de poli(cloru^o'*de v i-  
n i lo )  (que t ie n e  una composición &e^7% de
cloruro  de v in i lo , 3^ de ac e ta to  áe^vanilo)'(177 m ieras) .t
fo sfa to  de t r i c r e s i l o  ^  *
d es tilad o  de pe tró leo  aromático (in te rv a lo  
de eb u llic ió n  246-27430)

20 P la s t is o l  B:
10,5 p a r te s  re s in a  de copolimero de p o li(c lo ru ro  de v i­

n ilo )  (que tie n e  una composición de 97% de 
c lo ruro  de v in i lo , 3% de ace ta to  de v in ilo )  
(177 m ieras)

25 6,5 p a rte s  re s in a  de homopolímero ¿e p o li(c lo ru ro  de vi
n i lo )  (74 m ieras)
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15 p a rte s  
14 p a rte s

fo sfa to  de t r i c r e s i l o
d es tilad o  de pe tró leo  arom ático (in te rv a lo  
de eb u llic ió n  246-274SC) , L

Se prepara una mezcla p rev ia ,d e , l a  
capa e x te r io r  mezclando 35 p a rte s  de H uido A mar- 
ca r con 65 p a r te s  de P la s t is o l  A. Se prepara ahasmezcla 
p rev ia  de l a  capa de depósito  mezclando 54 part-e^* de 
H uido 8 para marcar con 46 p a rte s  de P iastiso^B ^*

Se prepara una e s tru c tu ra  macfopqro­
sa de poros a b ie r to s  cortando a tro q u e l un trozo  de f i e l -  
tro  de lan a  normal ( te x tu ra  sem ibasta -  ca lid a#  3-653) 
a un bloque an u la r c i l in d r ic o  que te n ía  unas düifgdsiones 
de 19,1 mm de diámetro e x te r io r  por 6 ,4  mm de diáagetro 
in t e r io r  por 6 ,4  man La impregnación se efec^d^fComo 
en e l ejempíu a n te r io r .

Loe métodos de impregnación y moldeo 
son como en e l Ejemplo 13, excepto segdn se e sp e c if ic a , 
formando un ro d il lo  para t i n t a .

H  método cerrado se  c a lie n ta  a  una 
temperatura de 1413C durante un periodo de 20 m inutos,

gbajo una presión  de 0 ,4  Kg/cm . Tras e l  proceso de ca­
len tam iento , e l  molde se  en fr ía  bajo presión  atm osféri­
ca.

Ejemplo 17
lo s  Ejemplos 17 y 18 se preparan



*J' ... . . tampones para t i n t a .  En e l  Ejemplo 17 se p reparan  lo s
' i/ \ . ' 
. -

s ig u ie n te s  f lu id o s  para ¡aarcar y p la s t i s o le a .
. r r'- 

.' . . -.y-.- - - Fluido A para
S  ̂A

m arear;-*'.7  ̂ - ' 5 20 p a r te s . * * * m o n o m c m o le a to  de g l ic e r in a  * '-y
.'- ' ' 20 .partes 2 - e t i lh e x a n o á io l - l ,3 %

10 p a r te s co lo ran te  de ín d ic e  de c o lo r  d iso lv en te
- ",y,' ' negro ns 5 ;tí.;-:.- 3.3- *-  ̂ - - * 10 Fluido B para m arcar: *

20 p a r te s m onorric ino lea to  de g l ic e r in a
' ^  -- 20 p a r te s * +2 -e t i lh e x a n o d io l- l ,3

12 p a r te s c . l . r M t .  d .  ín d ic e  de c o lo r  d iM ty en te
!!.' . ' negro ns 5 f  ^

'? -
15 8 p a r te s pigmento negro de humo

f. ' P la s t i s o l  A:
25 p a r te s re s in a  de copolím ero de p o li(c lo ru ro  de

4 ..:\/s- ' 20 v in i lo ) (que t ie n e  una composición de 90%- , *
- de c lo ru ró  de v in i lo ,  10% de a c e ta to  de vi.

n i lo )  (193 m ieras)
' 15 p a r te s fo s fa to  de t r i c p e s i lo

i; í . ' ' ' ' 10 p a r te s d e s tila d o  de p e tró le o  arom ático ( in te rv a -
25 lo  de e b u ll ic ió n  246-274*0)

r .

'  . 3 . .r.:
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P ía s t i s o l  B:

5

10

15

20

25

12 p a r te s

15 p a r te s  
13  p a r te s

pa e x te r io r  mezclando 50 p a r te s  de Fluido A para m arcar* i  M 3-con 50 p a r te s  de P la s t i s o l  A. Se p rep ara  una ja s a d a  ore 
v ía  de l a  capa de depósito  mezclando 60 p a r te s* # ^ F lu id o  
B p ara  m arcar con 40 p a r te s  de P la s t i s o l  B.

Se p rep a ra  una e s t ru c tu ra  %^t3&porosa 
de poros a b ie r to s  cortando un trozo  de m a te r ia l  S c o t t f e l t  
5-1000 a  unas dim ensiones de 127 mm x 63,5 mm x 6 ,4  mm.
En e s te  ejemplo se Usa e l método de im pregnación especi­
ficado  en e l  Ejemplo,1.

Se p rep ara  un molde de la tó n  que t ie n e  
una cavidad de bloque re c ta n g u la r  de 127 Run x 63,5 mm, 
y que t ie n e  una profundidad de 9 ,5  mm* La m ezcla p rev ia  
de l a  capa e x te r io r  se v ie r t e  en e l molde, adyacente a 
l a  s u p e r f ic ie  partí m arcar, llenando  l a  cavidad h a s ta  una 
profundidad de aproximadamente 3#2 ¡am. La e s tru c tu ra  
macroporosa sa tu rad a  se pone luego a ju s ta d a  dentro  de l

re s in a  de copolimero de p o li(c lo ru ro  de v in i 
lo )  (que t ie n e  una composición de 9 Í#  de cío 
ru ro  de v in i lo ,  10% de a c e ta to  d e^ y in ilo ) 
(193 m ieras)
fo s fa to  de t r i c r e s i l o  ^

d e s tila d o  de p e tró le o  arom ático ( in te rv a lo  
de e b u llic ió n  246-274^0)

Se p rep a ra  una mezcla prev ia , &e l a  ca-
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molde, adyacente a y en con tacto  con l a  m ezcla p re v ia  
de l a  capa e x te r io r .  La e s t ru c tu ra  m acroporosa s a tu ra ­
da se ex tiende  más a l l á  del extremo de l a  cavidad del 
molde, debido a algo de expansión duran te  l a  in f^egnación  
y se c ie r r a  e l  molde para comprimir e s ta  estru&tu&a y 
form ar un espacio  confinado de dim ensiones g e n ia lm e n te  
f i j a s .  ", i33. molde cerrado se ca lien tá* lu eg o  a* * ̂una tem peratu ra de 121 se du ran te  un periodo de^S^m inutos 
bajo  una p res ió n  ¿e 1 ,4  kg/cm . Tras e l  proceáSy'de ca­
len tam ien to , e l  molde se e n f r ía  bajo  p res ió n  aáag lsferica . 
Tras en fr ia r*  l a  e s tru c tu ra  para  m arcar se  saca /tfe l mol- 
de, y e s tá  l i s t a  para  p o n e rla  en un rec Íp ien te ,ad ecu ad o , 
para  uso como tampón para  t i n t a . ^ **' ̂ f #

Ejemplo 18

Se p reparan  lo s  s ig u ie n te s  f lu id o s  
p a ra  m arcar y p la s t i s o le s :

Fluido A para 
12 p artes  

9 p a rtes  
3 p artes

inarcar:
m onorric ino lea to  de g l ic e r in a  
p ro p ile n g lic o l
co lo ran te  de ín d ic e  de d o lo r d iso lv e n te  ro­
jo  na 36



H uido  B para, m arcar:
15 p a r te s  m o no rric in o lea to  de g l ic e r in a  
12,5 p a r te s  2 -e t i lh e x a n o d io l- l ,3  

4 ,5  p a r te s  co lo ran te  de ín d ic e  de c o lo r  d is o l \^ n te
5 ro^o nC 36 ^y s**

* ^P la s t i s o l  A:"
15 p a r te s re s in a  de homopolímero de p o li(c lo ru ro  de

3 * *v in i lo ) (74 m ieras)
10 15 p a r te s re s in a  de copolímero de poli(clortA y? de v i­

n i lo )  (que t ie n e  una composición Aa.J97% de 
c lo ru ro  de v in i lo ,  3% de a c e ta to  ^ ^ y i n i l o )  

(177 m ieras)
30 p a r te s  

15 16 p a r te s
f t a l a to  de d io e t i lo
d e s tila d o  de p e tró le o  arom ático ^LrÁ^rvalo 
de e b u ll ic ió n  246-274^0)

B la s t i s o l  B: 
14 p a r te s

20
re s in a  de ccpolím ero de p o l i(c lo ru ro  de v i­
n i lo )  (que t ie n e  une. composición de 97% de 
c lo ru ro  de v in i lo ,  3% de a c e ta to  de v in i lo )

12 p a r te s
(177 m ieras)
re s in a  de homopólítnero de p o li(c lo ru ro  de v i 
n i lo )  (74 m ieras)

25 25 p a r te s f t a l a to  de d io e t i lo
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17 p a r te s  d e s tila d o  de p e tró le o  arom ático ( in te rv a lo  
de e b u ll ic ió n  246-27430)

Se p rep a ra  una mezcla p rev ia  de l a  ca­
pa e x te r io r  mezclando 24 p a r te s  de M uido A p ara  m arcar 
con 76 p a r te s  de P la s t i s o l  A. Se p rep a ra  una Hfef&cla pre­
v ia  de l a  capa de depósito  mezclando 32 pa r  t  e s? ig ef* M u i doi- ?+*'B para m arcar con 68 p a r te s  de P la s t i s o l  B. .?**.

Se p rep a ra  una e s tru c tu ra  maqroporosa
de poros a b ie r to s  cortando un trozo  de espuma dé p o liu re -
taño ( tip o  600, de Foam C ra f t , I n c . ,  Chicago, I l l i n o i s )*a  l a s  mismas dim ensiones usadas en e l Ejemplo IT;.- Ri 
e s te  ejemplo se usa e l método de im pregnación ^ p a c i f i c a ­
do en e l  Ejemplo 1 . * /

EL molde y e l  procedimiento^, de-moldeo 
son como en e l  Ejemplo 17y excepto en lo  que se  dápéci-íff i c a .  Luego se  c a l ie n ta  e l  molde cerrado a una^&mpera- 
ta r a  de 121^0 durante un periodo de 15 m inutos, bajo una 
p resió n  de 1 ,4  kg/cm . Tras e l  proceso de ca len tam ien to , 
e l  molde s e  e n fr ía  bajo p resió n  a tm o sfér ica . Tras en­
f r ia r ,  l a  e stru c tu ra  para marcar se  saca  d e l molde, y 
e s tá  l i s t a  para ponerla en un r e c ip ie n te  adecuado, para 
uso como tampón para t in t a .

Aunque en l a  memoria d e s c r ip t iv a  pre­
ced en te se  ha d e s c r ito  l a  p resen te  in ven ción  en r e la c ió n  
a c ie r t a s  r e a l iz a c io n e s  p r e fe r id a s , y se  han expuesto
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machos d e ta l le s  para f in e s  de i lu s t r a c ió n ,  s e rá  evidén 
t e  p ara  lo s  experto s en l a  té c n ic a  que l a  invención  
es  su sc e p tib le  de re a liz a c io n e s  a d ic io n a le s , y  que c ie r  
to s  de lo s  d e ta l le s  aquí d e s c r i to s  se pueden v a r ia r  con 
siderablom ente s in  s a l i r  de lo s  p r in c ip io s  b ás ico s de 
l a  invención .

REIVINDICACIONES

Los puntos de invención  p rop ia  y nueva, que 
se p resen tan  para  que sean ob je to  de e s ta  s o l ic i tu d  
de P a ten te  de Invención en España, por VEINTE años, son 
lo s  que se recogen en l a s  re iv in d ic ac io n e s  s ig u ie n te s :  

1 § .-  Perfeccionam ientos in tro d u c id o s  en  es­
tru c tu ra s  de m arcar de m ú ltip le s  capas p ara  uso  en es­
ta m p illa s , tampones de t i n t a  y d isp o s it iv o s  análogos, 
c a ra c te r iz ad o s  porque d ichas e s tru c tu ra s  comprenden:
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una capa e x te r io r  que t ie n e  un m a te ria l m icroporoso 
formado por agregados in te rco n ec tad o s de re s in a  termo 
p lá s t ic a ,  formando dichos agregados una e s t ru c tu ra  co 
h esiv a  sustancia lm en te  uniform e que d e fin e  una r e t íc u ­
l a  correspond ien te  de poros, y un f lu id o  p ara  m arcar 
contenido den tro  de d icha r e t íc u la ,  siendo dicho f l u í  
do sustancia lm en te  incom patible con d icha re s in a ; y una 
capa de depósito  subyacente re sp ec to  a  d icha  capa ex­
t e r io r ,  y que comprende una e s tru c tu ra  macroporosa de 
poros a b ie r to s ,  un m a te ria l microporoso impregnado en

i d icha e s tru c tu ra , estando formado dicho m a te r ia l micro 
poroso por agregados in te rco n ec tad o s de r e s in a  term o-

¡ p lá s t ic a  y defin iendo  con d icha e s tru c tu ra  una r e t íc u
! ' -' l a  de esp ac io s, y un f lu id o  para marcar contenido den­

t r o  de d ichos esp ac io s, siendo dicho f lu id o  s u s ta n c ia l  
mente incom patib le con l a  re s in a  te rm o p lá s tica  de d i­
chas capas de depósito  y e x te r io r ,  estando dichos agre 
gados de d ich as capas de dep ó sito  y e x te r io r  in te rc o -  

. nectados en l a  in te r f a s e  de d ichas capas.
2 3 .-  Perfeccionam ientos según l a  

re iv in d ic a c ió n  13, c a ra c te r iz ad o s  porque d icha  e s tru c ­
tu ra  macroporosa es un  m a te r ia l r e s i l i e n t e .

3 3 .-  Perfeccionam ientos según l a  r e í  
v in d icac ió n  2&, c a ra c te r iz ad o s  porque d icha e s tru c tu ra  
macroporosa es  una espuma elastóm era term oendurecida.
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4 a .-  Perfeccionam ientos segdn l a  r e i -  
v in d icac ió n  23, ca ra c te r iz ad o s  porque dicho m a te ria l re  
s i l i e n te  comprende una r e t í c u la  de hebras in te rco n ec ­
tad as de un elastóm ero de p o liu re ta n o .

5 3 .-  Perfeccionam ientos segdn l a  r e i ­
v in d icac ió n  1§, c a ra c te r iz ad o s  porque d icha re s in a  t e r  
m oplástica de d ichas capas e x te r io r  y de d ep ó sito  es 
una re s in a  e leg id a  d e l grupo que consta  de p o li(c lo ru ro  
de v in i lo ,  p o li(a c e ta to  de v in i lo ) ,  p o li(c lo ru ro  de v i 
n i l id e n o ) , copolím eros de c lo ru ro  de v in i lo  y o tro s  mo 

! nómeros e tiló n icam en te  in sa tu rad o s , y combinaciones de 
e l lo s .

6a . -  Perfeccionam ientos segdn l a  r e i  
v in d icac ió n  53, c a ra c te r iz a d o s  porque d icha re s in a  t e r  
m oplástica de d ichas capas e x te r io r  y de d ep ó sito  con­
s i s t e  esencialm ente en copolím eros p la s t i f ic a d o s  de c ío  
ra ro  de v in i lo  y o tro s  monómeros e tilén icam en te  in sa tu  
rados.

? a . -  Perfeccionam ientos segdn l a  r e i  
v in d icac ió n  3a, ca ra c te r iz ad o s  porque d ich a  re s in a  t e r  
m oplástica  de d ichas capas e x te r io r  y de d ep ó sito  se 
e lig e  d e l grupo que consta  de p o li(c lo ru ro  de v in i lo ) ,  
p o l i(a c e ta to  de v in i lo ) ,  p o l i (v i n i l - b u t i r a l ) , p o l i( c ío  
ruro  de v in i l id e n o ) , copolím eros de c lo ru ro  de v in ilo  y 
o tro s  monómeros e tilán icam en te  in sa tu rad o s , y  comtbina-
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8 s . -  Perfeccionam ientos segdn l a  
re iv in d ic a c ió n  7 s, c a ra c te r iz ad o s  porque d icha  re s in a  
te rm o p lá s tic a  de d ichas capas e x te r io r  y de depósito  
c o n s is te  esencialm ente en copolimeros p la s t i f ic a d o s  de 
c lo ru ro  de v in i lo  y o tro s  monómeros e tilén icam en te  in  
sa tu rad o s .

9 - . -  Perfeccionandentos segdn l a  r e i  
v in d icac ió n  4^, ca ra c te r iz ad o s  porque d icha re s in a  t e r  
m oplástica de d ichas capas e x te r io r  y de depósito  es 
una re s in a  e leg id a  d e l grupo que consta de p o l i( c lo iu  
ro  de v in i lo ) ,  p o li(a c e ta to  de v in i lo ) ,  p o li(c lo ru ro  
de v in i l id e n o ) , copolim eros de c lo ru ro  de v in i lo  y o tro s  
monómeros e tilón icam en te  in sa tu rad o s , y combinaciones 
de e l l o s .

103.- Perfeccionam ientos segdn l a  
re iv in d ic a c ió n  53, c a ra c te r iz ad o s  porque d ich a  re s in a  
te rm o p lá s tic a  de d ichas capas e x te r io r  y de depósito  
co n s is te  esencialm ente en copolim eros p la s t i f ic a d o s  de 
c lo ru ro  de v in i lo  y o tro s  monómeros e tiló n icam en te  i n  
sa tu rad o s .

113.- Perfeccionam ientos segdn la  
re iv in d ic a c ió n  13, c a ra c te r iz a d o s  porque d ichas r e s i  
ñas te rm o p lá s tic a s  de d ich as capas e x te r io r  y de depó 
s i t o  e s tá n  p la s t i í lc a d a s ,  y  l a  proporción en peso en
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tr e  f lu id o  para marcar y  r e s in a  p la s t i f ic a d a , en d icha  
capa de d ep ó sito , e s  mayor que l a  proporción en peso . 
entre f lu id o  para marcar y  r e s in a  p la s t i f ic a d a  en dicha  
capa e x te r io r .

123.- Perfeccionam ientos segdn l a  
re iv in d ic a c ió n  113, ca ra c te r iz ad o s  porque l a  proporción 
en peso en tre  f lu id o  para m arcar y re s in a  p la s t i f ic a d a ,  
en d icha capa de d ep ó sito , e s tá  comprendida en tre  aproxi 
madamente 0 ,2 -4 ,0 , y l a  proporción  en peso e n tre  f lu id o  
para m arcar y re s in a  p la s t i f ic a d a ,  en d icha capa e x te - , 
r io r ,  e s tá  comprendida en tre  aproximadamente 0 ,1 -1 ,0 .

1 3 3 .-  P erfeccionam ientos segdn la  
r e iv in d ic a c ió n  123, cara cter izad os porque l a  proporción  
en peso en tre  f lu id o  para marcar y r e s in a  p la s t i f ic a d a ,  
en d icha capa de d ep ó sito , e s tá  comprendida entre aproxi 
madamente 0 ,6 - 2 ,0 ,  y  l a  proporción en peso en tre  f lu id o  
para marcar y r e s in a  p la s t i f ic a d a , en d icha capa e x te ­
r io r , e s tá  comprendida entre aproximadamente 0 ,3 - 0 ,7 .

143.- Perfeccionam ientos segdn l a  
re iv in d ic a c ió n  113 , ca ra c te r iz ad o s  porque l a  proporción 
en peso e n tre  f lu id o  para m arcar y re s in a  p la s t i f ic a d a ,  
en d icha capa de d ep ó sito , es a l  menos aproximadamente 
50% mayor que l a  proporción  en peso e n tre  f lu id o  para 
marcar y re s in a  p la s t i f ic a d a  en d icha capa e x te r io r .

153.- Perfeccionam ientos segdn l a
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re iv in d ic a c ió n  143, c a ra c te r iz ad o s  porque l a  propor 
c ión  en  peso en tre  f lu id o  para marcar y re s in a  p la s -  
t i f i c a d a  en d icha capa de depósito  es a l  menos aproxi 
madamente 120% mayor que l a  proporción en peso en tre  
f lu id o  p ara  m arcar y re s in a  p la s t i f ic a d a  en  d icha ca­
pa e x te r io r .

168. -  Perfeccionam ientos segdn la  
re iv in d ic a c ió n  18, c a ra c te rizad o s  porque d icha capa 
e x te r io r  t ie n e  un espesor sustancialm ente menor que 
e l  de d icha oapa de d ep ó s ito .

17§.- Perfeccionam ientos s e g á n la  
re iv in d ic a c ió n  163, c a ra c te r iz ad o s  porque d icha  capa 
e x te r io r  comprende una capa de base y  una capa de ca 
ra c te re s  p ara  im prim ir que se ex tienden  in teg ra lm en te  
desde e l l a ,  ten iendo d icha capa de base un espesor 
aproximadamente equ ivalen te  a l  espesor de d icha capa 
de c a ra c te re s .

l 8 s . -  Perfeccionam ientos in tro d u c i 
dos en e s tru c tu ra s  de m arcar de m ú ltip le s  capas para 
uso en e s ta m p illa s , tampones de t i n t a  y d isp o s it iv o s  
análogos.

Tal y como se ha d e s c r i to  en l a  Me­
moria que an tecede, represen tado  en lo s  d ib u jo s que se 
acompañan y p ara  lo s  f in e s  que se han e sp ec if ic a d o .

E sta Memoria consta  de ochenta y c in
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co h o jas  e s c r i t a s  a  máquina por una so la  o a ra .
Madrid, 26.EKE1977 
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