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FROCEDÍMIEHTO PARA APLICAR MARCAS DISTINTIVAS A UN ARTICULO METALICO.

BRAITHWAITE' & CO. ENGINEBRS LIMITED, el&da^^n^§ZR, 

residente en 59 Churoh Road, Great Bookham, Leatherhead, 

Surrey, Inglaterra.

La presente invención se refiere a un procedimiento.para apli, 

car marcas distintivas en artículos metálicos.

Eh la producción de artículos metalioos, por ejemplo cha 

pa y secciones, suele sor conveniente aplicar marcas diatintjL 

5. vas en los artículos los antes posible después de su produ_
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QUALÍTY



- 2-

<

10

15.

cción. A menos que se efectúe la operación, pueden surgir dificultades. 

Por ejenplo, a veoes ocurre que so produce sucesivamente chapas de acero 

para un número diferente de especificaciones'y, al menos que se tenga un 

considerable cuidado, puede ocurrir que las chapas de tina especificación 

se mezclen con la s de otra especificación.

Con vistas a reducir este tipo de dificultades, se ha propuesto unir 

etiquetas a los artículos según se producen y mientras están todavía ca 

lientes.Ho obstante, se han encontrado dificultades en hallar o desarro 

llar un material que sea idóneo para utilizarse en tales etiquetas. La 

finalidad del presente invento es proporcional un m&todo perfeccionado 

de etiquetar o marcar de otro modo artículos metálicos.

Desde un aspecto, el presente invento consiste en un procedimiento 

para aplicar marcas distintivas en un artículo metálico, que se caractj* 

riza porque se aplica material de plástico al articulo-cuando el artíeu 

lo está caliente, el material.de plástico se reblandece por el calor pro 

cedente del articulo y se cura¡ según se enfría el articulo, de tal mane^ 

ra que forma una capa de material adherida al articulo, conprendiendo 

una característica distintiva de las marcas la forma del contorno de la 

chapa.

2C.
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Las marcas distintivas comprenderán normalmente una pluralidad 3e 

letras dígitos o símbolos semejantes. Tales símbolos se pueden utilizar 

para indicar características tales oomo tamaño, número de partida de pro 

dución calidad, composición y fecha de fabricación, del articulo marcado' 

Las marcas pueden tener las características necesarias para que la 

capa de material de plástico 'tenga una abertura c aberturas cuyo contor 

no o contornos representan el símbolo o símbolos en cuestión. Como vari 

ante, las marcas pueden tener las características ne esarias para que el 

borde exterior de la capa de plástico constituya el contotno de símbolo o 

símbolo. Cuando hay más de un símbolo, la capa puede comprender una plu 

ralidad de partes separadas unas de otras.30
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Se puede utilizar cualquiera de una amplia gama de materiales de
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plástico. Los materiales termoplasticos son frecuentemente idóneos puesta 

que :*e resplandecen y tienden a volverse adherentes cuando se calientan) 

y recuperan, su naturaleza original virtualmente al enfriarse de nuevo.

La elección de un material apropiado suele depender de factores tales co 

mo la temperatura del artioulo que se desea marcar) el poder de adheren<. 

cia necesario y el grado en que se desee que las marcas resistan la abra 

sien. La elección de un material apropiado se determina mejor consideran, 

do dichos factores y realizando experimentos despu&s. B1 nilón es un mate 

rial con propiedades que han demostrado en müchoa casos ser idóneas para 

la práctica del presente invento. A veces se pueden emplear materiales '' 
teimoendurecihleS) particularmente cuando se aplican en forma particulath 

Según se describiriá más adelante . A este respecto se comprenderá que 

las referencias que hacen a la aplicación de materiales de plástioo a líe 

artículos metálicos pretenden comprender el empleo de materiales que 

cuando se calientan y se enfriam d'< nuevo áe eoviérten en materiales plás 

ticos.

A continuación'se exponen ejnplos de si invento que se describirán 

con más detalle tomando como referencia los dibujos adjuntos, en los quet

La Fig. 1 es una vista esquemática en perspectiva que ilustra un má 

todo de aplicar marcas distintivas a una chapa metálica según el presenta 

invento.

La Fig. 2 es una vista en planta de una esquina de una chapa a la 

que se han aplicado marcas distintivas por otro mStodo según el presente 

invento.

La Fig.3 es una vista esquemática en perspectiva que ilustra una fas 

se en otro mótodo según el presente invento^ y

La Fig.4 es una vista en perspectiva de una esquina de chapa metáM 

ca con marcas distintivas que se han aplicado a la misma por el mátodo 

ilustrado en la Fig.3.
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El mótodo ilustrado en la Fig. 1 sa ha conoebico para emplearse en la 

aplicación de marcas distintivas a cahapas o planchas de aceró según s:t 

len todavía caliente, del tren de laminación, pero es evidente que el mS 

todo podría tener fácil adaptación para marcar otros artículos.

La3 marcas se aplican mediante un aparato situado en una secciónde 

marcar. El aparato áe abastece con una cantidad de película de material 

de plástico, por ejemplo nilón. B1 tito de material de Mastico empleado 

depende en parte de la temperatura del metal que haya de recibir el mate^ 

rial. Por ejemplo, la película puede tener un espesor de 0,5 mm. El mate 

rial se abastece en forma de rollo 10. Se utiliza un dispositivo cortador 

(no ilustrado) para cortar hojas individuales 11 de tamañó apropiado del 

rollo de pleícula. En otra modalidad (no ilustrada) la película se sumiré 

tra en forma de? un paquete de hojas.

El aparato comprende tambión medios de punzonado o perforadores 

(no ilustrados para punzonar o formar de otro modo aberturas 12 en las 

hojas 11 de material de plástico, teniendo cada abertura el oontorno dr 

una letra, número dígito u otro símbolo. La hoja 13 tiene aberturas 12 

formadas como las letras D, E y F, mientras que la hoja 14 tiene abertu 

ras formadas como las letras A, B y C. Elsparato es ajustable, por lo qu 

cualquiera de una plutalidad de diferentes aberturas de slmbolos.se pue_ 

de n formar en cada uno de una pluralidad de lugares eñ una hoja 11. El 

aparato se puede ajustar a mano, pero es preferible que- se ajuste automa 

ticamente en respuesta a la información que la proporciona un ordenador 

o dispositivo similar. Por ejemplo, si un ordenador controla el trón de 

Iminación, el mismo ordenador se puede utilizar para ajustar el aparato 

y paradisponer las aberturas de símbolos apropiados que se han de formar 

en la hoja., Por ejemplo si un símbolo, o grupo de símbolo se utiliza 

para indicar el espesor de la chapa, el ajuste de los rodillos.del tren 

de laminación para alterar elespesor de la ojapa puede estar correlacio 

nado en el ordenador con ajuste del aparato para que las cahapas están30



- 5-

3.

10.

15.

20.

25.

30.

siempre marcadas con loa símbolos o grupos de símbolos ^ue indiquen su 

espesor correcto.

La hoja perforada 13 se aplica a la superficie As la chapa apropia 

da de la cual se ilustra solamente una parte 1$. La temperatura de la cha 

pa 15 puede ser dé aproximadamente 1$0"C cuando aloanza la seccián de mar 

car. El calor hace que la hoja de plástico 13 se reblandezca, y a medida 

que se enfria el metal, el material de plásticó se cura o endurece para 

formar una oana adherida al metal. La chapa se puede dejar enfriar de un 

modo.natural, o se puede refrigerar por aplicacián de un fluido refrige 

rante que puede ser aire. B1 material de plástico puede quedar ligeramen 

te chamuscado o alterado de otro modo debido a la tempratura ilativamente 

elevada, pero esto suele carecer de importancia. Además, mientras la ho 

ja de plástico está, caliente, las formas dé las aberturas 12 puedén cam_ 

hiar ligeramente,.pero igualmente en este caso esto earede de importancia 

en tanto que los símbolos continúen siendo fácilmente reconocibles.

Cuando la hoja de plástico 13 se ha aplicado a 1? chapa metálioa 15] 

ésta se saca de la secci&n de marcar y su lugar es ocupado por otra cha 

pa (no ilustrada) a la que se aplica la hoja de plástico 14, habiéndose 

perforado ya las aberturas apropiadas en la hoja de plástico 14.

El tamaño de las hojas de plástico 11 estará determinado normalmente 

por el número y tamaño de las aberturas de símbolos 12 que se han de for 

mar en la misma. El tamaño de las aberturas pueden variar dentro de una 

amplia gama pero las aberturas normales preden tener unos 10 mm o unos 

13 mm de altura.

El material de plástico puede tener el color necesario para ouc 

oonstraste con la superficie del metal a la que se aplica. Se puede em 

plear una cierta gama de colores, siguiendo los colores para indicar ca 

racterlsticas Aifemites de las chañas a las que sé aplieán las hojsa de 

plástioo. ' '
Se comprenderá que el método desorito anteriormente con relacián a
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La Fig. 1 se puede podiflour ea "I aentida da < uo las abertaraa pue*hn 
estar formadas en la película del material de plástioo antes de núe la ¡ 

película se corte en hojas individuales 11.

La Fig. 2 ilustra la parto de esquina 16 de una chapa 17 de materia, 
de plástico. La capa está, compuesta por tres partes que tiene los contor 
nos de los d&itos 1, 2 y 3. La apa 17 se forma y se aplica a la chapa 

16 por un mátodo similar desorito anteriormenye don relación a la Fig. . 

1. Los dígitos se cortan o se perforan de una película dd material de 

plástico similar a la película del rollo 10 y se colocan sobre la chapa 

caliente. El material de plástico, se reblandece, pero cuando se enfria 

el metal, el material de plástico se endurece para formar la capa 17 adhj. 

rida al /met?' l.

Seg&n el mátodo ilustrado en la Fig. 3, el material de la película 

de plástico se remplaza por material de plástico en forma particulada, !' 

o sea en forma de polvo o gránulos, y el aparato para formar las rbertu 

ras de los símbolos en el material laminar se reemplea por el aparato 

que comprende estarcidos que llevan agujeros en forma de los símbolos 

necesarios. En la práctica se eligen estarcidos apropiados 18, bien a me 

no o automáticamente como oon el mecanismo formado de aberturas, y se oo 

locan sobre la superfioie de la chapa 19 que se desea marcar o adyacentes 

a dichas superficies.Parte del material de plástico particulado 20 se 

sacude o se impele a travSs de los agujeros 21 en los estarcidos 18 so 

brebre.la superfioie metálica adyacente. El oalor del metal funde o sin 

teriza el polvo o gránulos y, cuando se enfria el metal,"el material de 

plástico que pasa a trav&s de cada agujero se endurece para formar una 

capa 22 adherida el metal y virtualmente con la forma de oicho agujero, 

según se ilustra en la Fig. 4. La capa puede tener normalmente, como en 

el caso anterior, un espesor de aproximadamente 0,5 nm. La capa formada 

por el polvo o gránulos puede tener diminutos poros pero aún asi contitu

30 ye una capa de contorno reconocido
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Si se desean quitar las mareas se pueden hacer saltar o se pueden 

eliminar quemándolas.
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N O T A
Descrita sufientemente la naturaleza del invento, asi eomo la manera 

de realizarlo en lapr&ctica se hace constar oué las disposiciones ante 

riormente indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle en cuan 

to no alteren su principio fundamentql, también se hace constar que el 

invento corresponde a una solicitud de Patente presentada en Inglaterra 

r.c 33*927/74 de 13 de septiembre de 1974! acogiéndose por lo tanto a loe. 

beneficios nue conceden los Convenios Internacionales en vigor,.siendo 

lo que constituye la esencia del referido invento y por lo que se solici 

ta Patente de Invención por 20 años en España, sobre! PROCEDIMIENTO PARA

APLICAR MARCAS DISTINTIVAS A UN ARTICULO METALICO! earicterizlndosa por
- * '  '

lo siguiente!

1. - Procedimiento para aplicar marcas distintivas a un articulo me 

talico caracterizado porque se aplica material plústico al artículo ouan 

do el articulo est& caliente, elmaterial plástico as reblandece por el m  

lor procedente del articulo, y se reblandece, según ae enfria el urtlcu 

lo, de tal manera que forma una capa de material adeherido al articulo . 

comprendiendo una característica distintiva de las marcas la forma del 

oontomo de la capa.

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado porque &  

material plástico tiene la forma de una hoja, por lo menos una abertura' 

de contomo elegido y característico se. forma en la hoja, y la hoja perfo 

rada se aplica al articulo.

3. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado porque

el material plástico tiene la forma da uña hoja, la hoja se conforma paia 

presentar un contorno exterior con una forma elegida y caraoterlstica, 

y la hoja conformada se aplica al articulo. '

4. - Procedimiento según la reivindicsión 1, caracterizado poique el

*



- 8-

C?

10.

15.

material de plástico se encuentra en forma particulada y se hace pasar 

a trav&s de por lo menos un agujero de contorno elegido y característico! 

en un estarcido para formar una capa de contorno similar sobre el articu 

lo.
5*- Procedimientosegún cualquiera de las reivindicaciones anteriora^ 

caracterizado porque el articulo metálioo comprende Unaloja procedente cb 

un tren de laminación, y porque el calor de la hoja es el calor residual 

del proceso de laminación.

6. - Brodedimiónto según cualquiera de las reivindicaciones auterio_ 

res, caracterizado porque el material de plástico comprende nilón.

7. - Procedimiento para aplicar marcas distintivas a un articulo me_ 

talico, tal y como queda sustancialmente descrito en la presente Memoria 

e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 8 hojas escritas á máquina por Una sola cartu

Madrid; ° D Mt&. ^

BRAITHWAITB & CO. PNGINP3RS LIMIT!3)

20



BRAITHWAÍTE & EN&INEERS LmnTED, Hona única.
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