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FROCEDIMIENTO FARA APLICAR MARCAS DISTINTIVAS A UN ARTICULO METALICO.
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ST residente en 59 Church Road, Great Bookhsm, Leatherhead,
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- le presente invencidn se refiere a un procedimiento para apli
, c;.r narces distintivas en artioulos metdlicos, .
5 Pn la produccidn de artlculos me‘ti]ﬁjtoi')s,! por ?39mplo cha

‘ pa y secciones, suele ser conveniente splicar marcas dint’int__i;

Se vas en los artlculos los antes poaiﬁle despuds de su pr&du_; .
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(8¢ mezclen con la s de otra cspecificacidn.

-ante, las marcas pucden tener las carscteristicas ne esarias para que el

-2

;
ccidn. 4 menos que se efectue la operacion, pueden surgir dificultades.
Por ejenplo, & Veoces ocurre que se produce sucesivamente chapas de acero
pars un nlmero diferente de. cspecificaciones y, al menos que se’ fenga un

considerable cuidado, puede ocurrir gue 1astchapas de iuna especificacidn

Con vistas a reducir este tipo de dificultadés, ge ha propuesio unin
etiquetas a los artloulos segln se producen y ﬁientras estdn todavia ce
lientes.No obstante, se han encontrado difioultedes en hallar o desar#g
1lar un material que sea iddneo para utilizarse en tales etiquetas. La
finalidad del presente 1nvento es proporcional un mdtodo perfecclonauo
de ethuetar o marcar de otro modo articulos metdlicos.

Desde un aspepto, el presente invénto qonsiste en un pﬁq@?dimiehtqt
para aplicar marcas distintivas enm un articulo met&liqo, que se caréctg
Tiza porque se aplica material de pldstico al articulo- cuando el e:%iqgi
lo ewtd caliente, el material. de plistico se reblandece por el calor pro}
cedente del artloulo y se cursa, scgin se enfria el arficulo,‘de.tal maﬁg
ra que forma una capa de material adherida al articulo, cénprendigndo.
una caracteristica distintiva de las marcas la forma del contorno de la
qhapa. . )

Las marcas distiniives comprenderan normalmente una pluralidad ﬁéh 4
letras digitos o simbolos semejantes. Tales simbolos se ‘pucdsn wbilizar
para indicar caracteristicas éal¢s oomo tamafio, nﬁmerb'Qe yartida de p:g
ducidn calidad, composicidn y fecha de fabrioacién,'&el artloulo marcadel

Las marcas pueden tener las caraoteriaticés necesarias para que la
capa de material de pldstico %tenga una shertura o aberturas cuyo contor

no o contornos representan el simbolo o slmbolos en cuestidn. Como vari

borde exterior de la capa de plastico constituya ei,éontétno}de simbolo o
simbolo. Cuando hay mds de un simbolo, la capa puede Comprender una plu

ralidad de partes separadas unas de otras.
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| con mis detalle tomando como referencia los.dibujos i.ci:]untos, en 165 qués '

‘invento.

Se puede utilizar cualouiera de una amplia gama de maﬁeri&lga de
plastico. Los materiales termoplasticos son freouen'bemente iddneod puea'ln
aque ce resblardecen y tienden a volverse adherentes cuando se calientan,
¥ recuperen. su naturaleza original virtualmente al enfria.::_'se de ruevo,.
La eleccidn de un material apropiado susle depender de factores .1;ales co,
mo la. temperaturs del artloulo gue se dosea marcar, el poder de adherem
cia necesarlio y el grado en que se desec que les maroas resigtan la. abra
8idn. La eleccidn de un material apropisdo me dbtemina medor consideran ;
do dichos Pactores y realizando experimentos despuas. B nildn- s un mat
rial con propiedades gue han demostrsdo en m_‘ucho_s casos #er iddneas pars
lg pr&ctafca del presente invento. A veceé se p{xeden emplear materialés i:
termoendurecibles, particularmente cuando se aplican en rorma. partioul
ae(rﬁn se describiri& mds adelante , A este respecto ‘Be comprendera que. '
las referencias que hacen & la aplicacidn de mé'terialea de pldstioo & le
arﬁculos metalicos pre’cendén comprender el e‘mplqo' de materiales que
cuando se calientan ¥ 8e 'enfria_m df nuevo de covierten en materiales plis

»

ticos. .
A continuacidn’' se exponen ejnplos de el invento que se desoribirdn

* La Fig. 1 es una vista esquemitica en pbrsp@cti’n gue ilustra un m_!_ _
todo de aplicar marcas distintivas a uns c;.ha:ia metﬁica segin ol presente
invento. ) "

La Pig. 2 es wna vista en planta de uns esquina de una ohspa a la

que se han aplicado marcas distintivas por otro m3todo spgun el presente

La PFig.3 es wna vista esquemdtioa en perspectiva que ilustra una feg|
ge oen otro md3todo segin el presente inventos y | o

La Fig.4 es una vista en perspectiva de una osquina de chapa. me'kili
ca con marcas d.:.atint:.vaa que s8¢ han aphcado e la niama. por el u&todo

11ustrado en la Fig.3.
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| %1 mdtodo ilustrado en lz Fig. 1 se ha concebico para emplearse en la

| rag formadas como las letras A, B y Ce Flgparato es ajuétable, vor lo gu

aplicacidn de marcas distintivas a cahapas o planchas de acero éegﬁn’sa
len todavia caliente, del tren de laminaczan, pero os evidente que el mé
todo podria tener ficil adaptacidn para marcer otros articuloa.

Laz mercas se aplican mediante un aparato situado en una secclbnde
mzrcare Tl aparato fe abastece con una cantidad de pelicuda de material
de plastico, por ejemplo nildn. Fl tiro de material de @astico em&leaﬁdo.
depende en parte de la temperatura del metal qué haya de racibir el métg
rials, Por ejemplo, 1la pelicula puede tener un espesor de 0,5 mm. Fl mate |
rial se gbastece en forma de rollo 10. Se wtiliza wn dispoéiﬁvo_cortaﬂor
(no iluétrado) para cortar hojas individuales 11 de tamafid apfbpiado del
rolio de pleicula. Fn otra modalidad (me ilustrﬂda) la palicula se suminm
tra en forms de un paquete de hojaa.

El aparato comprende tambidn medios de punzonado o pérforadores- '

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

hojas 11 de material de pldstico, teniendo cada sbertura el contorno dr
una letre, nimero dlgito u otro simbolo. La hoja 13 tiene aberturas 12 i'
I
i

formadas como las letras Dy By F, nientras que la hoja 14 tiene abertu

curlouiera de una plutalidad de diferentes sberturas de simbolos se pue_
de n formar en cada uno de una pluralidad de lugares en uma hoja 11.'@1
aparato se puede ajustar a mano, pero eé preferible gue se ajuste automd
iicamente en respuesta a la infgrmaci&n que la proporciona un ord;nador
o dispositive similar. Por ejemplo, si un ofdonador controla el trdn de
kﬁinaci&n, el mismo ordenador se puede utilizar para aju&tar sl aparato
¥y reradisponer las aberturas de simbolos apropisdoes que se han de formar
en la hoja., Por ejemplo si un simboloy -0 grupo de simbolo me uwbtilizs -
para indicar el espesor de la chapa, el ajuste de los rodillos:del treﬁ,
de laminacibn para alterar elespesor de la cjapa puede egtar corfelacig

nado en el ordenador con ajuste del aparato para que las czhapas estdn |
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-constrazste con la superficie del metal a la que se ;piica. Se puedé em__

siompre mercadns con los slmbolos o grupos A simbolos duo indiquon au
eapegor correcto. A ' ‘
La hoja perforada 13 se aplica a la superfioie de la bhapa épropia
da de la cual se ilugtra solamente una parte 15, La temporatura de la cin
va 15 pueds ser dé aproximadamente 1508C cuendo aloanza la seccibn de ma“
cars EL calor hace que la hoja de plastifo 13 se reblandecos, ¥y a2 medida
que se enfria el metal, el material de pl&sﬁioﬁ se ocurs o endurece para
formar una. ocara adherida al metal, La chapa se ﬁuede dejar enfriar de ui
modo natursl, o se puede refrigerar por aplicacidn de un fluide refrige
rante que puede ser aire..Bl material de plastico pﬁede quedar ligeramen
te chamuscado o alterado de o¥ro modo dedido ala tempraturaxblativamewh
elevada, pero estd suele carecer de importancia. Ademaa, mientras la ho -
ja de plastico estd caliente, las formas de laa abertural 12 puadén cam_
biay 1igeramente, pero 1gua1mente en oste caso esto carede de 1mportancia
en tanto que los slmbolos continiien smendo facilmento reconoc1bles. A '
Cuando la hoja de plistico 13 se ha aplicaedo a lp chapa mot&lioa 15,
3sta se maca de la meccidn de marcar y su lugar es ocupado por oira chs
va (ho ilustrada) a la que se aplica la hoja de Qléatico 14, habiendose
perforado ya las dberturas>apropiadas en la hoja de plistico 14. .
- Bl famafio de las hojas de plistico 11 qetarirdetermingdo normalmeniq
vor el nlmero y tam?ﬁo de las aberturas de simbolos 12 que se han de for
mer en la misma. El°tamafio de les aberturas pueden variar dentro de wna
amplia gama pero las sberturas normmles pveden tener unos 10 mm o wnos
13 mm de altura.

El material de pldstico puede fener el color necesario para cuc

plear una cierta gama de colores, siguiendo los colores para indicar ca
Tecteristicas difemtes de las chavas a las que sé aplican las hojse de

rlistico, ,
Se comprenderd que ¢l mdtodo deserito anteriormente ocon relacidn a
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a dichas superficzea.?arte del meterial de pléstico particulado 20 se

"| brebre .la superficie metdlica adyacente, Bl oalor del metal funde o sin

Le Pig. 1 se pusde godiftour en ol meniido do cus las nburtlu‘n.n 12 pueiin
¢star formodas en la pelicula del matérial'de plastico antes de cue la .
pelicula se corte en hojas indiyiduales 11, .

La Fig. 2 ilustra-la parte de eséuina 16 de una chapa 17 de materid
de plistico. La capa estd compuesta por trea parteé que tiane 1os;oohtqg
nos de los ditos 1, 2 y 3. La apa 17 se forma'y se aplica a la éhapa ‘
16 por un mdtodo similar desorito anteriormenye don relaqién g lé Fig. ;
1. los digitos se cortan o se perforan de una pelloula dé meterial de
piistico similar a la pelicula del rollo 10 y se colocan sobre le chaﬁa

caliente. Fl material de plastico, se rebl“ndeoe, pero cuando me enfria

el medal, el material de plastlco se endurece pars formar la oapa 17 adhg

rida alfmetslo
© Segln el mdtodo ilustrado en la Fig. 3, el materidl de la pelidula

de plastico se remplaza por materisl de pldstico en forma particulada, ;

o sez en fo:ma‘de polvo o granulos, y el apara#o para formar las rbertu
ras de los simbolos en el material lsminar se reemplza por el aparatb .
que comnrende esiarcidos que llevan agujeros en forma de 10? gimbolos .
necesarios. Bn la préctica~se eligen estarcidos apropiados 18, bien a m

no o automdticamente como con el mecanismo fbrmado de aberturas, Y se co

| locan sobre la superficie de la chapa 19 que se degez marcar ) adyacentea_' '

sacuds o se impele a travds de 108 agujeros 21 en los estarcidos 18 so

terizs el polvo o grianulos y, cuando ase enfria el metal, el material dq
plastico que pasc a travds de cada agujero se endurece para formar una
capa 22 adherida el metal y #irtualmente con la forma de cicho agujero,l
segin se ilustra en la Fig. 4. La capa puedé teﬂer'normalmentq, como en:
el caso anterior, un espesor de aproximadamente 0,5 mms La .capa formada
por el polvo o grinulos puede tener diminutos poros perd adn asi contitu

Yo una capa de contormo reconocido,
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.. La’berial plastico $iene la forma de una ho ja, por lo monos una abertura
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ide realizarlo en 1apr&cts.ca. se hace constar nué las d:lspos:lciones ante_

foeneficios aue concedon 1ou Convenios In‘ternacionalea en vigor, siendo

':comprendiendo iina caracteristioa distintiva de las .marcas la forms del '

_jeontorno de la capae

’ Cl material pldetico tiene la forma de una hoja, la hoja se.conforms pam |

3i se desean quitar las mercas se pueden haoer salta.r ° ae puodon

eliminar quemandolas.

N 0 ‘I‘ A
Descrita suflentemente la naturaleza del invento, asi como la. maners

riormente indicadas son susceptiblea de modifioaoiones de detslle en ousmL
to no altesfen su principio fundamentql, también se hace constar gue el -
invento corresponde a una solicitud de Patente presentada, en Ing a‘berra

39927/74 de 13 de septiembre de 19743 acogiendose por lo- tmto alos.

lo que constztuye.la esencia del referido invento ¥ por o que se sol;oj..
48 Patente de Invezician poxr 20 afiog en E‘aphﬁa','so‘bfu' Pm»cmmmo PARA
APLICAR MARCAS DISTINTIVAS A UN ARTIGULO METALICO} oa.rioterizindoao por

lo s:.guien*bes
lo= Procedimiento pars aplicar marcas diatintivu & un aﬂimlo me

r‘talico caracterisado porque se.aplica material pliatvioo al articulo ousn
do el articulo estd caliente, elmaterial plastico se vrablangieoe per ol @
lor procedente del artioulo, y se reblg.pdece, segin se enfria el zrticu
1o, de tal maners gue forma una capa de material adeherido al articulo

2.~ Procedimiento segin la reivindioaoibn 1, caracterigado porq'ae e1 '

de contorno elegido y caracteristioco se. fama en la hojey, ¥y la hojs perrgj

rada se aplica sl articulo, . S o
" 3.~ Procedimiento segin la reivindioaci&n 1,. oaracterizado porque

resentar un contorno exterior con una forma elegide ¥y ouw’teristica,

y la hoja conformada se aplica al artioculo. V
4+- Procedimiento segin la reivindicadbn 1, caractorizado po; que el |
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material de plastico se encuentra en forma particulada y se hace paaar'
a travds de pof 1o menos un agujero de contorno elegido y carécjteristico:-
en un estarcido para fo;c'ma:; una capa de contorno simiiﬁr sobre el artien
lo. . ‘ ' )

5.- Procedimientosegin cuslquiera de las reivindioadioneq'gh@ériqra;
c;racterizado porque-el articulo metalido .comprende unah)ja prooeden-l;e &
un tren de lam.naeibn, y porque el calor de la ho:ja es el calor regidual
dei proceso de laminacidn. 3

6.~ Prodedimiénto segin cualquiera de las réivindicacioneﬁ aaterio
Tes, ca.:;:aj;cterizado porque el material de plastico comprep;ie, :;zigl,bn. V
Te— Procedimiento para aplicar marcas distintivas a un.ar"bioulo }ng.'
tdlico, tal y como quede sustancialmente descrito en la gre;sént;e ,_l_ie_morit;
e ilue'trado en los dibujos adjuntos. . ‘ _ '

Esta Hemoria. consta de 8 hojas eacrmtas a méquina por "Una- aolaAca.re,.
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