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DESCRIPCION

Emblema para vehiculo motorizado y método de
realizacion del mismo.

1. Campo de la invencion

La presente invencion se refiere a emblemas que
tienen una forma tridimensional para vehiculos mo-
torizados, en particular para automéviles, camiones y
furgonetas. La presente invencion también se refiere a
un método de realizacién de tales emblemas a partir
de una ldmina de metal, en particular a partir de una
lamina de aluminio. Adicionalmente, la invencion se
refiere a un método para fijar el emblema a un vehi-
culo motorizado y a un vehiculo motorizado que tiene
el emblema fijado sobre si.

2. Antecedentes de la invencion

Los vehiculos motorizados tales como automdvi-
les, camiones y furgonetas estin comtinmente provis-
tos de emblemas que llevan una marca o logotipo del
fabricante del vehiculo motorizado. Tales emblemas
pueden ser de una forma tridimensional y estan ti-
picamente unidos al exterior del cuerpo del vehiculo
motorizado. Por ejemplo, el emblema puede tener una
forma céncava ovalada y llana tal como por ejemplo
el emblema utilizado por la compaiifa Ford. Tal em-
blema estd unido a un vehiculo motorizado, por ejem-
plo por medio de pegamento o una cinta adhesiva, con
su lado concavo orientado hacia el cuerpo del vehicu-
lo motorizado. El otro lado, es decir el lado de forma
convexa forma entonces la parte visible del emblema
cuando estd unido al cuerpo del vehiculo motorizado.
Este lado visible del emblema estd tipicamente pro-
visto de un disefio grafico tal como, por ejemplo, una
capa coloreada o la impresion de una marca. Una capa
protectora recubre tipicamente el disefio grafico.

Un método de formacion de emblemas de auto-
movil estd descrito, por ejemplo, en el documento US
3.773.568. De acuerdo con el método alli descrito,
una ldmina de aluminio primeramente se trata y pos-
teriormente se provee de una imagen de esmalte resi-
noso coloreado y un recubrimiento protector de epoxi.
A continuacién, la ldmina puede ser sometida a opera-
ciones mecdnicas adicionales para formar el emblema
final deseado. Se ha encontrado, no obstante, que tales
emblemas cuando se conforman en formas tridimen-
sionales sufren una pobre resistencia a la corrosién.
Asimismo, se observaron pequefias roturas, también
Ilamadas microroturas en el recubrimiento protector.
Como resultado, el emblema puede perder su buena
apariencia durante la vida util del vehiculo motori-
zado, lo que es particularmente una preocupacioén en
automoviles y furgonetas.

3. Sumario de la invencién

La presente invencién proporciona un método pa-
ra realizar un emblema (10) para vehiculos motoriza-
dos, comprendiendo dicho método, en el orden dado,
las etapas de:

- proporcionar una ldmina (5) de metal que tiene
superficies principales opuestas primera (15) y segun-
da (16);

- aplicar un disefio grafico (2) deseado sobre una
primera superficie principal de dicha ldmina;

- cortar y conformar a partir de dicha lamina (5)
de metal un emblema (10) que tiene una forma tridi-
mensional; y

- aplicar un recubrimiento protector (1) en di-
cho emblema sobre dicho disefio grafico (2) mediante
recubrimiento por pulverizacién o recubrimiento en
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polvo, por el que dicho recubrimiento protector (1)
se extiende sobre el extremo entre dichas superficies
principales primera y segunda.

Los ensayos de corrosion acelerada indican que
cuando el emblema estd formado de acuerdo con el
método de la invencidn, el emblema probablemente
tendrd muy poca o ninguna corrosién a lo largo de
la vida qtil del vehiculo motorizado y no se observa-
ron sustancialmente roturas en el recubrimiento pro-
tector. En particular, aplicando el recubrimiento pro-
tector después de cortar y conformar el emblema en la
forma tridimensional deseada, pueden evitarse las mi-
croroturas. Asimismo, utilizando recubrimiento por
pulverizacién o recubrimiento en polvo para aplicar
el recubrimiento protector, los extremos, que tipica-
mente se corresponden con el grosor de la ldmina de
metal inicial, entre las superficies principales primera
y segunda, también estdn provistos del recubrimiento
protector. Se cree que esto proporciona una resisten-
cia superior a la corrosién del emblema metalico.

Asi, de acuerdo con un aspecto adicional de la
presente invencidon también estd provisto un emble-
ma (10) que tiene una forma tridimensional para unir-
se a un vehiculo motorizado, estando dicho emblema
(10) hecho de metal y teniendo una primera superfi-
cie principal (15) y una segunda superficie principal
opuesta (16), teniendo dicha primera superficie prin-
cipal (15) un disefio grafico (2) que forma la parte vi-
sible de dicho emblema (10) cuando se une al vehi-
culo motorizado, en el cual dicha primera superficie
principal (15) comprende un recubrimiento protector
(1) sobre dicho disefio grafico (2) y en el cual dicho
recubrimiento protector (1) se extiende sobre el extre-
mo (12) entre dichas superficies principales primera y
segunda.

En otro aspecto, la presente invencién se refiere a
un método para proporcionar un vehiculo motorizado
con un emblema tridimensional, que comprende las
etapas de fijar el emblema de la invencidn al cuerpo
exterior de dicho vehiculo motorizado.

Aun adicionalmente, la invencién proporciona un
vehiculo motorizado que comprende el emblema tri-
dimensional de la invencién fijado a su cuerpo exte-
rior.

4. Breve descripcion de los dibujos

La invencién se describe adicionalmente con re-
ferencia a los siguientes dibujos que estin tnicamen-
te destinados a ilustrar la invencién y que no deben
tomarse como limitativos de la invencién en ningtin
aspecto.

La figura 1 muestra un dibujo esquematico de una
realizacién de un emblema tridimensional de acuerdo
con la invencién.

La figura 2 muestra una seccidn transversal a lo
largo de la linea A-A del emblema de la figura 1.

5. Descripcién detallada de la invencion

De acuerdo con el método de realizacién del em-
blema en 3-D, se proporciona primeramente una la-
mina de metal. La ldmina de metal puede ser de
cualquier metal que pueda ser utilizado para reali-
zar emblemas para vehiculos motorizados, en parti-
cular automdviles. Tipicamente, la ldmina de metal
serd una ldmina de aluminio pero también pueden uti-
lizarse otras ldminas de metal tales como una ldmina
de acero. El grosor de la ldmina estard generalmente
entre 0,5 mm y 1 mm. La ldmina puede ser primera-
mente tratada de manera que mejore la adhesion de
los recubrimientos, en particular los recubrimientos
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de pintura sobre ésta. Por ejemplo, cuando la 1dmi-
na estd hecha de aluminio, puede ser tratada segin se
describe en el documento US 3.773.568.

A un primer lado principal de la ldmina de metal
se aplica entonces un diseflo gréfico. El disefio grafico
puede incluir letras, nimeros o cualquier otro signo
tal como imdgenes e iconos. El disefio grifico pue-
de estar compuesto de una tnica capa o de multiples
capas. Tipicamente, la capa o capas que comprenden
el disefio grafico comprenderdn tintes o pigmentos de
color. También, la capa o capas del disefio grafico ti-
picamente incluirdn uno o mas polimeros tales co-
mo, por ejemplo, un polimero basado en alquilo, un
polimero acrilico o un poliuretano. El disefio grafico
puede ser aplicado mediante cualquier técnica desea-
da para aplicar disefios graficos. Por ejemplo, un di-
seflo impreso puede ser aplicado mediante impresion
por serigrafia, impresién por tampén o almohadilla o
grabado al aguafuerte. Antes de la aplicacién de las
capas que constituyen el disefio grafico, generalmen-
te se preferird aplicar uno o mas imprimadores que
mejorardn la adhesion del disefio grafico a la ldmina
de metal.

Seguidamente a la aplicacion del disefio gréafico se
conforma el emblema a partir de la ldmina de metal
cortdndola y conformédndola en la forma en 3-D de-
seada. Por ejemplo, con una herramienta apropiada,
puede cortarse y conformarse un emblema ovalado y
convexo (10) segtin se muestra en la figura 1 a partir
de la ldmina de metal en la cual el disefio grafico estd
en el lado convexo del emblema. Cuando se ve desde
el lado opuesto, el emblema es céncavo. Tipicamen-
te la concavidad es una concavidad superficial, por
ejemplo de una profundidad de entre 1 y 10 mm. El
emblema también puede ser repujado adicionalmen-
te. Tal repujado puede llevarse a cabo antes o después
de cortar y conformar el emblema a partir de la 1a-
mina de metal. Preferiblemente, el repujado se lleva
a cabo, no obstante, simultaneamente con la confor-
macién y corte del emblema a partir de la 1dmina de
metal. Con objeto de proteger el disefio grafico du-
rante la manipulacién y conformacién de una forma
en 3-D para el emblema a partir de una ldmina de me-
tal, una pelicula protectora temporal puede laminarse
sobre el disefio grafico antes de conformar y cortar el
emblema a partir de la 1dmina de metal. Para este pro-
posito, se puede usar por ejemplo una pelicula basada
en polietileno que puede ser laminada en frio en la 14-
mina de metal. Después de la operacién de cortado y
conformado, la pelicula protectora temporal necesita
ser retirada.

Siguiendo a la conformacién y cortado del emble-
ma, se proporciona al emblema un recubrimiento pro-
tector sobre el disefio grafico. El recubrimiento pro-
tector es generalmente claro y transparente y estd ge-
neralmente compuesto de una resina. El recubrimien-
to protector también puede estar tintado. Tipicamente,
se utiliza una resina dura curable tal como una resina
acrilica curable o una resina de epoxi para el recubri-
miento protector. El grosor del recubrimiento protec-
tor estard generalmente entre 30 ym y 150 pum, prefe-
riblemente entre 50 yum y 100 ym. El recubrimiento
protector se aplica mediante recubrimiento por pulve-
rizacién o recubrimiento en polvo.

Cuando se aplica el recubrimiento por pulveriza-
cion, la composiciéon de recubrimiento para la capa
protectora puede comprender la resina disuelta en un
disolvente o, alternativamente, la resina para el recu-
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brimiento protector puede ser una resina caliente fun-
dida en cuyo caso puede omitirse el disolvente. Du-
rante el recubrimiento por pulverizacién, el emble-
ma se sostiene desde su lado trasero, es decir, el lado
opuesto al lado que lleva el disefio grafico. La pulveri-
zacion se puede llevar a cabo manualmente o median-
te el uso de un pulverizador robético. El emblema se
pulveriza de una manera tal que cubra completamen-
te el disefio grafico. La pulverizaciéon también se ex-
tiende sobre los extremos entre la primera superficie
principal del emblema que lleva el disefio y la segun-
da superficie principal que forma la parte trasera del
emblema. Asi, como puede verse en la figura 2, el re-
cubrimiento protector se extenderd, por ello, sobre el
extremo (12) entre el lado céncavo y convexo del em-
blema (10).

De acuerdo con una realizacién preferida, el recu-
brimiento protector se aplica mediante recubrimien-
to en polvo. El recubrimiento en polvo es un proceso
de recubrimiento por pulverizacién electrostitica en
el cual se dispersa un polvo de recubrimiento en una
corriente de aire y pasa a través de un campo de des-
carga de corona, donde las particulas de polvo adquie-
ren carga electrostatica. Las particulas son atraidas y
depositadas sobre un objeto a recubrir, conectado a
tierra. Asi, conectando el emblema a tierra, éste puede
ser recubierto con polvo con el recubrimiento protec-
tor. El recubrimiento en polvo del emblema también
supone tipicamente fundir o derretir las particulas de
polvo por calentamiento, de manera que las particulas
de polvo formen una pelicula o recubrimiento. El ca-
lentamiento se lleva a cabo tipicamente utilizando un
horno, por ejemplo un horno de conveccién. Técni-
cas alternativas de calentamiento pueden incluir mé-
todos de calentamiento por infrarrojos, calentamiento
por resistencia y calentamiento por induccién. Para
recubrir el emblema utilizando recubrimiento en pol-
vo, el emblema se coloca sobre una plantilla o se sos-
tiene, de otro modo, por su lado trasero por lo que
se tiene cuidado en no cubrir los extremos del emble-
ma entre las superficies principales primera y segunda
del emblema. El emblema se pulveriza a continuacién
electrostaticamente para la capa protectora con un re-
cubrimiento en polvo por lo que el polvo se deposi-
ta sobre la primera superficie principal del emblema.
También, se ha encontrado que el polvo también se
deposita en el extremo (12) entre las superficies prin-
cipales opuestas primera y segunda del emblema (10).
La pulverizacion electrostética se lleva generalmente
a cabo a temperatura ambiente. Después de la pulve-
rizacién, el emblema se somete a calentamiento, por
ejemplo, colocdndolo en un horno, para provocar con
ello que las particulas de polvo se fundan de manera
que formen una pelicula de recubrimiento protector.

Utilizando el método de la invencién, puede for-
marse un emblema como el mostrado en las figuras 1
y 2. Como se muestra en la figura 1, el emblema (10)
tiene una forma ovalada y seglin puede apreciarse a
partir de la seccién transversal mostrada en la figura
2, el emblema (10) es convexo. La primera superficie
principal (15) estd en el lado convexo del emblema
(10) y opuesta a ésta estd la segunda superficie prin-
cipal (16) en el lado concavo del emblema (10). La
profundidad de la concavidad del emblema (10) estd
tipicamente entre 1 mm y 10 mm. Entre las superfi-
cies principales primera y segunda estd el extremo 12
que conecta entre si las superficies principales opues-
tas. El extremo (12) se corresponde tipicamente con
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el grosor de la ldmina de metal usada para formar el
emblema. El emblema (10) incluye adicionalmente un
repujado segiin se muestra mediante la referencia nu-
mérica (3). Sobre la primera superficie principal de la
ldmina (5) de metal, estd provisto un disefio grafico
formado mediante una pelicula impresa (2) y, super-
puesta a la pelicula impresa (2), hay un recubrimiento
protector (1). Como puede verse en la figura (2), el re-
cubrimiento protector (1) se extiende sobre el extremo
(12) entre las superficies principales primera y segun-
da del emblema (10). El recubrimiento protector (1)
también puede extenderse sobre parte de la segunda
superficie principal (16).

El emblema, por ejemplo el emblema (10) de la
figura 1 puede estar unido al cuerpo exterior de un ve-
hiculo motorizado, en particular un automévil o una
furgoneta. El cuerpo exterior del vehiculo motorizado
puede estar adaptado para la recepcién y posiciona-
miento del emblema. Por ejemplo, con el emblema
(10), el cuerpo exterior puede comprender una ranura
o rebaje eliptico correspondiente a las dimensiones de
la forma ovalada del emblema (10). Alternativamente,
el cuerpo exterior puede comprender una porcion ele-
vada que se corresponde con las dimensiones del lado
céncavo del emblema (10) de manera que el emblema
(10) puede colocarse sobre la porcidn elevada. El em-
blema estard tipicamente fijado al cuerpo exterior de
los vehiculos motorizados por medio de un pegamen-
to, por ejemplo un adhesivo sensible a la presién o
un pegamento fundido caliente, o utilizando una cinta
adhesiva tal como por ejemplo una cinta de espuma
acrilica de doble recubrimiento.

Los siguientes ejemplos ilustran adicionalmente la
invencién y no estin destinados a limitar la invencién
en modo alguno.

Ejemplos
Meétodo de ensayo-Resistencia a la corrosion

El emblema completado fue expuesto a un ciclo
térmico (10 ciclos) en combinacién con un tratamien-
to sal - 4cido acético acelerado con cobre. Esto corres-
ponde al método de ensayo ASTM (Sociedad Ame-
ricana para Ensayo y Materiales) método n°® B 368-
97. Después de que se completase el ensayo, los em-
blemas fueron examinados visualmente para observar
si habia corrosion, particularmente corrosion visible
que partiese de los extremos del emblema. Se anot6
la ausencia o presencia de corrosion. Se descont6 la
corrosién que tuvo lugar en areas de la parte trasera
del emblema que no fueron protegidas.

Las superficies superiores de los emblemas fueron
también evaluadas en cuanto a la presencia de roturas
y corrosion.

Ejemplo 1

Se obtuvo de Baco Metal Centres (Tipton, Reino
Unido) una lamina de aluminio de acabado brillan-
te (0,65 mm de grosor) con las dimensiones de 173
cm x 457 mm. La ldmina de aluminio fue desengra-
sada y activada haciéndola pasar a través de un bafio
de sosa cdustica, después aclarada con agua y seca-
da al aire. Una superficie de la 14dmina de aluminio
fue entonces imprimada aplicando un recubrimiento
de un terpolimero de poli(butiral de vinilo), poli(al-
cohol vinilico) y poli(acetato de vinilo) basado en di-
solvente, disponible como SVP2003 de Development
Associates Inc. (North Kingstown, Connecticutt, Es-
tados Unidos) con un grosor de aproximadamente 2-
3 um. El recubrimiento imprimador fue entonces cu-
rado a una temperatura de 60°C durante alrededor de
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1 minuto.

La superficie imprimada de la ldmina de alumi-
nio fue entonces impresa empleando un procedimien-
to de serigraffa utilizando una tinta de serigrafia ba-
sada en azul alquidico (disponible como ndmero de
producto SSTL86740 de Gibbon Inks and Coatings
Wimbledon, Reino Unido) en la forma de un grafico
que representa el disefio de logotipo de la compaiiia
automovilistica Ford. La ldmina se imprimié de una
manera que proporcionase una fila de seis areas grafi-
cas separadas correspondientes a las posiciones donde
debian ser finalmente cortados los emblemas. La tinta
de serigrafia se secé en un horno de circulacién for-
zada de aire a una temperatura de 160°C durante 20
minutos.

Una pelicula polimérica basada en polietileno
transparente tintado de azul con un grosor de 0,05
mm, fue laminada en frio sobre la superficie del gra-
fico y cubriendo la totalidad de la Idmina para protec-
cién temporal del grafico contra el arafiado durante
las operaciones de corte y conformacion.

Los seis emblemas individuales fueron cortados,
a continuacion, de la lamina en la forma de un 6valo
con una longitud de aproximadamente 120 mm de lar-
g0 vy 55 mm de ancho, llevando cada uno el logotipo
de la compafiia automovilistica Ford.

Las piezas ampliamente planas se conformaron
entonces en una forma de convexidad superficial uti-
lizando una herramienta de conformacién en frio. Al
mismo tiempo fueron repujadas las dreas correspon-
dientes al disefio del logotipo de Ford. La pelicula de
proteccion temporal basada en polietileno fue retirada
entonces de la superficie portadora del gréfico.

Las piezas fueron montadas individualmente en-
tonces sobre un vastago o plantilla de soporte y fi-
nalmente recubiertas por pulverizacién utilizando un
pulverizador robético para proporcionar un recubri-
miento continuo que cubre la superficie superior del
emblema que lleva la impresién, no siendo enmasca-
rados por la plantilla los extremos de corte de los em-
blemas y las porciones del lado posterior del emble-
ma. El recubrimiento comprendia una melamina acri-
lica monoempaquetada basada en disolvente obtenida
como RK-O121 B Super Mar de DuPont (Wilming-
ton, Delaware, Estados Unidos). El recubrimiento in-
coloro, claro, se secé entonces durante 30 minutos a
140°C en un horno de circulacion forzada de aire pa-
ra proporcionar un grosor de recubrimiento seco de
aproximadamente 50 ym.

El emblema completado fue entonces ensayado en
cuanto a resistencia a la corrosién segun se describi6
anteriormente. Los resultados del ensayo mostraron
que no hubo ninguna corrosién en los extremos ni en
la superficie superior del emblema. Adicionalmente,
tampoco se pudo observar ninguna evidencia de rotu-
ras sobre la superficie impresa.

Ejemplo 2

Se repiti6 el ejemplo 1 con la excepcién de que
el recubrimiento protector final se aplicé al emble-
ma impreso y formado utilizando técnicas de recubri-
miento en polvo.

Los emblemas individuales fueron sostenidos so-
bre plantillas en una cinta transportadora continua.
Los emblemas se hicieron pasar entonces a través de
una zona de recubrimiento en polvo en donde tuvo lu-
gar una deposicion controlada de particulas de pintura
en polvo cargadas electrostdticamente. Los emblemas
fueron totalmente recubiertos de polvo con la excep-
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cion del drea pequefia en la parte trasera del emble-
ma enmascarada por la plantilla de apoyo. El recubri-
miento en polvo comprendié un poliuretano/epoxi.
Los emblemas recubiertos de polvo se hicieron pa-
sar a continuacién a través de un horno mantenido a
200°C durante 5 minutos para curar el recubrimiento
en polvo y ligarle al emblema para formar un recubri-
miento protector continuo. El grosor del recubrimien-
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to protector fue de aproximadamente 100 ym.

Los emblemas completados fueron ensayados en
cuanto a corrosion e inspeccionados segtn se descri-
bi6 en el método de ensayo anterior. Los resultados
del ensayo mostraron que no hubo ninguna corrosién
en los extremos ni en la superficie superior. Adicio-
nalmente, no se pudo encontrar ninguna evidencia de
roturas sobre la superficie impresa.
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REIVINDICACIONES

1. Método para realizar un emblema para vehicu-
los motorizados, comprendiendo dicho método, en el
orden dado, las etapas de:

(a) proporcionar una lamina (5) de metal que tiene
superficies principales opuestas primera (15) y segun-
da (16);

(b) proporcionar un disefio grafico (2) deseado so-
bre una primera superficie principal (15) de dicha l4-
mina;

(c) cortar y conformar a partir de dicha ldmina un
emblema (10) que tiene una forma tridimensional; y

(d) aplicar un recubrimiento protector (1) en dicho
emblema sobre dicho disefio grafico mediante recu-
brimiento por pulverizacién o recubrimiento en pol-
vo, por el que dicho recubrimiento protector se ex-
tiende sobre el extremo (12) entre dichas superficies
principales primera (15) y segunda (16).

2. Método de acuerdo con la reivindicacién 1 en el
cual antes de la aplicacién de dicho disefio grafico, se
aplica un recubrimiento imprimador sobre dicha pri-
mera superficie principal de dicha ldmina de metal.

3. Método de acuerdo con dicha reivindicacién 1
en el cual dicha forma tridimensional de dicho emble-
ma comprende una convexidad en la cual el lado con-
vexo estd formado por dicha primera superficie prin-
cipal.

4. Método de acuerdo con cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores en el cual, antes, durante o
después de conformar dicho uno o mas emblemas, se
repuja un disefio sobre dicha primera superficie prin-
cipal de dicha ldmina de metal.
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5. Método de acuerdo con cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores en el cual dicho metal se se-
lecciona entre aluminio y acero.

6. Emblema (10) que tiene una forma tridimen-
sional para unirse a un vehiculo motorizado, estando
dicho emblema hecho de una ldmina de metal y te-
niendo una primera superficie principal (15) y una se-
gunda superficie principal opuesta (16), teniendo di-
cha primera superficie principal un disefio grafico (2)
y formando la parte visible de dicho emblema cuando
se une al vehiculo motorizado, en el cual dicha pri-
mera superficie principal (15) comprende un recubri-
miento protector (1), aplicado mediante recubrimien-
to por pulverizacién o recubrimiento en polvo sobre
dicho disefio gréfico (2) y en el cual dicho recubri-
miento protector se extiende sobre el extremo (12)
entre dichas superficies principales primera (15) y se-
gunda (16).

7. Emblema de acuerdo con la reivindicacién 6 en
el cual dicho emblema comprende una convexidad,
por lo que el lado convexo estd formado por dicha
primera superficie principal.

8. Emblema de acuerdo con la reivindicacién 7 en
el cual dicho metal es aluminio o acero.

9. Método para proporcionar un vehiculo motori-
zado con un emblema tridimensional, que comprende
las etapas de fijar el emblema de cualquiera de las rei-
vindicaciones 6 a 8 al cuerpo exterior de dicho vehi-
culo motorizado.

10. Vehiculo motorizado que comprende un em-
blema tridimensional de cualquiera de las reivindica-
ciones 6 a 8 fijado a su cuerpo exterior.
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