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» La presente inveancidn se refiere a
5;ﬁé una estructura para marcar, de capas miltiples.
?4 | . #n general, la invencidn se refiere
%? _ a estructuras para aplicaf fluidos para marcar de diver
= : 5. » sos tipos, incluyendo estructuras para usos en gellos
’ " para marcer, tal como sellos menuales u 0tros h&%mbres
:é cL . yara imprinir, y tampones para tinta, roailloénpaia tin
~ - " ta, y otros dispositivos para aplicar tinta a{éﬁ?ptens;
' ' a lio para marcar o imprimir. Especificamente,.tq_inven-
10 - . cidn se refiere a estructuras para mercar del,ﬁ}po que

3 :

contienen su propio suministro, esencialmente Peimanen-
. W oo
te, de fluido para marcar, de manersa que, por egemplo,
. .
es innecesario volver a entintar repetidamente*d= super

o o°

ficie de marcar. 0.
15. Las patentes de los EE.UU.-n?;
' . 2.777.824 y 3.055.297 exponen esiructuras pagg;éircar
- 'heches de waterial pldstico muy »0o1ros0, cuyos‘ﬁg;os son
o de proporciones microséépicas y estdn llenos de un’ flui
o ‘@ para marcar, tal como tinta. Las estructuras hechas
20 . segin las enseiianzas de las petentes de los EBE.UU. an-
LR . 'tea meneionadas han experimentado alto srado de éxito
- . . comercial cowo sellos manuales, tampones pars sellos, ¥
. también como rodillos paratinte tales como los que se
usan para zplicar tinte a mienbros de imprimir, en equi
25 « po de imprimir automdtico. ‘icles esirucituras son venia

116.9.75 -2-
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. josas debido a2 su larga vida, tanto en periodo de tiem-

) PO como en nimerc de operaciones o impresiones, y debi-

do a gue irabejan bien sin necesidad de volver & entin-

tar repetidamente 12 superficie de marcar. Tales es-

. tructuras aplican tinta de manera uniforime y digna de
“confianza. Por ejemplo, los sellos manuales héhhos

. usando tales estructuras, que tienen d1versos-pa¢acteres
-0 disefios moldeados en su superficie, prOporclppan impre

" .. siones nitidas y uniformes, con gran aeflniclan Y uni--.

‘:, formidad. Como tampones para sellos, tales eéffucturas
* ponen una capa uniforme de tinta sobre un disﬁg%%tivo

" para marcar tal como un sello de cauchq ¥y son ﬂg,confian

- za durante largos periodos de tiempo. Anélogamente, co

LA X TN 3

x,mo rodillos pera tinta, tales estructuras propoxplonan
. -un entintado uniforme de miembros para 1mpr1m1t ¥ pre=

_.sentan una recuperac:én rédpida, facilitando el hﬁo repe

oﬂ'"

- tido durante largos periodos de tiempo. . v e

T ee®

Sin embargo, hay ciertos problemas y"

U+ dificultades con las estructuras nicroporosas de este

tipo, Bar particular, las estructuras hechas segin las

exposiciones de las patentes de los BE.UU. nt

2,77.824 y 3.055.297 han presentado un grado significa-

“tivo de inestabilidad dimensional., For ejemplo, duran=-
.te el tiempo de vida dtil de un sello manual gue use
tales estructuras, la estructuzra experimentard un encogi



miento perceptible, deJ_. orden de tanto como 15-20% de

“03".. Tt _'
" .

) su tamafio original, sezdn dimensiones lineales.
,f" Otro problema se refiere a la resis-
“{_éf ‘ tencia y la integridad de las estructuras hechas segin
A,ﬁ 5 :‘las ensefianzas ce las patentes de los EE.UU. antes men-

: .ciqnadas. Si se aplican indebidas tensiones a ‘fales es=

: :tmc‘lmras, varticularmente tensionea de cizallsa'-g"ébre

S L

las esquinas 0 sobre los caracteres moldeados Fdbre las
.. »

Lo

superficies de las mismas, hay una tendencia ocasional
« LR ]

£°10 . -al desmoronamiento o rotura de pequeiias porcio‘né.s. de la
" . . ' . s ® .
estructura. - So vt

G ' ‘_ o Otro problema se refiere al’z.;;f'ocedi- .
L }'miento} de menufactura. Por ejemplo, en el caso-de sellos
, © manuales, el tiempo total de traiamiento puede'.‘.éoér un
| N 15 perfodo del orden de aproximademente 15 horas. Se re-
gu P - quiere un period_o de tiempo largo primordialiﬁg_nyé" para
B ‘une. etapa de "curado en la que lz estructura :m.ls'degda
y soldada alcanza une estabilidad ¢imensional ini.cial..

Las estructiuras para marcar macropo-

. 2_0' -~ rosas que contienen tinta, tales como las hechas de cau=
i : © cho poroso o espuma vinflica o de uretano, no tienen es-
S : R fos problemas. Sin embarso; la calidad y el comporta-
ST i : . miento globales de tales Gispoeitivos para marcar son

considerablemenie inferiorés a los de los hechos segin

. -do"""-

25-' :19.5 exposiciones de las patentes de los EE.UU. antes nen

1649465 -4 -
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-cionadas. Especificamente, se sabe que tales estructu-
" ras tienen #ignificafivos problemas de envejecimiento,

“desde los puntos de vista de tiempo y de mimero de ope-

. raciones. La vida del producto es bastante corta. Su

-resistencia a las altas temperaturas y a la humedad es

“f;qbaga, y el secado es un problema importante. Eu'los

‘miembros para 1mpr1m1r que usan tales estructd&gsvhay
a menudo un exceso de entintado que produce unagrado 8ig

nificativo de plumeado, mechas exudacidn y penetraclén,
todos ellos problemas bien conocxdos por los é&%értos
»’-Q"

‘‘en 1a técnica. Mgy
La invencidn se dirige a superar los

. . L J

prqblemas antes mencionados, renas

_ Bn perticular, la 1nven016n propor- .
clona una estructura para marcer, de capas mu1t1p1es,-

“3, que comprende: una capa exterior que tiene un materlal

' LR A

'A3‘fmlcroporoso formado ‘por agregados interconectadds de re

‘sina termopldstica, formando dichos agregados una estrug
‘tura sustancialmente uniforme, cohesiva, que define

‘;thna retfcula correspondiente de poros, y un fluido para
';ﬁf;mafcar contenido dentro de dicha reticula, siendo di§ 
cho fluido sustancialmente incompatible con dicha resi-
‘‘naj y une caps de depdsito subyacente respecto a dicha

“capa exterior, y que comprende una estructura macroporg
sa de poros abiertos, un materisl microporoso impreg-



‘nado en dicha estructura, estando formado dicho material
‘ I_'microporoso por agregados interconectados de resina
termoplésﬁica y definiendo con dicha estructura una ree
ticula de espacios, y un fluido para marcar contenido
ldentro de dichos espacios, siendo dicho fluido sustan-
.cialmente incompatible con la resina termoplistiea de .
dichas capas de depdsito y exterior, estando q;ghos P
" agregados de dichas capas de depbsito y exterigérinterb
conectados en la interfase de dichas capas. 2:’1~
B La estructura preferida experimenta
S :';normalmente un encogimiento de no més de aproﬁ%ﬁéaamente
5'skgﬁ;'3- % durante su tiempo de vida dtil. Ademds, léé,es- o
T ?j tructuras tienen une resistencia muy éumentada,‘lo que

fowed

7). reduce drdsticamente la posibilidad de desmorqnamiento
‘. . o rotura. _ e enr

~‘7" Ademds, el tiempo requerid;'pa&a pro- -
:"i;ducir las estructuras pare marcar es solo unaifyeccién
'~?l{_l-del requerido en la téenica anterior, siendo el tiempoj

- .}T“tota1 de tratamiento aproximedamente dos horas para un
sello manual t{pico, primordialmente debido a que no- es
necesaria ninguna etapa de "curado'larga.

Ademds, las estructuras tienen un

tiempélde vidda sustancialimente aunmeniado, respectd a

"~ todas las estructuras conocidas en la técnica anterior,

;525',“ _Por ejemplo, mientras que un sello manual tipico hecho

O
§

= !.609.75 -



: ,jlsegén las ensefianzas de ias petenies de los EELUﬁ. antes
:"ﬁ1 mehcidnadas tendria un tiempo de vida dtil-del orden de
f20.000 impresiones, el tiempo de vida util de un sello

| manual semejante que comprende la estructura de la 1nven
o eion .6s del orden de 200,000 impresiones, un aqunto de
i’? alrededor de diez veces. ~ R
L Otra ventaja respecto a las‘g§tructu—
ras expuestas en las patentes de los EE.UU. an%egdmencio.
';nadas es que la estructura de la invencidn se pgede re-
cargar ‘de fluido para marcar, si as{ se desea,$qk%tendien

. |.¢o.
'~ do més su utilidad, e

-00

Cada una de esas ventajas se obtiene
-sin sacriflclo de ningune de las oiras ventaaééuﬁé ias
‘estructuras microporosas para marcar del tipo. aeecrzto
en las patentes de los EE.,UU. antes mencionadas%':.
e ‘La estructura para marcar, gn*gna
ji«realizaclén de la presente invencldn, es una eé%%ﬁetu- -'”
; jvra de capas mitiples que tiene una capa exterior que se
[I? usa para aplicar un fluildo para marcar, tal coho tinta;
para el fin buscade, y al menos una capa de depéslto
subyacente respecto a la capa exterior, e 1nterconecta-
.5“, da con la capa eéxterior en la interfase de 1as dos capase
~f§f{ La capa exterior tiene un material nicroporoso formado

por agregados interconectados de una resina termoplasti

qg»ca; Los agregedos interconeciados forman una estructu—



—— e T

"* _'ra cohesiva unitaria, sustencialmente uniforme, que de-
*fine una reifcula correspondiente de poros. Ia retfcula
.‘V&e poros contiene un fluido para marcar que es sustancial
:.mente incOmpatible con (no disolvente de) la resina. ILa
u'caﬁa de depdsito tiene una estructura macroporosé de po=
ros abiertos, y un material microporoso contenido dentro

soy

de la estructura macroporosa., El material mzcrdporoso

dentro de la capa de depdsito es una resina nammqpléstl-

ca, tal comwo la misma resina usada en la capa ?zxgrlor,

.en forma de agregados interconectados, que defznen, Junto
j;tgon Iz estructura macroporosa, una reticula deaesgacios.‘
3‘Dentro de la reticula de espacios estd contenidq un flui
' do para marcar, tal como el mismo fluido parﬁ éé;car
usado en la capa exterior, que es sustanc1a1menfe 1ncom-;*
patible con la resina termopldstica de la capa:ap dep6-
'sito ¥ con la de la capa exterior. Los agregﬁdqs,de re_~
'sina termopldstica dentro de. la estructura maqroporosa
‘estén interconectados con los agregados de re31na termo
.pléat;ca de la capa exterior, en la 1nterfase de las o
: dos capas, y se forma una retlcula continua entre las‘
-dos capas. El fluido para marcar de la capa de dep631tou'
repone ‘el contenido de fluido para marcar de la. cape ex—"
terlor, a medida que se agota duranie el uso del dlsposi
"$ivo de la invencidn.

Se obtiene un comportamiento sustan-
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‘cialmente mejorado cuzndo la estructura macroporosa

de poros abiertos es un material resiliente, a diferen-

eia de un mzterial bastante rigido. Una estructura ma-

te de los EE.UU, n¢ 3.171.820.

s a

o f-:{,guiente: poli(clorurc de vinilo), poli(acetato de vini-

croporosa de poros abierios especialmente eficaz, que
Jnejora mucho el conmportamiento de esta invencidn, es

L
-una espuma elastdmera termoendurecida de celdagebier-

LR

-
. s
LY

Se obtendrd un couportanienjo, simi-
L

tas. . *y

ficativamenie .superior cuando la estructura ma'.k}ytfporo-
sa de poros abiertos sea una reivfcula de hebras+interco-
nectadas de un elastdémerc de poliureiano, talaﬁgko los
materiales preparados segin las ensefianzas dei%& paten=-

2
4098¢a

La resina termopldstica ques se usa
' A

" en la capa exterior y la resina termopléstica éﬁg,se'usa
n . £, &
en la(s) caba(s) de depdsito son preferiblemente ‘ia mis~’

L i A

- . [
Jma resina, preferiblemente una resina que tenga Ags ca-

rgcteristicas funcionzles de las resinas del grupo si-

10), poli{cloruro de vinilideno), copolimeros de cloruro
de vinilo y otros monémeros etilénicamente insaturados,

y combinaciones de 1los mismos. iales resinas termoplds~

. .. -~ ticas proporcionardén buen comportamiento en las estructuras

pera marcar de la presente invencidn. Los copolimeros

plastificados fde cloruro de vinilo y otros mondmeros‘e,t}_



.. I |

} 1€nicamente insaturados se prefieren mucho, y dan un

-+ . comportaniento superior.

o Las ventajas de la presente invencidn

.‘”'_.'~ R - M . , . .

&% - .. - 7 ' avanzan mucho cuando 1l& proporcién en pesc entre fluido
"% 7 5" para marcar y resina termopldstice plastificada, en la

capa de depdsito, es mayor que la proporcién en .Deso en-

o tre fluido para marcar y resina ternopléstlca playtlfICa

. %y . : R

. da en la capa exterior. _Por ejemplo, una caua'de'depo-

‘o _

sito rica en tinta aumentard sustancialmente 14 vida Gtil

2-;?-}ft,i04j.mg del’ dxspositzvo para marcar de la presente 1nveq¢16n,
RN o buando se compara Con la téenica anterior. 2p£%¢icu-
X

?fffff}*;&};"lar, tales proporciones pueden estar comprendidag, entre
,:5;fil;”‘;";:;;gprox1padamente 0,2~4,0 para la capa de dep051fezay com- .
' ,'.A' préndidas entre aproximadamente 0,1-1,0 para la ggpa ex~
,7515“i§?{:terior. Preferiblemente, tales proporciones eé%ﬁ% con-
L ¢ prendidas entre aproximadamente 0,6-2,0 para lé’céﬁa de
.gep6sito'y 0,3-0,7 para la capa exterior. BEs ¥ venta-
'joso para ei comportamiento que la proporeidn éﬁ.geso,
' 11_ rara la capa de depésitb, gea al menos aproximadamente.
’:.i:SQ% mayor que la de la capa exterior. Es muy preferido

' Que esta proporcién sea al menos aprorimadamente 1209

" mayor.
L La mayor mejora de la resistencia esw
tructural del dispositivo pars marcar de la presente in-

vencidn se obtiene cuando el espesor de la capa exterior

“‘*’-,1..6.'9.75 - 10 -
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‘es sustancialmente menor cue el de la capa de depdsito,
Por ejemplo, en une estructura de sello manual, la capa

" de depésito puede tener un espesor de aproximadamente

7,6 mm o mds, mientras que el espesor de la capa exte-
rior superpuesta es aproximadamente 2,5 mm. El espesor

de la cape exterior es preferiblemente no mds dglaproxi-

‘madamente 1/3 del espesor total de la estructur?:..cuan-

10

:_15 o

‘.,': ?0

25

16.9.75

do esta estructura se usa como wmiembro para impggmir, la

AN
capa exterior tendrd tipicamente una capa de bawe,: ad=

| yacente & la capa de depbsito subyacente, con W *espe-

_sor de aproximadamente 1,3 mm, y una capa que ges éxtien~

de integralmente, de ¢aracteres pars imprimir, que tiene

un espesor de aproximadamente 1,3 mn. Ia resistégcia

.a 9“'6

-estructural de una estructura para imprimir segip,la pre

sente invencidn se mejora muclhio =1 la capa de brat y la

M . 2 ‘Q, e .
capa de caracteres para imprimir tienen espesorés.nproxi

madamente equivalentes, y el espesor total de yafiapa ex

*pY &

terior es sustancialmente menor gue el de la cepa de de-

‘_pésitoa Desde luego, el espesor (o “altura) real de

una capa de caracteres para imprimir depende algo del ta

" mefio del miembro para imprimir. El espesor aceptable

para la capa de caracteres para iﬁprimir, para cualquier
estructura para imprimir dada Ge este invencidn, seria
sproximadamente el mismo oué la altura de los caracteres

" para imprimir usados en estructuras hecias segin las ex-

-1l -
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Sl o pos;cxones de las patentes de los EE.UU. primeramente
'“igﬁ;“ ’;?; mencionadas, y por tanto es bien conocido por los exper-
f? fé?‘j : S ‘tos en la tdcnica.
.;ﬁf‘ﬁ CeEm | ‘ Por tanto, se entenderd que se propor
: Hf} 115 :ﬁ,_ clona un Gispositivo para marcar, del tipo aue tlene un
}3 faﬁw'i;'"J - fluido para mercar contenido en el mismo, en general per
o ";_, ' ' . .manente, y que tiene Luena estabilidad c‘iimensio‘ﬁai'.duran
Fe 7';_f'i’ -te su tiempo de vida Util que ticne una ze51stqg§13 es~
ﬁﬁi*fi.j;{'-f. . tructural mejorada y presenta un conporuamlento ex;elen-
" S;' '{;Oii" te en la aplicacién de fluido parz marcar, y que ﬁ;ene
'A ‘%_ o "h; un tiempo de vida dtil muy extendido. Ademds, élfélspo-
-f}fiif:?ﬁ7‘ ‘ﬁif,aztzvo para marcar proporcions las ventsjas de 1d$§ estruc

fenT.o ol ' turas para marcar macropoxosas gue contienen fludde, con

las de las estrucfuras para marcar mlcropozosas.que con=

201507 Utienen fluido. - el
: ’%H _ii;;'.' - B los dibujos adjuntos: L se
“Z{.‘f}ffi;:l ;3”1: . La Figura 1 es una vista en'berépectl

" .- va de un sello manual que tiene una estructura pars mar-

. 1( 1_ car;

B ,fﬂﬂ!L : . La Pigura 2 es una visia en perspecti
f“ '3Jf;rf3 va invertida de la porcidn de estructura para marcar de
‘.“’_ . “ Y la Figura 1;
"’.E?;ﬁ§f7 _35'“' . - La Figura 3 es una vista en seccidn

" de la estructura pera marcer de la Figura 2, tomada se-

tr
. !i) o “

i_ : &in la geccidén 3-3 como se indica en la Figura 2;
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La Figura 4 es una, vista en perspect:.va de
un rodillo pare tinta;

La Figura 5 es una nsta en secc16n del ro-
dillo de la Figura 4, tomada segin la seccién 5~5 co-
mo se 1nd1ca en la Figura 4; ¥y _
| La Figura 6 es una vista en seccibn parcial
de la estructura para marcar de un tampén para sello.

Tal como aqul se usa, el término “poros" sig
nifica intérsticios 0 huecos dentro de un material, ya
sea en la super¢1o1e de un trozo de material o lejos de
iz superficle. ' '

Tel como aqui se usa, "microporoso" deseri-

be un material que tiene poros 1lo bastante pequefios

\

\

\

\

- 13 -
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para impedir una "exudacién" sustancial del fluido pafa

“' marcar, lo Lestante pequefios para gue no sean normalmen-
7113tg‘discernibles e simple vista, pero lo bastante. grandes

", para permitir dentro de ellos algo de flujo de un flui-

.’do para marcar, tal como los fluidos aqui deseritos.

.o ¢

“Por e3emp10, se sabe gue funciona en la presente 1nven—

I

"ci6n un material gue tiene un tamafio de poro menom que

aproxlmadamente 100 micras de didmetro y mayoz-que apro-

.27;x1madamente 0,5 micras de didmetro. Los poros microporo

' aos ‘de los materiales aqui Gescritos no son noruakpente
,'ni simétricos ni similares entre ellos, en forma'y tama-

e

4”-f?ﬁq. ,Desde luego, tales poros son mny irregulares y de

forma y tamafio varisdos, y por esta razén puedé éé& di-

o £{cil determinar el "didmetro® de cualguier pofb.nﬁdo,

0. el “diémetro medio® de los poros de un materxa;_concrg

0.

el T Fl término "macroporoso", tal éomo

‘.

"aqﬁi se usa, describe un material que tiene poros 16 bag

':f_htante grandes para contener agregadoa de resina termoplés

A"tiCa, segin aqui se describen. Tos poros macroporosos
" son:-normalmente discernibles a simple vista. Los Poxos -
‘macroporosos seégin la invencidn pueden ser bastante gren

'éeé. Sin embargo, se ha observads que el uso en la capa '

i'ae'depSSito de un. material que tenga tamafios de poro que
excedan de aproximadamente 0,25 cent{metros de didmetro

- 14~
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'‘perficies, tales como papel,

da usualmente como resultado unz estructura para marcar
“que golo tiene ventajas marginales respecto a los dispo-

" sitives hechos segin las enseflanzas de las primeras pa-

tentes mencionadas. Debido a las irregularidades en

" forma y tamatio de los poros de las estructuras macropo-

.rosas usadas en la presente invencidn, puede sen difi-

boy

cil determinar el "digmetro® de cualauier pore &do, o
. L 0_.
el 'didmetro medio" de log poros de un material, dexrcreto.
’ _ AL
La Pigura 1 ilustra un selle, 20 me-

. nual que tiene una estructura 22 para marcar sefin la pre
-

sente invencidn. Como se uuesirz en la Figura.2y:la es-
tructura 22 para marcar es una estructura de blogue que

oo

tiene dos capas, incluyendo una capa 24 exterior*y una
capa 26 de depdsito adyacente., La capa 24 ext&tiY¥r y la

PO

capa 26 de dep6sito contienen un fluido‘para madiedr que

'se aplica a través de la capa 24 exterior a diversas su-

o &8¢
A2

-
La Figura 3 wmuestra una seccidd recta

de la estructura 22 para marcar. La capa 24 exterior

. tiene una porcidn 28 de base adyacente a la capa 26 de

depsito, y una capa 30 de caracteres que estdn integral

" wente relacionados con, y hechos del mismo material que,

la poreidn 28 de base.
' La preparacién de la estructura 22 -

para marcar gue e muestra en las figuras se puede reali

- 15 -
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zar como sigue, Una resina termopldstica tal como polvo
de policloruro de vinilo, todo el cual pasa por un tamiz

de 193 micras de abertura de malla, se mezcla con un plas

' tificante tal cowo ftalato de dioctilo liquido, formando
:.una mezcla de plastisol, Un fluido para marecar, tal comno
-una’ tinta, preparade por separado a pariir de colorantes,
»ﬁigmentos, disolventes de colorantes, y vehiculggg_que
. sean sustencialmente no disolventes de la resin%ifée afia
-de a la mezcla de plastisol, preferiblenmente eniﬁéﬁpor—

| :
. eidn en peso de fluido pare wmarcar a mezcla de plastisol

. 8%

- comprendida entre zproximadamente 0,1-1,0. te e

*é o*

Esta preparacidén, denominada Jmezcla

L . »
‘previal de la capa exterior, sc aparta luego, vy se fomma

‘una preparacién scparada de mezcla previa, de la misma
-menera, excepto en que la prOporcién entre flui&;yﬁara.
rmarcar y mezela de plstisol estd preferiblementé‘qémpreg
-dida entré aproximadamente 0,2-4,0. lLa primeraxmg%cla

..6. [ 3

previa se usa para formar la capa 24 exterior, y la dlti-

‘ma mezcla vrevia se use pera la formacibén de la capa 26
" de depdsito, y se puede denominar mezcla previa de la ca-

. pa de .depdsito, o mezcla previa de saturacidn.

Una estructura macroporosa de poros

. -abiertos, tal como una espuma de poliuretano de poros

abiertos, se corta al tamaflo y forna de la capa de depd-
§it0 deseada. BEsta estructura macroporosg se expone a
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un Yacio, y en tal estado se impregna com la mezcla pre

"via'de saturacidn que se ha preparado previamente. No

es necesario que la estructura macroporosa se llene 4o-

talmente con la mezcla previa de saturacién, hasta el pun

~t0 en que no pueda recibir material adicional. . Sin em-
bargo, parece ser deseable saturar hasta el mdxime grado
“

. razonahlemente posible. Aunque se prefiere mughosla im-

pregnacidn bajo vacfo, se pueden idear otros mé§05§s de

- impreganacifn, y seria aceptable cualquier método ﬁue
', impregne una cantidad significativa de mezcla previa de

e ¥

saturacidn en el interior de la estructura. e

‘ear se usa un molde con el tamafio y la forma de 12 es-

et

Para formar lz esiructura parg,mar—
»

‘tructura para marcar deseada, que tenga los /caract.eres
- deseados grabados en la superficie inferior. 'ﬁﬁtgzcla
‘previa de la superficie exterior se vierte en este molde

hasta una profundidad total de apfoximadamentgiégEdqble-

':‘.'d'el eapesor de las cavidades del molde usado para formar
. los caracteres. ILa eétmctura macroporasa impregnéda
- Be poneyluego en el molde, encima de la mezcla previa de
.’ la dapa exterior. Una placa de cubierta se fija fuerte-

" mente al molde, para encerrar 10s moteriales én un espa~

cio restrinzido hermético.
L Este molde se calienta luego a una

tenperatura alta, normalmente comprendida entre aproxi~

a t

16,9475
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-madamente 93-2042C, dursnte un periodo de normalmente

aproximadamente 5-50 minutos, dependiendo primordial=-

" mente del tamafio y forma de la estrucitura para marcar

gue se esté prdduciendo y del tipo de resina termopléds-
‘tica que se esté usando. Durante este procedimignto,l
que se denomina "moldeo", la mezcla previa de Tézaapa
exterior se funde con la mezcla previa de la cdpa,de de
pésito. Las resinas termoplésticas de las candéléxte-
rior y de Gepdsito forman agregados, y tales agxhgados
se unén entre s en la interfage 44 de las dos.capas.

Los agregados de 1a capa exterior definen una ré?fcula

L, ese
‘de poros que estéd parcialmente llena del fluido pars mar

car. Los agregados de la capa de depfsite defiﬁéd3 con

. la estructura macroporosia, una reticula de espap1¢s aue

estd parcialmente llena del fluido paxra marcar:® ag dla

mezcla previa de saturacidn. ,..;

i

La estructura pars marcar seé° eﬁfria

. hasta temperatura ambiente denitro del nolde hermetlcaf

mente cerrado, ya sez poniendo tal molde herméticamente

cerrado en un ambiente enfriade por debajo de la ftempe-

‘ratura ambiente, tal como con fluidos frios en circula-

¢idén alrededor del molde, 0 simplemente poniendo el molw

“de a temperatura ambiente duranté un cierto periodo de

tiempd: La estructura para marcar 8¢ retira luego del

‘molde, y estd lista para montar en un soporte adecuado,

- 18 -
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*

. tal como un soporte 32 semin se muestra en la Figura l.
La estructura para marcar estd. entonces lista para su

- uso.,

lLas resinas termopldsticas usadas en

la mezcla previa de saturacidn y la mezcla previp exte-

L X N

rior no necesitan ser los mismos materiales, §ih embar-

A o %
go, las resinas termopldsticas ian de ser capades.de fun

...

L)
. . v
" dirse una con otra en la interfase 44 de la capa‘’24 ex~

-terior y capa 26 de depbsito, durante el procedﬁhiento

de curado. Preferiblemente se usa la misua resins en la

. e o*
capa de depdsito que en la capa exterior. m las estrue

€S S

‘turas pare mercar de la presente invencidn son abepta-
v ¢ .
bles wna amplia variedad de resinas termopldsticds, Se

e o

_pueden usar en la presente invencién resinas que, funden

a una temperatura por debajo del punto de ebdlIic;Kn del

‘fluido para marcar que se usa con ellas. Se han.usado

resinas sintéticas, y se ha hallado gue se puedgéfiaba-

fjar_con ellas. Son ejemplos de resinas termopldsticas
. aceptables:.poli(cloruro de vinilo), pli(acetato de vini
-7 o), poli(cloruro de vinilideno), poli({vinil-butiral),
* mcetato-butirato de celulosa, voli(metacrilato de meti-.
,10), poli(acrilato de metilo), polisulfona, y copolime—

ros y combinaciones de ellos. Intre las resinas muy pre

:feridas se incluyen poli{cloruro de vinilo), poli(aceta

%0 de vinilo); poli(cloruro de vinilideno), copolimeros

e

- 19 =
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de cloruro de vinilo y otros mondmeros etilénicamente

insaturados, y combinaciones de ellos. lLas resinas nds

- preferidas son copolimeros de poli(cloruro de vinilo).

e Para formar las dos mezclas previas.

-:=:"se usan plastificantes en cantidad de aproximadamente

".40-160% en peso de la resina. Los ejemplos de plastifi

‘1s

-cantes adecuados que se pueden usar con las resings ter
mopldsticas son numerosos. Los plastificantes ghe'se
L . Te
i . usan han de ser compatibles con.la resina, en e} benti-

A L Y
’3Q10 .+ do de que ablanden la resina para permitir la formacidén

de agregados de resina para formar las estructurds, para

" marcar de la invencién. Son ejemplos de plastifieénteq’
* ‘adecuados para ugo con poli(cloruro de viniio),‘ﬁbii(acg
- tato de vinilo), poli(cloruro de vinilideno), oopolime~
‘ros de cloruro de vinilo y oitros mondweros etiléficamen

®au®

_:' te insaturados, o combinaciones de ellos: fosfa;p de
. " - tricresilo, ftalato de dioctilo, ftalato de dimefflo,

o sae

 ftalato de dibutilo, ftalato de butil-bencilo y-#olsfato
" de trioctilo. Otros plastificantes aceptables pars uso

con diversas résinas termopldsticas serdn bien conécidos
a por los expertos en la técnica a los que sé exponga la

' presente invencidén. Las primeras patentes mencionadas

. proporéionan una lista de plastificéntes para uso ¢on

~ una amplia variedad de resinés termoplésticaé, muchog de

Y

. t

©1649.75

los cuales son adecuados para uso en la presente inven-

- 20 =
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‘cién, El uso de plastificantes facilita la formacidn
de agregados interconectados de resina termopldstica.
Los agregados de resina termopldstica se sinterigan, es

decir, se unen por calor, para formar una estructura

L 2
El fluido para marcar usado *§? la
presente 1nvenclon, adends de ser adecuado pana él fin
a que se destina, ha de ser incompatible con laswres1-

nas termopldsticas que se usan, en el sentido de que

s 8

tales fluidos 1n6 han de ablandar ni disolver sultancial

v ¥

‘mente a tales resinas. Son aceptables una varbégdd ex-

- Yremadamente grande de fluidos para marcar conocisdos

por los expertos en la téenica. Ias tintas se, preparan

. normalmente a partir de colorantes, pigmentos,: g'ﬁlsol—

ventes de colorantes y vehiculos. Teles disolventes ¥
-vehfculos no han de disolver r‘czlmcnte 2 las resznas.

o X R]

Son ejemplos: hidrocarburos alitdticos, ésteres, dd aceiw

~ te de ricino, etanolamidas, dcidos grasos, ésteres de

dcido graso, ésteres de glicerilo, glicoles, ésteres
de glicol, aceites marinos, aceites minerales, polieti-
len y polipropilenglicoles, y aceites vegetales. Los .
colorantes se usan generalmente en tales tintas en can-
tidades de anroximadamente 5-25% del peso total de la
tinta. Los c6lorantes, deésde luero, han d4é ser solubles

en el disolvente de colorante usado. Los pigmentos de
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~ presente invencién. v

color se dispersen normalmente en los veniculos usa-

. dos, en cantidades de aproximedamente 2-20% del peso

totel de la tinta. ¥l tamafio de particula de los pig-

mentos ha de ser lo suficieniemente pequefio para que

- pagen a través de la cezpa exterior microporosa de-la

sep :
Los expertos en la técnica gfie lle-

. . %

guen a conocimiento de 1a presente invencidn eohaterdn

't

fluidos para marcar adecuados, y serdn capaces, )€, pre~

parar fluidos para marcar adecuados. Pl términd, "flui
. . L

* do para marcar" se refiere a tintas de diversas:e}ases,
*

. - w rs ’. el
y taubién a otros fluidos que se puedan aplicar,de ma=
LY 4

nera andlosa, es deeir, por contacto de la capa®exte-
rior con la superficie de aplicacidén a que se dégtinan,
e

L4 .
para otros fines diversos. Teee

la estructura macroporosa de,poros
abiertos usada en la .capa de depdsito de la ipwencién

% at 2
se puede preparar a partir de una amplia variedad de ma_

teriales, incluyendo espumas elastémeras termoendure=-

" ¢cidas (tales como espuma de poliureiano), espuma de

poli{cloruro dGe vinilo) y espuma de polietileno, made-
ra de balsa muy porosa, cartén ondulado, celulosa o fi
bras sintétices no tejidas comprinidas, telas tejidas
tales como tela ¢e algoddn, caucho esponjoso, material

de esponja sintético, esponjs natural, nylon sinterisza-

.
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+

do y flbras de vidrio entrecruzadas, tales como mate-

rlal de aislamiento de fibra de vidrio., Se prelleren

“los materiales resilientes, es decir, materisles que

_sean al menos ligeramente deformables, pero gue recupe-

ren su tamafio y forma originales, Son ejemplos de mate-

"riales resilientes las espumzs elastdmeras terudendure-

-eidas, espuma de poli{cloruro de vinilo}), espuma.ge o=
lletlleno, caucho esponjoso, materizl y banda Qq espon—

OC

_aa gintéticos y esponja natural. BEsto es aparentemente

~ debido & que la accién de compresién y recuperbbidn de
'ila:fOrma'que tienen lugar durantie la aplicacidh:ﬁe flui-

do pare marear, por presidn, es dtll vara fomequr el
paso de fluido para marcar desde la cana de depgsxto a

asgsen

la capa exterior. Las espumas elastémeras tenmoendure-

- ¢ides de poros abiertos son estructuras macropovﬁsas muy

531‘.preferiﬁas pare uso en la presente inveneidn,’ Bas es=

‘0'

tructuras expuestas en la patente de los EE.U€
3 171,820 son muy siperiores como estructuras macroporo-

sas de poros zbiertos paxra uso en esta invencidn.

Las estiucturas descrltas en la pa-
tente de los EE.UU. né 3,171.820 son reticulas tridimen=~

'slonales de hebras interconectadas de una resina de po-
.gliuretano. Las hebras ectdn conectadas integralmente
 .por nexos engrosados en puntos espaciados entre sf, de
manera que se formea el bosquejo de_esquelefoAisétropo

- 23 -
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de una multitud de poliedros cuyas caras son poligona-

les, son comunes a un poliedro adyacente a ellas, y estdn

abiertas y exentas de lo cquwe se denomina hebras y nexos

©  permeatoidalmente degradados.
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" 34 para tinta al equipo con el que se usa. e

La Figura 4 ilustra un rodmllo 34 ye-

fra tinta cue se puede usar en equipo auuométlco nara ige-

primir para entintar las superficies de mlembros ae in-
primir, por contacto con ellos. Cowo se 11uotra-en las
Figuras 4 y 5, el rodillo 34 para tinta tiene unaﬁpapa

24 exterior'y capa 26 de depdsito. 1La capa 24=§xmerior

‘es de forma cilfndrica, y continua alrededor delyrodillo
" 34 para tinta. la capd 26 de depdsito es una egﬁguctura

aye

cilindrica interior adyacente, que define a 1o largo de

8u eje una abertura 36 que se uza para montar el rodlllo
s 0
*» @

El rodillo 34 para tinta es suaxanu
cialmente similar a la estructura 22 para marcarmen to-

‘dos los respectos, excepto por su forma. EL rodiflo 34

para tinta se puede hacer en un molde cilindrico orien~
tado en.posicidén de arriba-zbajo, es decir, con su eje
vertical, El wolde tendrfa una cavidad anular alrede=
dor de una verilla central, que se usa para formar la

" abertura 36, Una estructura macroporosa, generalmente

con la forma y el tamaiio de la capa 26 de depdsito, se

impregna con mezela previa de saturacién, justamente co



e :

B CO

¢,

10

<15

20

25

16.9.75

‘mo se ha descrito antes para la estructura 22, y se po-

ne sobre una varilla Gentro del molde gque se esté usan-
do. Luego se vierte en el molde la mezcla previa de l1a -
capa exterior, para llenar el espacio restante, alrede~
dor de la estructura macroporosa saturada. Se tapa el

- molde vy continuda el tratamiento como en el caso de la
v

estructura para marcar antes descrita. B la magdfactu—

ra de los rodillos para tinta de la presente iﬁﬁqﬁbién
& 2

' no es esencial que el molde se cierre hermétiaqﬂénxe de

- manera que se impida la posibilided de expansiénu Desde

0 o
luego, se ha hallado que es aceptable algo de exgansl6n

& ¥

*en 1a direccidn del eje e la varilla, % oe

La Pigura 6 ilustra un tampéﬂ‘38 pa~

ra sello, mostrardo une porcién del mismo. El tampdn

EAZ IR )

38 para sello tiene una capa 24 exterior y capg 26 de
depdsito, y es igual en todos los respectos que lé estruc

tura 22, excepto en que la suverficie 40 del tamﬁun 38
. es plana y no estd interrumpida por caracteresgt%%gs co~-
. Bo los caracteres 30 que:-se muestran en las Figuras 2'y

. 3., El tampén 38 para sello se puede manufacturar usan-

do el mismo método que el descrito para la menufactura’

de la estructura 22 para marcar,

Los métodos de manufactura alternati-
vos satisfactorids serdn evidentes para los expertos en
la téénica que veciban la eXposicién de la presenté ins

- 26 =
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Haciendo referencia de nuevo a la can

-

. tidad de fluido para marcar en las capas exterior y de

" depdsito, el uso finzl a que se destine y la calidad

“. 5. | de una estructurae para marcaer de la presente invencién ten

KX

e .. :.derdn a dictar las cantidades de fluido para marcar y

- . . g .
las proporciones de fluido para marcar. Como g& ha ine

™

dicado en la capa de depdsito, la proporcidn q?mﬁko en-

- tre fluido para marcar y resina termopldstica eddd com-

LACTR 3

",'1Q_f‘f prendida entre aproximadamente 0,2-4,0. Con una propor-

éién'de aproximadamente 0,2 no habrd alimentacién;sustan<
T ‘ 01a1 de fluido para marcar desde la capa de depbsito a
';i?iﬂ?;' uﬁ;' Ala capa exterior. Por encima de una proporclén.db apro-
' ximadamente 4,0 la capa de depdsito no contendréedh flui
.1;'f;i5.;} .-d0 para marcar de una menera deseable. Una prbworczén
'.;f?VﬁA:C_?ﬂE' preferida entre filuido para mercar y resina tetmOpléstz-
"ﬂﬁi'jh:'vfl,;, .ca, para la capa de depdsito, estd comprendlda entre apre
© U yimademente 0,6-2,0. Dentro de este intervalostbrd

a7 une alimentacidn excelente de fluido para marcar, desde

w’% .20 la capa de depdsito a la capa exterior, y una retencidn
i:‘f;f.: ' "ili‘fexcelente de fluido para marcar dentro de la capa de de-.
R E f*,f;  pésito.
o B1 la capd exverior, la proporeidn
EENCIE . entre fluido para marcar y resina termopldstica debe es-
{;;n-"f. 25 . Vtar comprendida entre aproximadamente 0,1-1,0., Por de=-

16.9.75 - - 27 =
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bajo de aproximadamente 0,1 habrd ooca o ninguna aplice-
cién de fluido para marcar sobre 1o superficie deaplica-
cidn a que se destina. Por encima de aproximadamente 1,0
la resistencia y la integridad estructural de la, papa ex
terior disminuyen drdsticamente, y puede haber ugéujen-

dencia a "exudar™ fluido para mercar, aunque 1a:§$§}uctg
ra para marcar no se esié usando., Si se busca égéfimpre-

sidn muy ligera o deposicidn lizera de fluido payy* mar—

_ear, la proporcidn entre fluido para marcar y resine ter

LR

'mopldstica debe ser bastante baja. Por otra parte, si

se busca una iwmpresidn fuerte o deposicidn fuerte de flui
LE RN N Z

do para mercar, la proporcidn entre fluido para maxcar y

resina termopldstica debe ser bastente alta. Un“irfter-

valo muy preferido para la proporcidn entre flui&b.@ara

narcar y resina termoplistica en la capa exterioﬁ'éé de

aproximadamente 0,3-0,7. Dentro de este intervalo se
puede aplicar una impresidn fuerte, y la resistencia del
material es auy buena,

La cantidad de fluido para marcar usa

" da en la cana exterior de la estructura para marcar de
la presente invencidn determinard la fuerza de la impre-

sidn o la centijad de deposicidn de fluido para marcar.

~ Aun cuarido se use una proporeidn sizmificativamente mayor

entre fluido para marcar y resina sintética en la ocapa

-~ de depbsito, la fuerza de 10 impreso, es decir, la centi-

- 286 -
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" ded de fluido para marcar depositada en un contacto ¢

 impresidén, permanecerd generalmente constante.

Examinando con microscopio de 5.525 au-

- mentos una seccién recta de la capa exterior de una es-

tructura para marcar segin la presente invencién, de la
gue se ha eliminado por lixiviacién el fluido para mar-
car-de manera que puedan aparecer mis fédcilmente los agre
gados interconectados de resina fermopléstica f la es-
tructura macroporosa, se advierfe que la capa exterior
tiene agregados interconectados de resina termopldstica
plastificada que definen una reticula correspondiente de
poros que se extiende por la capa exterior, desde la in
terfase de la misma con la cepa de depésito hasta la su
perficie para marcar. Esta reticula proporciona la co-
minicacién de fluido desde la interfase hasta la super
ficie para marcar.

" Examinando con microscopio de 186 aumen
$0s una seccidén recta de la capa de depbésito de una es-
tructurs para m;rcar gsegin la presente invencidn, se agd.
vierte que la estructura macroporosa usada es una re-
ticula de hebras interconectadas de elastémeros de po-

liﬁretano.‘El material especifico usado es vendido por

- 29 -
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Scott Papef Company, de Philadeiphia,'Pennsylvania, ba
jo la marca registrada Scottfelt. Ia éstructura inclu-
ye hebras intefconecfadas. Dentro de los huecos entre
las hgbras estd contenido un material microporoso for-
mado por agregados interconectados de resina termo-
pléstica. Los agregados y las hebrag definen juntos una
reticula de espacios que se extiende por la capa de de
pégito. .

Examinandd con microscopio de 136
aumentos una seccién recta de una estructura para mar-‘

car segun la presente invencibn, tomada en la interfa-

- se de la capa de depbsito y capa exterior, se puede

ver que la capa 24 exterior y la capa 26 de depdsito

comprenden, ambas, agregados interconectados de resina

'termbpléstica, ¥ que tales agregados estdn conectados

en la interfase 44. Esta interconexién en la interfa-
se 44 forma una unién fuerte entre las dos capas. En
la interfase 44, como en los demds sitios, hay espacios
definidos gque permiten la comunicacién de fluidos en-

tre las capas.

Aunque normalmente se prefiere tener
§010 una capa de depésito, en @lgunos casos se puede usar

una mltiplicidad de‘capas de}depésito. En tales casos

la proporcibn entre fluido para marcar y resina plasti

ficada se puede aumentar para cada capa de depdsito su

- 30_
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cesiva mds senarada de la caps sxterior.
. . L

¥ EPLOS

”
LN

En cada wo de los'ejemplos.§iﬁyien.
tes se mezcla un fluido para marcar, para uso éét?é mez—
cla previa de la capa exverior. BEste iluido pé}éfharcar
(Fluido A parz marcar) se puede usar también en»éa neg—~
clz previa de la capa de dendsito; sin ewbargo, ¢f, mu-

chos cacos se prepara wi fluido nara narcar sepﬁg%do
(Fluido 3 para marcar) »ara usoe 1 la mezcla preﬁ%g de
la capa de depdsito (o de saturacidn), DeSpués:'d:é'ello,
se pfepara una pesta o susnensidn para uso en lksyrepa-
racidn de la aezels previg de la canz exterior,'heéclgg
do uns resina terwopldstica en »olvo, gue tieneswss o
wds resinas componentes,Ajunto con un plastificéﬁ}; 1i-
quido gue tiene uno o nds plastificantes componentes.
Esta pasta o zuspencibn se denoninz Plastisel A. Una
pasta o suspensidn separada (Flastisol B), para uso en
la pregeracidn de la mezela previa de la capa de depd-
sito, se preparh mezclanio und resina termopldstica, gue
tiene waa 0 mds resinas couponentes, junio con un plage
tificante 1fyuido cue tiene uno o mds plastificantes con
ponentes. Ll Plastisol A se mezcla con el Muido A

para marcear para forumar la aescla previa de la capa ex=
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terior. #l Plastisol 3 se mezela con el Fluido B para
marcar (que el alaunos casos es el Fluido 4 para marcar)
para former la mezcla previa de la capa de depdsito. Si
se usa una segunda cava de depdsito, se puede megclar
un fluido para marcer adicionel, y se puede prepdfar un
plastisol adicionszl, ¥stos se mezclen para fbr?m@?la
mezcla previa para uso en tal sesunda capa de dgpﬁsito.
2n cads wno de 1os ejemplos éigdientes
mes
se corta una estrucitura macropoyrosa de poros ab%é;}os al
tamaiio requerido, o se le dsz el tanaiio requeridéJer al-
zin otro medio de febricacida. , ‘;'
Otros detzlles de la manufacturd de

los estructuras para marcar de los siguientes elehidlos

LY X 34
se den a continuacidn: .,
o.:
_ L
Ejemnlo 1 Gaes o
D -y

Se hacen sellos manuales en 1los Ejem
plos 1=12, BEn el Ejemnlo 1 se nreparan los sizuientes
fluidos pars marcar v plastisoles:

Fluido A para marcar:

9 nartes monorricinoleato de slicerina
9 partes dcido- oleico
10 pertes 2-etilliexanodiol-1,3
2,5 partes nesro de humo
- 32-
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3

3,5 partes colorante de indice de color disolvente

negro n¢ 5

Fluido B para marcar:

5 14 partes monorricinoleato de glicerina ‘I°
14 partes . Acido oleico E‘..:'_
15 partes 2-etilhexanodiol-1,3 LAl
9,5 nartes negro de humo . ‘: )
5,5 partes colorante ¢e indice de color d}%é}vente
10 - negro n? 5 ol
.Eﬁ
Plastisol A: . onses
15 partes recina de copolfmero de poli(cleruro de
LR 4

vinilo) (que tiene unaICOmposicééq de 975
15 de cloruro de vinilo, 3% de acgty_e{fo de vi
nilo) (toda 1z cual pasa por ué:o-‘t.:a.miz
¢e 177 nicrac
10 partes resine de horovolimero de poli{cloruro

de vinilo) (tode la cual pasa por un ta-

20 miz c¢e 74 micras)
20 partes - fogfato de trieresilo
20 partes Gestilndo de petréleo aromdtico (inter-

valo de ebullicidn 246-2749C)

16.9.75 ' - 33 -
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Plastisol B:

10,5 partes resina de copolimero de poli{cloruro de
vinilo) (gque tiene una composicidn de 97%
de cloruro de vinile, 3% de acetgfy de vi-
) nilo) (177 micras) .“ -,
6,5 partes resina de homopolimero de poli(éééxﬁro de
' vinilo) (74 micras) g:':
15 partes fosfato de tricresilo 3
14 partes destilado de petrdleo aromdtico {dh%erva-

o0

lo de ebullicidn 246-2742C) »

LE X ]
Se prepara una mezcla previa de,la
(22 XX

capa exterior mezclando 35 partes de Fluido A para, mar-

car con 65 partes de Plastisol A., Se prepara ﬁh&iyez—i

. s
cla previa de la capa de depdsito mezclando 54 pdries de
Fluido B para marcar con 46 partes de Plastigols '..-'E B

este ejemplo la proporeidn en beSO»entre fluido para mar '

car y resina plastificada, en la capa de depdsito, serd
aproximadamente 1209 mayor que la proporcién comparable
para la capa exterior. " _

Se prepara una estructura macroporo- |
sa de porés ablertos cortando un trozo de espuma elastd-
mera de poliuretano Scottfélt 5-600 en un bloque rectan=-
cular de 66,7 nmm x 19,1 mm x 6,4 mm.

Pennsylvania. La designacidn "5-600", que es usada por .

- 34 -

El material Scottfelt
5-600 estd disponible de Se6tt Paper Company, Philadelphia,
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Scott Paper Company para identificar diversos tipos de
su material Scottfelt, es Util para describir ciertas
caracteristicas del material. EL "5" indica una densi-
dad de sproximadamente 162 kilogramos por metro aibico,
al usar el fabricante un factor igual a 2. EH féép" in
o
dica aproximadamente 24 poros por centimetro lihéal en
estado sin comprimir, 2l usar el fabricante un i;gtot
de.0,1. Otras desiznaciones numéricas del materisl
Scottfelt se pueden interpretar de la nisma mang%gg
Ia estrucﬁura macroporosa se gﬁﬁerge

LE X ]

en la mezcla previa de la capa de depdsito, que esyé con
tenida en un pequefio recipiente capaz de recibif'%?'es—
tructura macroporosa preparada. ILuego, el reciﬁfgﬁ%e
con su-estructure macroporosa sumergidé se pone'en.ﬁna.
cdmara de vacio, y se somete a vacio durante apgou@@ada-
mente 5 minutos. Durante este periodo se elimind el aire
de dentro de la estructura macroporosa. A medida gue sé
retira el recipiente de la cédmare de vacfo, la presién
atmosférica fuerza a la mezcla previa de la capa de de-
pésito a entrar en los poros de la estructura MACTOPOIO=
sa. '

Se prepare un molde de aluminio éue
tiene una cavidad grabada, con Gimensiones de 66,7 mm x
19,1 mm, con una profundidad Ge base de 9,5 mm, ¥ un re-
lieve grabado de 19,1 mm adicionesles de profundidad.

- 35 -



i

At fe

10

15

20

25

16.9.75

La mezecla previa de la capa exterior
se vierte en el molde, adyacente a y cubriendo la cawva
de marecar del molde, v llenando 1aé cavidades que defi-
nirén los caracteres para imprimir. Ia mezcla previa
se vierte hasta una profundidad ﬁbtal de aproximadamente

3,8 mm, incluyendo la prefundidad de los caracferes gra~-
bados en el molde. La estructura macroporosa éétékada
se pone luezo sjusiads dentro del molce, adyacdﬁﬁé.a

¥y en contacto con la mezclz previa de la capa exigrior.
La estructura macroporosa saturada se extiende,ﬁ%s.g;lé
del extrewo abierto del molde, debido a un lige}Q°Einch§
miento durante la saturacidn., Se cierrs el moldé.para
comprimir esta estructura y formar un espacio cﬂﬁf&nado

. e

de dimensiones generalmente fijas. i
Luego se calienta el molde ceryddo a
una temperatura de 1252¢ durante wn periodo de ;5:@1nu~
tos, bajo una presién de 0,7 kg/bmz. Tras el p?é&éso de’
calentamiento se enfria el molde bajo presiénﬂatmosféri-'
ca. Tras enfriar se retirz del molde la estructura para
marcar, y estd lista parse montar en un apafato de monta-

je adecuado, tal como el ¢gue se muestra en la Figurs 1,

Se preparan los siguientes fluidos pa

Ly
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ra marcar y plastisoles:

Fluido A para
20 partes

20 partes
10 partes

Fluido B para
20 partes
20 partes
12 partes

8 partes

Plastisol A:
25 partes

15 partes
10 partes

marcar:

monorricinoleato de glicerina L7,
; ;
2~etilhexanodiol-1l, 3 o .,

LN

colorante de inmdice de color digpifhnte

negro ne 5 } : e
e ®

’ . ¢« **

marcars: v ¢

monorricinoleato de glicerina .

2=etilhexanodiol=1,3 cel s
colorante de Indice de color disp%Mgnte
negro n2 5 %;‘;
pizuento negro de humo. T
o2

‘4 R

resina de cofolimero de poli(cloruro de vi
nilo) (que tiene una composicidn de 90%

de cloruro de vinilo, 10% de acetato de
vinilo) (toda la cual pasa por un tamiz de
193 micres)

fosfato de tricresile o
destilado de petrdleo aromdtico (interva-

1o de ebullicidn 246=2749¢)
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Plastisol B: '
12 partes fesina éde copolimero Ge poli(cloruro de vi
nilo) (que tiene una composicidn de 90% de
cloruro de vinilo, 10j: de acetato de vini-
lo) (193 micras)

rvo‘

15 partes fosfato de tricresilo e
13 partes destilado de netrdleo aromdtico (istyervalo -
de ebullicién 246-2749C) | T

e 3

Se prepara une negcla prev1a d{ la ca
pa exterior, mezclando 50 partes de Fluido A par;:mércar
con 50 partes de Plastisol A. ' La proporeidn en p@%b.en~
tre fluido para marcar y resina plastificada en la.tapa
exterior de este ejemplo es anroximaéamente 1,0.:588"pre-
para une nezcla previa de l¢ capa de depdsito me;;i;ndo
60 partes Ge Fluido B para marcar con 40 partes de ?lash.
sol B. In este ejemplo la provorcidn en peso entne-flul
do para marecar y resina vlastlflcaaa en la capa de den6-
sito es aproxinadamente 50% mayor cue la proporcidén seme
jante para lz capa exterior.

‘ , Se prenara une estructuras macroporosa
de poros abiertos cortando un trozo dGe caucho esponjoso
(esponja lisa de celdas abiertas, Ge 6,4 mm) de Standard
Rubber Producte (Elk Groove Village, Illinois) a las mis.:
mas dimensiones usadas en -el Bjemplo l. Esta estructura

macroporosa se impregme con la mescla previa de la capa
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de depdsito, por el mismo método esguematizado en el
Bjemplo 1.

El molde y el procedimiento de moldeo’

gon los mismos que en el Ejemplo 1, excepto segin se es—

pecifigue. EL molde cerrado se calienta luego a!una
temperatura de 1242C durante un periodo de 10 mmnutos,
bajo una presién - de 1,4 kg/bm . ‘iras el proceso‘@g ca-
lentamiento, el molde se enfria bajo presidn atﬁ&é;érlea.
Pras enfriar se retira del molde la estructura_ﬁéfa mar-
car, y estd lista para montér sobre un aparato igl@onta—

je adecuado, tal como el que se muestra en la Figra 1.

L
“9pa e

Ejemplo 3 ‘ R
' Se preparan los siguientes fliidps '

_para marcar y plastisoles: 2 & I
Fluido A para marcar:
12 partes monorricinoleato de glicerina

9 partes propilenglicol

3 partes ¢dlorante de indice de color disolvente ro

jo n2 36

Fluido B para marcar:
15 partes monorricinoleato de glicerina

ki
i
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12,5 partes
4,5 partes

Plastisol A: -

15 partes

15 partes

30 partes
16 partes

-Plastisol B:

12 partes

14 partes

25 partes
17 partes

propilenglicol
colorante de indice de color disolvente
r0jo n2 36

dasn
resina de homopolimero de poli(claryro de

vinilo) (74 nicras) }‘1%

resina de copolimero de poli(clorure de Vi

e

Rilo) (que tiene una composicidn de 97%
de cloruro de vinilo, 3% de acetéﬁ%JBe vi
nile) (177 micras) =E*
ftalato de dioctilo el
destilado de petrdleo aromdtico (idferva-

o9 a®

lo de ebullicidén 246-2742¢) - .

*
-

LN )

y o
¥ -
APV )

e

resina de homopolimero de poli{cloruro de
vinilo) (74 micras)

resina de copolimero de poli(cloruro de vi

nilo) (que tiene una composicién de 97%
de cloruroc de vinilo, 3% de acetato de vi
nilo ) (177 micras)

ftelato de dioctilo

destilado de petrdleo aromdtico (interva=
lo de ebullicidn 246-2742¢)

- 40 -
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Se prepara una mezcla previa de. la
capa exterior mezclando 24 partes de Fluido A para mar-
car con 76 vartes de Flastisol A. La proporcién en peso
entre fluido para mercar ¥y resina plastificads en la ca-

5 pa exterior es aproximadamente 0,3 en este ejempie. Se
prepara una mezcle previa de la capa de depési@p;mgzclag
do 32 partes de Fluide B para marcar con 68 paf@ekfde
Plastisol B. &

« %°
st o

Se prepara una estruciura magiapo.rosa
. . § L0
10 de poros abiertos cortando un trozo de espuma vifilica ex
pendida mecdnicamente, que tenfa una densidad de:324 kilo

gramos por metro cibico, a las mismas dimensiongg msadas
en el Ejemplo 1. Esta estructura macroporosa se impreg-
i ne con 1la mezela previa‘da la capa de depésito,ﬁ&&iiel
;Ltdff;«' 15 nismo método esquematizado en el Ejemplo 1. el

L El wolde y método de moldeo éb{f%los
mismos que en el Ejemplo 1, salvo en lo que se especifi-
que. EL molde cerrado se calienta a wna temperatura de

118¢e¢ durante 10 minutos, bajo una presidn de 0,7 kg/bmz.

PR 20 Tras el proceso de calentamiento el molde se enfria bajo .
.} y | presidn atmosférica. Tras enfrier, la estructura para
:i?‘ s marear se saca del molde, y estf lista para montar en
| un aparato de montaje adecuado, tal como el que se mues-
tre en la Figurae 1.
“ 25

16.9.75 - 41 -
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Ejemplo 4

Se preparan los siguientes fluidos

para marcar y plastisoles: sor
:'o..;
Fluido A para mercar: e

9 partes
9 partes

10 partesih

3,5 partes

35 partes

Fluido B para marcar:

20 partes
20 partes
12 partes

8 partes

Plastisol
10 partes

15 partes

monorricinoleato de glicerina

4dcido oleico ty
AN

2-etilhexanodiol-1,3 AP

pigmento negro de humo ses

colorante de indice de color disolygpnge ne-

gro n2 5 . o

"
(XN 4

monorricinoleato de glicerina et s
2-etilhexanodiol-1l,3

colorante de fndice de color disolvente ne-
gro n2 5

nigmento negro de humo

resina de homopolimero de poli{ecloruro de vi
nilo) (74 micras)

resina de copolinero de poli(cloruro de vie -

nilo) (que tiene una composicidn de 97% de
doruro de vinilo, 3% de acetato de vinilo)
(177 mic¥as)

- 4D -
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20 partes
20 partes

Plastisol B:

12 partes

fosfato de tricresilo
destilado de petrdleo aromdtico (interva-
1o de ebullicidn 246-2742C)

‘
resina de copolimero de poli(cloruééode Vie
[4 4 .
nilo) (que tiene una composicién @eeg9¥% de
clorurc de vinilo, 3w de acetato a® :¥nilo)
: et 8

(177 micras) Ry
15 partes fosfato de tricresilo “;,
13 partes Gestilado de netrdleo éromético (1&i§évalo
de ebullicidn 246-2742C) e
Ademds se preparen los siguieh%%s:
Fluido C para mercar: . :.:;’
30 partes  monorricinoleato de zlicerina "*,E
35 partes  2-etilhexanodiol-l,3 RIS

7,5 vartes

T+,5 paries

Plastisol C:
4 partes

Yot »

pigmento negro de humo
colorante de fndice de color disolvente ne-

gro n2 5

resina de copolimero de poli(cloruro de vi-

nilo) {(cue tiene una composicidn de 90% de

cloruro de vinilo, 10), de acetato de vinilo)

(193 nicras)
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- 4 partes polimetacrilato de metilo (aproximadamen-
te 297 micras)
6,5 partes fosfato de trieresilo
5,5 partes destilado de petrdleo aromdtico (intervalo
 de ebullicidn (246-2742C) .f.
Se prepara una mezcla prev1a &e la
capa exterior mezclando 35 partes de ‘Fluido A para nar-

car con 65 partes de Flastisol 4. Se prepara uﬂa'mez-

cla previa de la capa de dendsito (Mezcla prev1a *B) mez

clando 60 partes de Fluido B para marcar con’M{ﬁénwes
de Plastisol B. Se prepara ﬁna segunda mezcla bievia
de la capa de densito (Mezcla previa C) mezclanda 80
partes de Fluido C para marcar con 20 partes d¢ Plastl-

*
sol C. 2

- .

Se preparan dos estructuras ﬁée&opo-
rosas de poros abiertos cortando un irozo de m&}é&%al
Scottfelt 5-800 y un trozo de material Scottfelt 5-600
a bloques rectangulares de 60,3 ima x 9,5 mm x 6,4 mm.

La estructura macroporosa de mate-
rial Scottfelt 5-800 se impregna con la mezcla previa B
de la capa de depésito, y la estructura macroporosa de
material Scottfelt 5-600 se impregna con la megcla pre-
via C de Ia'capa de.depésito. La impremacién se efee-
tfa como en el Ejemplo 1. '

Un molde de aluminio tenfa une cavie-

- 44 -
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dad grabada con dimensiones de 60,3 mm x 9,5 mm, con
una profundidad de vase de 15,9 mm,

La mezcla vprevia de la capa exterior
se vierte en el molde adyacente a la superficie para
marcar, llenando los caracteres de imprimir y li.enando
hasta una profundidad adicional aproximadamente, 1gual
4 la profundidad de los caracteres., ILa estrué;‘su:'z% nia.cr_o_
porosa saturada de lMezcla previa B se pone luta'éf) de for-
ma ‘ajustada dentro del molde, adyacente a y en’ ‘c?ntacto
con la mezcla previa de la capa exterior. ILa gg;}ucfu-
ra macroporosa saturada de liezcla previa C se pazne lue-
go de foraa ajustada dentro del molde, adyacente @ y
en contacto con la otra estructura macroporosas e cig
rra el molcde para comprimir esta estructura 'y f&r’n;arm
espacio confinado de dimensiones generalmente fi';‘;ﬁs. .

ElL molde cerrado se calientb: :f\ie'go
a una temperatura de 129#¢C durante un periodo de 20 mi-
nutos, bajo une presidn de 3,5 kg;/cmz. Iras el proce-
so de calentamiento, el molde sec enirfa bajo presién
atmosférica. Tras enfriar, la estructura para marcar
ge saca del molde vy estd liste para ser montada en wn
aparato de montaje sdecuado, tal cono el gue se muestra
en la Figura l.

| Ejemplo 5
Se preparan los siguientes fluidos
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para marcar y plastisoles:

Fluido A parar marcar:

7 partes
2 partes

fluido & pare
15 partes
2 partes

Plastisol A:
46 partes

45 vartes

- Plastisol 3:

33 partes

45 pertes

monorricincleato de zlicerina

colorante de indice de color violgha bdsi-

co nt 1l *e *a

:. ‘o.’

o“'

. ” @

marear: v
»

monorricinoleato de glicerina °3¢

g . - . s .,
colorante de Indice de color v1ol%ta:hé51-
e

co ntl .o

*
ee vee

. *°

v ®
resina de nomopolimero de poli(cléitiro de
.., ®

vinilo) (74 micras) frad
e
ftalato de dioctilo '{:}:

resina de homopolimero Ge poli(cloruro de
vinilo) (74 micras)
ftalato de dloetilo

Se prepara ung mezcla previa de la ca-

pa exterior mezclaido 9 partes de Fluido A para marcar

con 91 partes

de Plastisol 4. La proyorcidén en peso en-

tre fluido para nercuar y resina plastificada en la capa

- 45 -
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exterior de este ejemplo es aproximadamente 0,l. Se

prepara una mezcla previa de la capa de depdsito mezclan

- 80 17 partes de Fluido B para marcar con 83 partes de

Plastisol B, . La proporcidn en peso entre fluido para

marcar y resina plastificada en la capa de depdsito de
6

este ejemplo es aproximadamente 0,2.
®s %

Se prepara una estructura madndéporo-
sd de poros abiertos cortando un trozo de,mate§gél de
limpieza y acabado Scott Brite tipo P, de nylon;;a las
mismas dimensiones ﬁsadas en el Ejemplo 1. E&tﬁaterial
Seott Brite tipo P estd disponible de Scott Paped Come
pany, Philadelphia, Pennsylvania. Esta estruct&gé macro
porosa se impregna de mezcla previa de la capa'agfdep6-
sito, por el mismo método esquematizado en el i&;ﬁblo
1. Yen

*y

En este ejemplo se usen el @o%@é y
nétodo de moldeo del Ejemplo 1. Luego se caliedta el
molde cerrado 2 una temperatura de 116°C durante un pe-
riodo de 15 minutos, bajo una presién de 0,7 kg/bme._
Tras el moceso de calentamiento, el molde se enfria ba-
jo presién atmosférica. Tras enfriar, la estructura
para marcar se saca del molde v estd lista para montar .
en un aparato de montaje adecuado, tal.coﬁé el que se

muestra en la Pigure 1,

- 47 -



Bjemnlo 6

P Se prepara un sello manual semin los
mét0d0s seguidos en el Ejemplo 5, excepto en que dla es-
s 5 : as e
3 tructura macroporosa se prepara de material Scopfﬁglt
. ‘. .
S 3-800, IHay una mejora significativa de las cuaiidddes
e
. de marcar de la estructura para marcar del Ejempld’6,
- 5 2 .
- respecto a la del Zjemplo 5. El material Scottfekt pro-
i porciona una estructura macroporosa muy preferidas®,
‘e o*
; , .
10 Ejemplo 7 ‘ *
: -ogpe-
s O°®
M - L
Se preparaa los siguientes flwidos pa-
ra marcar y plastisoles: "s,j
(3 A)
b se
. KL
15 Fluido A para marcar:
9 partes monorricinoleato ce glicerina
S partes dcido oleieo
s, 10 partes 2=ctilhexanodiol-l, 3
. 3,5 partes piznento nezro de humo
- T 20 3,5 vartes colorante ¢e {ndice de color negro disol-

vente n2 5

. - Fluido B para msrear:
30 partes monorricinoleato de glicerina

C e

25 35 partes 2-etilhexanodiol-1,3

1609075 - 48 -
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7,5 partes
T95 partes

Plastisol Af
10 partes

15 partes

20 partes
20 partes

Plastisol B:
4 partes

4 partes

6,5 partes
5,5 partes

pigmento negro de humo
colorante de {ndice de color disolvente
negro n¢ 5

*
6."
L4 [
resina de homopolimero de poli(ckdzuro de
‘e,

vinilo) (74 micras) e

M [ 3] .

resina de copolimero de poli(clor?g? de vi-

nilo) (que tiene una compoesicidn 51:3. 7% de
. & ®

cloruroc de vinilo, 3% de acetato de.'\rinilo)

edo

(177 micras) .
fosfato de tricresilo Cevade B
destilado de pétréleo aromdtico (ig%}rvalo
de ebullicidn 246=-2742(C) ‘et

* e
feav ¢

resina de copolfuero de poli{cloruro de vi=
nilo) (que tiene uns composicidn de.90% de

cloruro de vinilo, l0% de acetato de vini=-

lo) (193 micras)

polimetacrilatp de metilo (aproximadamente

297 micras)

fosfato de tricresilo

destilado Ge petréleo aromdtico (intervalo

~de ebullicidn 246-2744¢)

- 49 -
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Se prepara una nezcle previa de la
capa exterior mezclando 35 partes de Fluido A pars mar-

car con 65 partes de Plastisol A. Se prepara una mezcla

previa de la capa de depd=zito mezclando 80 partes de-

R L
Fluido B para marcar con 20 partes de Plastisol*'B., Ia
proporcidn en wso entre fluido pare marcar y rpgihe
. °¢

plastificada, en la capa de depsito de este ejemplo,

*®

es muy alta, aproximedamente 4,8.

.
LA
Se prepara una estructura macdroporosa

PR X

de poros abiertos cortando un irozo de material.Seottfelt
A :

5-450 a las mismas dimensiones usadas en el Ejemplo 1.

Esta estructura macroporosa se impregna luego qou/mezcla

‘previa de la capa de Gepdsito, por el mismo wétoA0, esque

8o a®

metizado en el ZBjemplo 1.

. *

La mezcla previa de la capa e‘nz.i‘arior
se vierte en el molie z2dyacente a la superficié:;l'é:. maxr-
car, llenando las cavidades que definirdn los caracteres
de impriair. La mezcla previa se vierte hasta una pro-
fundided de aproximadamente el doble Ge la profundidad
de los caracteres grabados en €l molde. La estructure
macroporosa saturada se pone luego dentro del molde adja—
cente 2 y en contacto con la mezcla previa de la capa ex
terior: 1&a estructura macropoross saturada se extiende
més alld del extremo del molde. Una cépa de respaldo .
é{e aproximadamente 0,25 am de ¢spesoyr, dé un plastisol

- 50 -
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vinflico (50y de resina de homopolimerc de poli(cloiuro
de vinilo) y 504 de fosfato de tricresilo), se pone so-
bre la eéﬁructura macroporose saturade y se deja soldar
durante el procedimiento de calentamiento siguiente.

EL molde cerrado se calienta a una tem
peratura de 132¢C durante un periodo de 10 minutss, bajo

una presidn de 3,5 kg/bmz. Tras el proceso de jeglenta-

miento, el molde se enfria bajo presién atmosfép@qg. Tras

. 20 o
enfriar, la estructura para marcar se retira del,molde
LE N3
y €std lista para montar en un aparato de montaj® adecua-
e &°
[

do, tal como el que se muestra en.la Figura l. ‘s .-
. . L 4
La capa de respaldo en este ejemplo es
vrimordialmente para facilitar el montaje; tambidn’, pro-

porciona una buene superficie para un adhesivo,’qu's se

*e 0t

puede usar para fines de montaje. «
. Tret

. .. ace

Ejemplo 8 Cne

Se preparan los siguientes fluidos pa i
ra marcar y plastisoles: ' ‘

- Fluido A para marcar:

9 partes monorricinoleato de glicerina
9 partes dcido oleico
10 partes 2~etilhexanodiol~l, 3

- 51 -
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3,5 partes

‘3,5 partes

Fluido B para

25 partes
20 partes
10‘partes
6 partes
6 partes

Plastisol
10 partes

15 partes

20 partes
20, partes

Plastisel
15 partes

As

pigmento negro de humo
colorante de indice de color disclvente

negro n? 5

marcars .
monorricinoleato de glicerina ﬁ;:;
dcido oleico }':C
propilenglicol 3 DI
pigmento negro de humo <

colorante de {ndice @ color disolvahte
el
.

negro ne 5

L
s9808

s o0
et

) gt
resina de homopolimero de poli(clorurp de

‘5;‘» :

vinilo) (74 micras) . s
resina de copolimero de poli(clom":vp‘ fe vi-
nile) (que tiene una composicidn de 97% de.
cloruro de vinilo, 37 de acetato de vinilo)
(177 micras) ) :
fosfato Ge.tricresilo

destilado de petrdleo aromdtico (intervalo

de ebullicién 246-2749C)

polvo de poli(acetato de vinilo) (aproxima-
demente 210 miecras)

- 52 =
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10 par%es ftalato de dioctilo
8 partes  destilado de peirdleo aromdtico (inteivalo
de ebullicidn 246-27490).
Se prepara unz mezcla previa de la ca
pa exterior mezclando 35 partes de Fluido 4 para;marcar
con'65 partes de Plastisol A. Se prepara una Qg@u}a pre

via de la capa de depdsito mezclando 67 partes:défFiuido
- » »

*
B para marcar con 33 partes de Plastisol B. Laf}r%por—

c¢idn en peso entre fluido vare mercar y recina piastifi-

. %9
cada, en la cape de depdsito de este ejemplo, esfgbroxi—
L 4

madamente 2,0, : ‘ot

k]

Se prepara tma estructura me.croporesa

de poros abiexrtos cortando un trozo de tela no %g&;da
Webril n¢ 2951 (de Kendall Piber Products, Walp§i§;
llassachusetts) & las mismas dimensiones usadas é?%h.-
Ejemplo 1., Xsta esiructura ﬁacroporosa se impreédzzcon
mezcla pfevia de 1a capa de depsito, por el mismo méto-
do esquematigado en el Ejemplo 1.

El molde y método de moldeo son los

mismos que los del Ejemplo 1, salvo en lo que se indica,

Bl molde cerrado se calienta a una temperatura de 121¢¢

durente un periocdo de 15 minutos, bajo una presidn de

1,1 kg/bmz. Tras el procest de calentamiento, el molde

se enfria bejo presién amosférica. 4Yras enfriar, la es-
tructura para marcar se saca del 1molde y estd lista pare

-53_
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montar en un zparato de montaje adecuado, tal como el

que se muesira en la Pisura 1.

para mparear y

Fluido A para
20 oartes
12 partes

4 partes

6 partes

Fluido B para
25 partes
20 partes
10 partes
6 partes
6 partes

Plastisol A:
25 partes

.

Ejemplo 9 .

e
Ed

Se preparan los siguientes Eflﬁ.idos

. - “I"
plastisoles: ;’J.
- -
'3
S ®
narcar: v -
s Sw
$ v ¥

monorricinoleato de glicerina Se 58
*
Taw

2-etilhexanodiol=l, 3 d

vignento negro de humo asese

colorante de indice de color disilVente
L P S

negro n¢ 5 et ' "
el
al

» 3t
‘; ()
marcar: LR Lt

monoryricinoleato de glicerina

feido oleico

propilenglicol

pigmento negro de humo

colorante de indice de color disolvente

negyo n? 5

resina de poli(cloruro de vinilo) {aproxi

madamente 177 micras)

- 54 =
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18 partes citrato de trietilo
15 partes =~ destilado de petrdleo aromdtico (interva-
lo de ebullicidn 246-2742¢C)

Plastisol B: ' . f~ *

15 partes polvo de poli(acetato de vinilo) Qﬁnépxima~
damente 210 micras) ) :; )
10 partes ftalato de dioctile .'.;
8 partes destilado de petréleo arowdtico (1nmervalo

de ebullicién 246-2742C) -:.

Se prepara una mezcla previe.&d la ca

pa exterior mezclando 42 partes de Fluido A paya hkarcar
Snet

con 58 partes de Plastisol A. Ia proporecidén em, peso

entre fluido para marcar y resina plaetlflcada en ‘la ca

pa exterior de este ejemplo es avroxlmadamente\O;?. Se

prepara una mezcla previa de la capa de depdsito mezclan

do 67 partes de Fluido B para parcar con 33 partes de
Plastisol B,
' Se ‘prepara una estructura macfoporosa
de p6r05 abiertos cortands un trozo de material de espu-
ma de uretano tipo 800, de Foam Craft, Inc., Chicago,
Illinois, 2 las mismas dimensiones usadas en el Ejemplo
1. v
K wolde y método de moldeo son los

mismos que los del Zjemplo 1, excepto en 10 que se indi-

- 55 -
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ca. F molde cervads st calienta luvego a una temperatu-

ra de 1382C durante un neriodo ¢e 10 minutos, vajo una

presién de 1,6 kg/bmg. tras el proceso de calen?amiento,

el molde se enfrfa bajo vresidn atmosférica. Tris en-

friar, la esiructura para marcar se retira deléﬁq{ﬂe ¥

estd lista para montar en un acarato de montaje 'géecuado,
A

tal como el que se muestra en la Pigura 1.

see
¢ o8
. L
Ejeuplo 10 Sees

Se preparan los siguientes Fiwddos pa

ra marcar y plastisoles: 23:9

« [ X3

. .. L

. ."

Fluido A para marcart ..:

5. e

9 partes monorricinoleato de glicerina  “s* e

9 partes dcido oleico

10 partes 2-etilhexanodiol=1,3

345 partes  pigaento negro de huno
3,5. partes colorante de indice ‘e ¢olor disolvente

negro nt 5

Fluido B para marcar:

20 partes monorricinoleato de slicerina
20 partes 2=etilhexanodiol-1,3
12 partes colorante de indice Ge color dGisolvénte

negro n¢ 5

- 56 -
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8 partes

Plastisol A:

10 partes

15 partes

20 partes
20 partes

Plastisol'

12 paries

15 partes.

13 partes

pigmento negro de humo

nilo) (74 micras)
resina de copoliimero de poli{clorurg.de, vini-

fosfato de tricresilo

resina de homopolimero de poli{cloruro de vi

.
L
.

s O,
10) ( que tiene una couposicidn de 93%.de clo
e o & fad
ruro de vinilo, 3 de acetato de vinilo)
(177 micras)

AR AN ™Y
.

e o8
s e @
PP

destilado de petrdleo aromdtico (int?rvalo
de ebullicidn 246-274¢¢)"

\s
*e>ve s
. ¢
v ]
K PN

¢ .
resina de copolimero de noli{cleruro de vini-

5 SN

10) (aue tiene una composicidn de 9Y{ Qe clo-
rure de vinilo, 3% de acetato de vinilo)
(177 micras)
fosfato de tricresilo
destilado de petrdleo cromdtico (intervalo
de ebullicidn 246-2749C)

Se prepara una Mezola previa de lﬁ cam-

ra exterior mezeclando 35 partes de Fluido & para mercar

¢on 65 partes de Plastisol A.

Se prepara una mezcle pre

via de capa de Gepdeito mezclando 6Q partes de Fluido B

|
.



s

,10

15

20

25

 16.9.75

para marcar con 40 partes de Plastisol B.
| Se prepara una estructura macroporosa
de poros abiertos cortando un trozo de material Scottfelt
5-600 2 las mismas dimensiones usadas en el Ejemgflo 1.
El molde y métodos de moldeo:éﬁq los -

- wismos que en el Ejemplo 1, excepto-sesin se inBick. Lue

. e« % & o
go se calienta el molde cerrado a una temperatura de 1292C

durante un periodo Ge 15 ininutos, bajo una presi&ﬁ de.

1,4 kg/bmz. Tras el proceso de calentamiento,{??}molde
se enfria bajo presién atmosférica. fras enfrigr, la es-
tructura para marcar se saca del molde y estd %&%F? para

montar en un aparsto de montaje adecuzado, tal. qopq el que

» ¢
Seqge

se muestra en la PFigura 1,

Se preparan los sisuientes fluidos pa

ra marcer y plastisoles:

. Fluido A para mercar:

9 paryes monorricinoleato de glicerina
9 partes  dcido oleico
10 partes 2-ctilhexanodiol-1,3
3,5 partes pizmento negfo~de humo
3,5 partes colorante de indice de color disolvente ne-

gro n2 5

- 58 =
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Fluido B para marcar:

20 partes
20 partes
12 partes

8 parteé

Plastisol
10 partes

15 partes

20 partes
20 partes

Plastisol
12 partes

15 partes
13 partes

monorricinoleato de glicerina

2-etilhexanodiol~l,3 , .
> . AL
colorante de ‘indice de color disolvente ne-
. te %,
gro n¢ 5 , s Tea
3 $ - ¥ %
piswento negro de huino R
L ]
e
*
v o5
v..'..

resina de homopolimero de poli{cloruro de vi
[}

nilo) (74 micras) X

v ees

resina de copolimero de poli(cloruro, de vini
e ¢
1o) (que tieme una composicidén de IJT% de clo
_ e,
ruro de vinilo, 3w de acetato de viirilo)

PR i
.o ) ..
‘

.
el o

(177 nicras)

fosfato de tricresilo
destilado de petrdleo aromdtico (intervalo
de ebullicidn 246-2742()

resina de copolimero de polif{cloruro de vini
1a) (que tiene una composicidn de 97% de clo-
ruro‘de vinilo, 3 de acetato de vinilo)
(Y77 mieras) ' ‘
fosfaﬁo de triceresilo

destilado de petrdleo aromftico (intervalo
de ebullicidn 246-274¢C) |

1)
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, SeAprépara otre mezcla previa de la
capa exterior megclando 35 partes de Fluido A para mar-
car con 65 partes de Plastisol A. Se prepara ung, mezcla

‘.prev1a de la capa de depdsito mezclando 60 partea ‘de

Fluido B para marcar con 40 partes de Plastlsol'B,

Se prepara una estructura makndgorosa
de poros abiertos cortando un trozo de alfombra de lana
normal (esterilla torcida de 12,7 mm) manufactur@da por
Lees Carpet (king of Prussia, Pa), a las mlsmaﬁ’éngen51o '
nes usadas en el Ejemplo 1. Esta estructura mac¥déporosa.
se imﬁregna con mezcla previa de la capa de dep&s{*o, por

el mismo método esquematizado en €l Ejemplo 1. g;;’

I este ejeuplo se usan el mqldb y
el método de moldeo del Ejemplo 1, con los camh;ns aqui

-

especificados. Luego se calienta el molde cerfﬁ&d a una
temperatura de 141%C durante wa periodo de 10 minutos,

bajo una presidn de 3,5 kg/cmz. Pras el proceso de ca-
lentamiento, el molde se enfrfa bajo presibn atmosférica. :
Tras enfriar, la estructura para marcar se saca del molde

y estd lista péra montar en un aparato de montaje adecua-
do, tal como el que se muestra en la Figura 1.

Bjemplo 12

.

Se preparan los siguientes fluidos pa-

- 60 -
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ra marear y plastisoles:

Fluido A pars marcar: L

11 partes monorricinoleato de glicerina - . :j

16 partes propilenglicol :%.;
3 partes . colorante de fndice de color disoi§§ﬁ$e

Fluido B para

14 partes
20 partes
4 partes

Plastisol

10 partes

10 partes

5 partes

25 partes
20 partes

rojo n2 36 -
P
LIPS
marcars: ~ cen
monorricinoleato Ge glicerina "f:_
propilenglicol ' e ke

colorante de fndice e color disolVénte
rojo n? 36 ‘ Trel
. . f"l
¢ e
0% o ;

-

poli(acetato de vinilo) (aproximedamente
193 micras)

resina de copolimero de poli(cloruro de vi-
nilo) (oue tiene una composicién de 97% de
cloruro de vinile, 3« de acetato de vinilo)
(177 micras)

resina de homOpblimero de voli(ecloruro de
vinilo) (74 micras)

fosfato de tricresilo - !
destilado de petrdleo arondtico (intervalo

de ebullicidén 246-2742C)
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Plastisol B:

12 partes resina de copolimero de poli{cloruro de vi-
nilo) {(que tiene una composicidn de 97% de

*
cloruro de vinilo, 3% de acetato de& Winilo)

(177 micras) Eng?
4 partes poli(acetato de vinilo) (aproximadamente
193 amicras) ‘ f: *
4 partes lhomopolimero de poli{cloruro de vi%iég)
(74 micras) heae
- 20 partes - fosfato de tricresilo ff*
22 partes destilado de petrdleo aromdtico (intgrvalo
de etullicidn (246-2742C) LA

LR

Se prepara wna mezcla previg de.la ca=
pa exterior mezclando 30 partes Se Fluido A para marcar X

0 .o ®

con 70 partes de Plastisol A. Se prepara una nazdla pre

~ via de la capa Ge depdsito mezelando 38 partes de Fluido

B para warcar coa 52 martes de Flastisol B. La propor-
cidn en peso entre fluido para marcar y resina plastifi-
cada, éan la capa de depdsito de la invencién, es sproxi-
madanente 0,6. '

La estricture macroporosa de poros
abiertos se prevara cortando un tfozo de material
Scottfelt 5-450 a las mismas dimensiones usadas en el
Bjemplo 1. ©Esia estroctura macroporosa se impregna con

mezcla vprevia de la capa de fepdsito, por el mismo méto-
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, Fluido A& para marcar:

.do esquematizado en el-Ejemplo 1.

‘ El wolde y los métodos de moldeo son
los mismos que los del Ejemplo 1. Iuegd se calienta el
molde cerrado a una temperatura de 143¢C durantésun pe=~
riodo de 10 minutos, bajo una presidn de 1,4 ké)hé?.
Tras el proceso de calentamiento, el molde se qﬁfnia ba-
jo presidn atmosférica. Tras enfriar, 1a.estrqé§y;a pa-
ra marcar se saca del molde, y estd lista para%yhgtar en
un éparato de montzje adecuado, tal como el guég%QEmues-

e

" tra en la Figura 1l. ' . :
Eli emElO 1 i ; i’ S,ﬁ
et
Bar los Ejemplos 13-16 se prgg&%ﬁn To- g

’

dillos de tinta. Ea el Eﬁemplo 13 se preparanE}éé siéuieg

tes fluidos pars marcar y plastisoles:

9 partes monorricinoleato de glicerina
9 partes  dcido oleico ‘
10 paries 2-etilhexanodiol-1l, 3
3;5 partes pigmento negro de humo
345 partes ¢olorante de indige de color disolvente ne-

gro n2 5

- 63 -
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Fluido B para marcar:’

30 partes

35 partes

7,5 vartes

Plastisol A:

10 partes

15 partes

20 n
20 partes

rtes

§ )

Prastisol
4 partes

4 partes

1,5 paries

(1)

nonorricinoleato de glicerina
2-etilhexanodiol-l,3

tes

piguento riegro Ge humo .

. . : . LN :
colorante de fndice de color distlyente
teg

nezro n2 5 ' 2

s o
e
L ]

» &
.5
by ot

resina ge howopolimero de poli(clorurc de
Feoo

vinilo) (74 micras) :
cxa g.a

resina de copolinero de poli(cloryro de
e 80
. . Y .
vinilo) (que tiene una composicifdeecde 975
. * s .
de cloxruro €e¢ vinilo, 3% de acetetes de vi-
nilo) (177 wmicras) S

%o ® .

fosieto de tricresilo

‘destilado de petrdleo aromdtico (interva-

lo de cbullicidn 246-2742C)

- resgina de copolimero de poli(cloruro de vi-

nilo) (gue tiene una composicidn de 0% de
cloruro de vinilo, 10% de acetato de vini-
lo) (1923 micras)

poli(metacrilato Ge metilo) (aprqximadameg

te 297 micras)
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10

_ minutos.

6,5 partes fosfato de tricresilo

5)5 partes destilado de petréleo aromdtico (intervalo

de ebullicidn 246-2742C)
L

Se prepara una nezcla previa ge la ca-
Pa exterior mezclando 35 partes de Fuido ‘4 pa:z;‘a‘.'i_ﬁarcar
con 65 partes de Plastisol A. Se prepara unashfezcla

. - , . ‘
pPrevia de la capa de depésito mezclando 80 partes de

Fluido B para marcar con 20 partes de Plastiso;:;y

Se prepara una estructura mééréporo-
sa de poros abiertos cortande a troquel un trozé'ﬁe ma-
terial Scottfelt 5-800 a un blooue anular cilfnddico. .
que tiene wnas dimensiones de 44,5 mm de diéﬁé%éi;exte—
rior por 25,4 mn de didmetro interior por 12,'7.;1;3

La estructura macroporosa sgjéémerge

. K )
on la mezele previa de la capa de depdsito, quocestd con

tenida en un pequerio recipiente capaz de recibir la es-

tructura HACTOPOTOSa.
su estructura macroporosa sumergzida, en una cdmara de va=-
efo, y se somete a un vacio durante aproximadamente 10
Durante este periodo se elimina el aire de
dentro ¢e la estructura macroporosa. A medida que se re-
tira el recipiente de la cdmara de vacfo, la presién at-
mosférica fuerza a la mezcla previa de la capa de depd-
sito al interior de los poros de la estructura macropo-

rOoEQ.

- 65 -
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Se prepara un molde de aluminio que
tiene una caviged cilindrica con una pieza de mieleo:
central. Las estructuras macroporosas saturadas se des
lizan sobre el nicleo del molde, que tiene el midno ta-

| ]
nafio que el didmetro interior de las estrucuuras maczo—

POTOSas, la mezcla previa de la capa exterior sg vier-
te en el molde, adyacente a la pared exterior cillndrxca

de la cavidad del molde y alrededor de la perife¥iz de

. %

+ la estructura macroporosa saturada. “r .

bj -

Se cierra el molde para comnn;wlr es=-

ta estruetura y formar un espacio confxnado de dlmen31o-

'nes generalmente fijas. v o

; . A

"El molde cerrado se calzenta 1usgo a

ung temperatura de 1292¢ cdurante un periodo de 20‘m1nup

R

'tos, bajo une presién de 0,07. kg/bm o Tras elgyrgceso
‘de calentamiento, el molde se enfrfa bajo presidn atmos-

férica, Tras enfrlar, la estructura para marcar se saca
del molde y esté lista para su uso.

BEste método se puede usar péra formar
rodillos para tinta, que se usan pera entintar carac-

teres de imprimir de un medio Ge transmisién por contac-

- to con ellos. Otra posibilidad es grabar caracteres en

la pared exterior del molde, yara former rodillos de im-
piinir, dtiles por aplicacidn directa.

B
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Ejemplo 14

Se preparan los sizuientes fluidos pa-

ra marcar y plasiisoles: e
,“'0. ¢,
N : ‘9.‘
Fluido A pars marcar: ove
» - - . ‘..“.. “
-9 partes  monorricinoleato de glicerina .
) . ’ » s
9 partes dcido oleico _ ’

. co . 3%

10 partes  2-etilhexanodiol-l,3. e
3,5 partes pigmento negro de humo Ses

3,5 partes

‘colorante de indice de color disqlygpte

negro no 5 ¢k
Fluido B para marcar: "?i
20 partes - monorricinoleato de zlicerina ifsé
35 partes 2=-etilhexanodiol-1, 3
7,5 partes pigmento negro de humo
7,5 partes colorante de indice de color disolvente ne-

Plastisol As
10 partes

15 partes

gro nt¢ 5

resina de homopolimero de poli(cloruro de
vinilo) (74 micras)

resina de ¢opolimero de poli(cloruro de vi-
nile) (que tiene una cowposicidén de 97% de
cloruro de vinilo, 3 de acetato de vinilo)
(177 micras)

- 87 =



20 partes fosfato de tricresilo
20 partes destilado de petrSleo aromdtico (intervalo
" de ebullicidn 246-274¢C)

*

v
§I

v
L ]

s |

L

v

5 Plastisol Bs:
' 4 partes ' resina de copolimero de poli(clorpXyr.de vi-
nilo) (que tiene una compesicidn 5; 56% de
cloruro de vinilo, 10% de acetato_ de, vini~

..‘

x"-,f?; : ' : lo) (183 micras) NP
'10’f, 4 partes poli(metacrilzto de metilo) (297 midras)
6,5 partes fosfato de tricresilo ' sress

5,5 partes destilado de petrdleo aromdtico (ié?}rvalo
‘ de ebullicidn 246-274%C) -

‘:o

‘ ﬁ?’%, RO L | Se prepara una mezela previg, ge la
;:}} ff;_' 15 capa exterior mezclando 35 partes de Fluido A pwra mar-
{;72}1;_,- ' car con 65 partes de Plastisol A. Se prepara’ una mez- -
b L ' cla previa de la capa de depdsito mezeclando 80 partes
de Fluido B para marcar con 20 partes de Plaétisol B.
s ' Se prepara una estructura macroporo-
m.;: ’5: 20 sa de poros ablertos cortandd un trozo de tela no teji-
' da y enrolldndolo en un husillo hasta un didmetro exte=-
rior de 44,5 mu. '

Los métodos de impregnacidén y moldeo
gon como en el Ejemplo 13, excepto seagin se especifica,

25  formando un rodillo para tinta.

16.9.75 - 68 =
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El molde cerrado se calienta 2 una
temperatura de 1329C¢ durante un periodo de 25 minutos,
bajo uwna presidén de 0,4 kg/bmz. Pras €l procesocde ca-

%

lentamiento, el molde se enfria vajo presién a?mbsféri-

» rd

e %

C&e ) ) 3
E‘ > 1 ‘63‘%.-

jeuplo 15 A

L
@
LR
z

Se preparan los siguientes y;gos ra

2e »*

ra marcar y plastisoles: .
: $ap
Fluido A para maréars Teere
. ‘e ge
g partes monorricinocleato de zlicerina e,
9 partes dcido oleico : * ey

10 partes 2=~etilhexanodiol-l,3
3;5 partes pigmento negro de humo

L I AR

'y
&

3;5 partes colorante de indice de color disolvente ne-
gro nf 5

Fluido B para marcar:

. 14 partes monorricinoleato de glicerina

14 partes decido oleico
15 partes 2-etilhexancdiolsl,3
5,5 partee pigmento negro de huwo _
5,5 partes colorante de indice de color disolvente ne=
gro ne 5 | |

- 69 -



Plastisol A:

10 partes resina de homopolimero de poli{cloruro de
vinilo) (74 micras) _
15 partes resina de copolimero de poli(cloz‘l%b de vi-
5 ‘ nilo) {(que tiene una composiciénlge’97%
de cloruro de vinilo, 3% de acet:et;jde vi-
nilo) (177 micras) ‘; i
20 partes  fosfato de tricresilo N
S 20 partes destilado de petrdleo aromdtico [ ’};;ﬁert_ralo
£ 10 < de ebullicidn 246-2742C) e
" s
Plastisol Bt T A

B

10,5 partes resine de copolimero de poli(clo;u ¢ de vi=
nilo) (que tiene una composicién 33397% de
15 ' elorurc de vinilo, 3% de acetatcﬁ..c;.%; vinilo) .
, (177 micras) : »
6,5 partes resina de homopolfimero de poli(cloruro de

vinilo) (74 micras) o o

3]

15 partes fosfato de tricresilo A g
) '."',20 . 14 partes destilado de petrdleo aromdtico (intervalo
| de ebullicidn 246-2749()
Se prepara una nezcla previa. de la
capa exterior mezclando 35 partes de Fluido A para mar-

car con 65 partes de Plastisol A. Se prepara una mezclea

4

[ previa de la capa de depSsito mezolando 54 partes de Flui

-~

16.9.75 - 70 -




-
>

10

15

20

a5

16.9.75

~.mm de didmetro interior vor 6,4 mm, T

-

do B para marcar con 46 partes de Plastisol B.
' Se prepara una estructura macroporosa

de poros abiertos cortando a troquel un trozo de mate-

- rial Scottfelt 3-300 a2 un bloque anular cilindrigd que

tiene dimensiones de 19 mm de didmetro exter10§‘96? 5,4

Rl s '

e €&
. EX IS
Los nétodos de impregnacién y, moldeo
P
son cono en el Ejemplo 12, excepto en 1o que se especifi-
3 ¢
PR i

que, formando un rodillo para tinta. e gt

El molde cerrado se'calienta=é:una tem
peratura de 1432C durante un veriodo de 15 minytes, bajo
una presién de 0,4 kg/bmz. Tras el proceso detqdienta-

T and
miento, el molde se enfrfa bajo presién atmosférica.
' "5

o 22V
y 2.2

Ejemplo 16 RO

iR el

Se preparan los siguientes fluidos pa-
ra marcar y plastisoles: .

Fluido A para marcar:

9 partes nmonorricinoleato de glicering
g partes dcido oleico
10 partes 2-etilhextnodiol~1,3

3,5 partes pigmento necro de humo
3,5 partes colorante de {ndice de color disolvente
negro n? $

- 71 -
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Fluido B pars marcar:

14 partes

14 partes

15 partes
5,5 partes
5,5 partes

Plastisol A:
10 partes

15 partes

20 partes
20 partes

Plastisol B:
10,5 partes

6,5 partes

2=etilhexanodiol-l, 3

monorricinolento de glicerina

deido oleico

pigmento negro de huumo
3

L e
colorante de indice de color disoiveswte ne-

gro n? 5 : b

LN
resina de homopolimero de poli(clo?ﬁ?o de vi
nilo} (74 wmicres) k)
resina Ge copolimero de poli(ciorﬁ%??de Vi
nilo} (que tiene una composicién'aéwg7% de
cloruro de vianilo, 3j de aceiato ?legé;inilo)

(177 mlcra-S) ) .: a-::

fosfato de tricresilo
destilado de veitrdleo aromdtico (intervalo
de ebullicidn 248-27420)

resina de copolimero de poli({cloruro de vi-
nilo) (que tiene una composicidn de 97¢% de
¢loruro de vinilo, 3% de acetato de vinilo)
(177 wicras)

resina de homopolimero de poli(clorurc de vi

nilo) (74 micras)

-2 -
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15 partes fosfato de tricresilo
14 partes destilado de nétréleo aromético {intervalo
de ebullicidn 246_27490) ;;i
Se prepara una mezcla prev1a de la
capa exterior mezclando 35 pertes de Fluido A ﬁara mare

cer con 65 partes de Plastisol A. Se prepara uha'mezela

‘previa de la capa de depdsito mezclande 54 Part%?*de

Fluido B para marcar con 46 partes de Plastisoigﬁg?

A Se prepara una estructura mac50poro-
sa de poros abiertos cortando a troquel un troz? de fiel-
tro de lana normal (textura semibasta - calidaé iég3)

e un blogue anular cilindrico que tenia unas diﬁeﬁ51ones
de 19,1 mm de didmetro exterior por 6,4 mm de dfém;tro
interior por 6,4 mms La impregnacidn se efecﬁ@@tcomo
en el ejemplo anterior. - :
Los métodos de impregmacién y méldeg'
son como en el Rjemplo 13, excepto segzin se especifiea,

formendo un rodillo para tinta.

El método cerrado se callenta a una
temperatura de 141¢C durante un periodo de 20 minutos,~

“bajo una presidn de 0,4 kg/bm . Tras el proceso de ca-

lentasiento, el molde se enfria bajo presidén atmosféri-
CBe ‘ '

Bjemplo 17

En los Ejemplos 17 y 18 se preparan

- 73 =
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tenpones para tinta. Bn el Ejemplo 17 se preparan 10s

sigulentes fluidos para marcar v plastisoles.

Fluido A para
20 partes

" 20 partés

10 partes

Fluido B para
'( 20 partes

‘20 partes

12 partes

8 partes -

Plastisol A:
25 nartes

15 partes'

10 partes

des

marears .
2% s
monorricinoleato de glicerina =« ¢
: Py
2-etilhexanodiol-1l,3 Lt

-

colorante de indice de color dise@vente

negro n¢ 5 L 2,
: ' tegt

e

marcer: *
Fresé

monorricinoleato de zlicerina as
., t_",:"
2-etilhexanodiol-l,3 Yewd

% $
colorante de indice de color disolyente

negro no 5 - $ 2

- pigmento negro de humo

resind de copolimero de poli(cloruro de
vinile) (que tiene una coinposicidn de 90%
de cloruro de viunilo, 10% de acetato de Vi
nilo) (193 micras) -

fosfato de trictresilo

destilado Ge petrdled aromftico (interva-
10 de ebullicién 246-2742¢)

- T4 =
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Plastisol B: .

12 partes resina de copolimero de poli(cloruro de vini
10) {que tiene una composicidn de Qhﬁ de clo
‘ruro &e vinilo, 10% de acetato de.,_vmno)

'.‘,

(193 micres) "!:
15 partes fosfato de tricresilo ‘ ﬁfff
13 partes desiilzdo Ge petrbéleo aromdtico féﬂterValo
de ebullicidn 246-27428C) A

Sk
Se prepara una mezcla prev1a,ap la ca-
pa exterior mezclando 50 partes de Fluido A para garcar

'« 2

con 50 parteg de Plastisol A. Se prepara una me&cla ure

B para marcar con 40 partes de Plastisol B.
Se prepara una estructura q%éfgpoggsa‘
de poros abiertos cortando un trozo de materiai'séottfelt
5-1000 a unas dimensiones de 127 ma x 65,5 mm x 6,4 mm,
BEn este ejemplo se usa ¢l método de impregnacidn especi=-
ficado en el Ejemplofl.
Se prepara un wolde de latdén que tiene
une cavidad de blogue recieangular de 127 mm x 63,5 mn,
y nue tiene una profundidad &e 9,5 mm, La mezcla previa
de la capa exterior se vierte en el nolde, adyacente a
la superficie paru marcar, llenando la cévidad hasta una
profuntdidad de aproximadaménte 3,2 mm. La estructura
maoroporOSa'saturada s¢ pone luego ajustads dentro del

- 75 =



| molde, adyacente a v en contacto con la mezela previa
de la éapa exterior. la estructura macroporosa satufa-i
da, se extiende mds allé Gel exiremo de la cavidad del
'molde,Adebido a algo de expansidn durente lea 1mnregnaci6n,
5 y se cierrz el molde para comprianir esta estruﬁmd%a Y
formar un espacio confinado de dimensiones gené&p&mente
fijas,. ‘: i
11 molde cerrado se calient;:iueso a
- una temperatura de 1212C durante un periodo de«lﬁ«minutOS,
10 . _. ba;o una pre916n de 1,4 }«/bm + fras el procegq'de ca~
lentamiento, el molde se enfrfa bajo presién aimgsférica.
Tras enfriar, la estructura para marcar se saca’del mol-

‘oo.,

-de, y estd lista para ponerla en un rec1p1ente;adecu&do,

pera uso como tampdn para tinta. _ ;fﬁ'
: 2
15 ," . A L . }153—;.‘-
- |  Ejemplo 18

Se preparan los siguientes fluidos

.,20 . para marcer y plastisoles:

Fluido A para marcar:

12 partes monorricinoléato de glicerina
} 9 partes propilenzlicol
if?:-:: 25 3 partes colorante de fndice de dolor disolvente ro=
L jo ne 36 ‘

1 16.9.75 : - 76 -



Fluido B para marcar:

15 partes monorricinoleato de glicerina

12,5 partes 2-etilhexenodiol-l,3

4,5 partes coloraaie de indice de color disorﬁknte

o 5 rojo n? 36 5
;i.’ Plastisol Ase , “;"
f§1 *; ‘ 15 partes resina de¢ homopolimero de poli(cl%fffo_de
A vinilo) (74 wicras) ?f;?
- .10 : 15 partes resina de copolimero de poli(clorwéb de vi-
':?f_Aflf_ - o nilo) (que tiene una composicidn 4,975 de
L . cloruro de vinilo, 3% de acetato g¢ ‘vinilo)
’g o ' | (177 miecras) ';:!:
‘ © 30 pertes  fialato de dioctilo I
: 15 16 partes ~ destilado Ce petrdlec aromitico éi;ikrvalo
. de ebullicién 246-2742¢) |
: Prastisol B: . » o
ili A 14 partes resina de copolimero de poli(cloruro de ﬁi—
;vQ?Vis" 20 . nilo) (que tiene vnz composicién de 97% de
[:21;: : ) cloruro de vinilo, 3j de acetato de vinilo)
;i%; e _ (177 nmicras)
. ' 12 partes  resina de homopolimero e poli(cloruro de fi
f nilo) (74 micras)
T 25 25 partes  ftalato de dioctilo

16.9.75 - 11 -
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do en el Ejemplo 1,

17 partes gdestilado de petréleo aromdtico (intervalo

de ebullicién 246-2749C) Y
Se prepara una mezcla previa de la ca~
pa exterior mezclando 24 partes de Fluido A para marcar
con 76 partes-de Plastisol A. Se prepara una mé%cla pre—
via de la capa de depdsito mezclando 32 partes}ﬁ?:i&uidé
B para marcar con 68 partes de Plastisol B. :?;;

s

. K 3
Se prepara una esiructura magroporose
I

de poros abiertos cortando un trozo de espuma dé poliurew

2 €3

‘tano (tipo 600, de Foam Craft, Inc., Chicago, IXlinois)

. 3
a las mismas dimensiones usadas en el Ejemplo 1+ Bn
este ejemplo se usa el método de impremacidn eapecilica~

e 9
& 4
%aar

X 4 N
El molde y el procedimientotdzgmoldep

2 a

-

- son como en el Bjiemplo 17, excepto en lo gue se gépéci-

& rEFr

fica. Iuego se calienta el molde cerrado a un%iﬁkmpera-
tura de 1212C durante un periodo de 15 minutos, bajo una
presién de 1,4 kg/bmz. Iras el proceso de calentsmiento,
el molde se enfria bajo presidn atuosférica. Tras en-
friar, la esiructura para mercar se saca del molde, y
esté_lista para ponerlas en un recipiente adecuado{ para
uso comd tampén para tinta.

Aungue én la memoria descriptiva pre-
cedente se ha deserito la presente invencidén en relacidn

a ciertas realizaciones preferidas, y se han expuesto

- 78 =
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michos detalles para fines de ilustracién, sers eviden

" te para los expertos en la técnica gue la invencién

es susceptible de realizaciones adicionales, y que cier
tos de los detalles aquf descritos se pueden variar con

siderablemente sin ealir de los principios bdsicos de

. 1la invencién,

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencibn propia y mueva, que
se presentan paras que sean objeto dg esta solicitud
de Patente de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son
los que se recogen en las reivindicaciones siguientess

12,~ Perfeccionamientos introducidos en es—
tructuras de marcar de miltiples capas para uso en es-
tampillas, tampones de tinta y dispositivos andlogos,

caracterizados porque dichas estructuras comprenden:

-79 -
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‘una capa exterior que tiéne un material microporoso

formado por agregados interconectados de resina termo
pldstica, formando dichos agregedos uné estructura co
hesiva.sustgpcialmente uniforme que define una retfcu-
1a'cofrespondiente de poros, y un fluido para marcar
contenido dentro de dicha reticula, siendo dicho flui A
do sustancialmente incompatible con dicha resina; y uha
capa dg depdéito subyacente respecto a dicha capa ex-
terior, y que comprende una estructura macroporosa de
poros abiertos, un material microporoso impregnado en
dicha estructura, estando formado dicho material micro
porogso por agregados interconectados de resina termo-
plédstica y definiendo con dicha estructura una retion
la de espacios, y un fluidé para marcar contenido denw

tro de dichos espacios, siendo dicho fluido sustancial

- mente incompatible con la resina termbpléstica de di-

chas capas de depbgito y exterior, estando diéhos agre

gados de dichas capas de depdsito y exterior interco-

. nectados en la interfase de dichas capas.

22 ,= Perfeccionamientos segin la
reivindicacibn 18, caracterizados porque dicha estruc-
tura macroporoéa es un material resiliente.

32,~ Perfeccionamientos segin la rei

~vindicacién 28, caracterizados porque dicha estruciura

macropoross es una espums elastémera termoendurecida.

.’ e 80 -.
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“tadas de un elastbémero de poliufetano.

ellos.

‘ 4a.~ Perfecclonamientos segdn la rei-
v1ndicacién 22, caracterizadog porque dlcho material re
siliente comprende una reticula de hebras interconec-

52 .~ Perfeccionamientos segin la rei-

vindicacién 12, caracterizados porque dicha resina ter

mopldstica de dichas capas.exterior y de depédsito es
una resina elegida del grupo que consta de poli(cloruro
de vinilo, poli(acetato de vinilo), poli(clorure de vi

nilideno), copolimeros de cloruro de vinilo y oiros mo

_némeros etilénicamente insaturados, y combinaciones de

68 .~ Perfeccionamientos segin la rei
vindicacidn.sé; caracterizados porgue dicha resina ter
mopldstica de dichas capas exterior y de depbsito con-
siste esencialmente en copolimeros plastificados de ¢lo
ruro de vinilo y otros monémeros etilénicamente insatu
rados. .

72 .~ Perfeccionamientos segin la rei
vindicacién 32, caracterizados porque diché resina ter
mopldstica de dichas capas exterior y de depbeito se
elige del grupo que consta de poli(cloruro de vinilo),
poli(acetato de vinilo), poli(vinil-butiral), poli(clo
ruro de vinilideno), copolimeros de cloruro de vinilo y

otros monfmeros etilénicamente insatuvrados, y combina-

-'81’-



L3

s,

kg

- 8y

10

15

20

25

21'1.77 .

.ciones de ellos.

~ 88,~ Perfeccionamientos segin la
reivindicacién 72, caracterizados porque dicha resina
termoplédstica de dichas cépas eiterior y de depési%b
consiéte esencialmenie en copolimeros plastificados de
cloruro de vinilo y otros monémeros etiléﬁicamente in

saturados.,

& ,~ Perfeccionamientos segin la rei

vindieacidén 42, caracterizados porgue dicha resina ter

mopldstica de dichas capas exterior y de depésito es

una resina elegida del grupo que consta de poli(cloru

ro de vinilo), poli(acetato de vinilo), poli(cloruro
de vinilideno), copolimeros de cloruro de vinilo y otros
monémeros etilénicamente insaturadds. ¥y combinaciones
de ellos. , '
102 = Perfeccionamientoé segin la

reivindicacién 58, caracterizados porque dicha regina

'_termOpléstica de dichas capas exterior y de depésito

consiste esencialmente en copolimefos plastificados de
cloruro de vinilo y otros mondémeros etilénicamente in
saturados. | |

11& .~ Perfeccionamientos segin la
reivindicacién 12, caracterizados porque dichas fesi
nas termopldsticas de dichas capas exterior y de dedd

sito estdn plastificadas, y la proporcién en peso en

- 82 -
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tre fluido para marcar y resina pléstificada, en dicha
capa de depdsito, és mayor que la proporcién en peso .

Qntre'fluido para marcar ¥ resina plastificada en dicha
capa exterior, | | ':
' 128.~ Perfeccionamientos segin la

reivindicacidn 118, caracterizados porque la proporeién

- en pese entre fluido para'marcar Yy resina plastificada,

~en dicha capa de depésito, estd comprendida entre aproxi

madamente C,2~4,0, y la proporcidén en peso entre fluido
péfa marcaxy y resina plastificada, en dicha capa exte-.
rior, estd comprendida entre aproximadamente 0,1-1,0.
132 .~ Perfeccionamientos segin la
reivindicacifn 128, caracterizados porque la proporcién
en peso entre fluido para marcar y resina plastificada,
en dicha capa de depbsito, estd comprendida entre aproxi
madamente O,6=2,0, y ia proporeidén en pesgo entre fluido
para marcar ¥y resina plastificada, eﬁ dicha capa exte~
rior, estd compréndida entre aproximadamente 0,3~0,7.
142 ,~ Perfeccionamientos segin la
reivindicacidén 118, caracterizados porque la proporcién
en peso entre flu;do para marcar y resina plastificads,
en dicha capa de depdsito, es al menos aproximadamente
50% mayor que la proporcién en peso entre fluide para
marcar y regina plastificada en dicha capa exterior.

158 ,~ Perfeccionamientos segin la

- 83 -
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reivindicacién 142, caracterizados fbrque 1a propox
cién en peso entre fluido para marcar y resina plas-
tificada en dicha capa de depésitb es al menos gproxi
madamente 120% mayor que la proporcién en peso entre
fluido paras marcar ¥ resina.plastificada en dicha ca-
pa exterior. '

168 o= Perfeccionamiéntos segin la

reivindicacién 18, caracterizados porgue dicha capa

exterior tiene un espesor sustancialmenfe menor que
el de dicha capa de depéeito,

172 .~ Perfeccionamientos segin la
reiQindicacidn 168, caracterizados porque dicha capé
exterior comprende una capa de base y una capa de ca
racteres para imprimir que se extienden integralmgnte
desde ella, teniendo dicha capa de base un espesor
aproximadamente equivalente al espesor de dicha capa
de caracteres,

182 .~ Perfeccionamientos introduci
dos en estructuras de marcar de miltiples capas para
uso en estampillas, tampones de iinta y dispositivos
andlogos., 1

Tal y como se ha descrito en la Me~
moria que antecede, representado en los dibujos que.se
acompafian y para log fineg qﬁe.se han especificado;

_Esta Memoria consta de ochenta y cin
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