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Titulo: Proceso de fabricacion de rétulos mediante técnica serigrafica de aplicacion de barniz para con-
formacion de altorrelieves en figuras y letras que faciliten la lectura tactil ademas de la visual.

@ Resumen:

Proceso de fabricacion de rotulos mediante técnica seri-
grafica de aplicacion de barniz para conformacién de al-
torrelieves en figuras y letras que faciliten la lectura tactil,
ademas de la visual.

Se describe un proceso mediante el que resulta posible la O
conformacion de rétulos o letreros del tipo de los que utili-

zan escritura en altorrelieve centrado en el trazo, suscep-
tible de ser leidos e interpretados tanto de manera visual
como téactil. Partiendo de un rétulo y mediante un proceso
serigréfico de determinadas caracteristicas, se obtienen
altorrelieves en las zonas deseadas sin que el rétulo ori-
ginal pierda ni merme ninguna de sus caracteristicas, ni
siquiera, la de fotoluminiscencia.
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DESCRIPCION

Proceso de fabricacion de rétulos mediante técni-
ca serigréfica de aplicacion de barniz para conforma-
cion de altorrelieves en figuras y letras que faciliten la
lectura téctil ademds de la visual.

Objeto de la invencion

La presente invencién se refiere a un proceso de
conformacién de rétulos del tipo de los que utilizan
escritura en altorrelieve centrado en el trazo, que apor-
ta esenciales caracteristicas de novedad y notables
ventajas con respecto a los sistemas y medios cono-
cidos y utilizados para los mismos fines en el estado
actual de la técnica.

Mis en concreto, este proceso es aplicable a la
creacion de altorrelieves sobre rétulos fotoluminis-
centes, aunque no de manera exclusiva ya que pue-
den tomarse como soporte otros materiales, como el
vinilo o el papel.

Mais en particular, la invencién propone un pro-
ceso novedoso de conformacién de la escritura que
constituye este tipo de rétulos, mediante el que se
consigue, por un lado, mantener intactas las condicio-
nes de fotoluminiscencia de la base, y, por otro lado,
un proceso de fabricacion tanto mas econdémico cuan-
to mayor sea la produccion.

Bésicamente, el proceso es el siguiente: sobre la
placa soporte o sustrato (que puede ser fotoluminis-
cente o no) se coloca una malla formada por hilos y
rodeada de un marco metdlico. Sobre ella se aplica,
mediante pasadas, una emulsién (emulsién poco sen-
sible y muy densa adecuada para capas muy espesas
sobre tejido abierto), y sobre esta se coloca un negati-
vo.

Este negativo distingue las zonas que queremos
endurecer (creacion de altorrelieve) de las que no.

Sobre este conjunto exposicionamos la luz y lim-
piaremos posteriormente de la malla la emulsién no
endurecida.

A través de los huecos generados en la emulsion
se deja fluir el barniz (un tanto especial para el objeti-
vo precisado) y se deposita en el sustrato.

Tras un proceso de secado serd finalmente el al-
torrelieve deseado.

Antecedentes y sumario de la invencion

Es conocido por todos en general las dificultades
asociadas a determinados grupos de poblacién para
la lectura y/o interpretacién de mensajes de texto y/o
gréficos motivadas por la reduccién de su capacidad
visual, como ocurre, por ejemplo en el caso de los
ancianos u otros grupos en los que aparte de presen-
tar una notable reduccién visual, no son conocedores
del lenguaje “Braille” de escritura por puntos. Esta
situacién ha sido contemplada en las “normas sobre
accesibilidad” que, en su apartado de “Sefalética”, en
las que se define y describe como “Escritura en al-
torrelieve centrado en el trazo”, es decir, mensajes de
texto y/o graficos que estdn dirigidos a este sector de
poblacién, y en los que se combina simultdneamen-
te la impresion normal con la escritura de puntos. En
el estado actual de la técnica, existen procesos pa-
ra la elaboracién de carteles o letreros que cumplan
con estos requisitos (como por ejemplo la patente n°
200402743, “Proceso de conformacion de rotulos de
sefializacion del tipo de los que utilizan escritura en
Altorrelieve centrado en el trazo y escritura “brai-
lle”, aunque hay una laguna importante: la sefaliza-
cién de emergencia, que debe ser fotoluminiscente.
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Estos procesos eliminan o deterioran las propiedades
fotoluminiscentes del soporte.

La presente invencidn estd dirigida precisamente
a la conformacion de letreros, rotulos o similares, en
los que los mensajes que contienen se expresan de dos
maneras: mediante representacion gréfica y/o escrita,
y mediante altorrelieve, de modo que la interpretacion
de los textos y/o imdgenes pueda realizarse tanto de
forma visual como tactil.

A este efecto, la invencion se ha propuesto como
objetivo principal el hecho de proporcionar un proce-
so mediante el que resulte posible la conformacién de
rétulos que presenten las caracteristicas mencionadas
anteriormente, con una optimizacién de los medios
empleados y de los resultados obtenidos. Este obje-
tivo ha sido alcanzado plenamente mediante el proce-
S0 que va a ser objeto de descripcién en lo que sigue,
cuyas caracteristicas principales estdn recogidas en la
parte caracterizadora de la reivindicacion 1 anexa.

En esencia, el proceso prevé la utilizacién de dos
partes separadas e independientes, de las que una de
ellas es el soporte del texto/grafico impreso, y la otra,
que es una malla formada por hilos, es la destinada a
retener entre sus hilos una emulsién que formara un
molde. El proceso prevé la superposicion de ambas
partes, de tal modo que ambas formas de escritura (la
impresa en el texto, y los huecos tras el endurecimien-
to de la emulsién) quedan enfrentadas y superpuestas.
Posteriormente se realizan las pasadas necesarias de
barniz, con lo que, tras retirar la malla, se ha obtenido
el altorrelieve deseado.

Breve descripcion de los dibujos

Esta y otras caracteristicas y ventajas de la inven-
cién, se pondrdn mds claramente de manifiesto a par-
tir de la descripcién detallada que sigue de una forma
preferida de realizacién, dada dnicamente a titulo de
ejemplo ilustrativo y no limitativo, con referencia a
los dibujos que se acompafian, en los que:

La figura 1 representa una vista superior de la ma-
1la (1), rodeada por el marco metélico (2)

La figura 2 representa una seccién del alzado de
malla (1), en la que se observa el molde formado por
la emulsién (3), con los huecos (4).

Y en la figura 3 se observa el producto final, un
cartel en el que el trazo negro representa los altorre-
lieves (5) deseados, pudiendo se restos transparentes
o no.

Descripcion de una Forma de Realizacion Preferi-
da

Tal y como se ha indicado anteriormente, la pro-
puesta de la presente invencién consiste en la crea-
cioén de rétulos en los que interviene simultdneamente
la escritura impresa convencional (bien sea escrita o
gréfica) y su equivalente en altorrelieve. Para ello, se
proporcionan dos partes, de las que la primera va a
constituir el rétulo tras ser ambas tratadas de acuerdo
con las siguientes fases de proceso:

1) La primera parte, denominada sustrato, es
un rétulo fotoluminiscente convencional
(con cardcter ilustrativo y no limitativo),
en el que se representa, graficamente y/o
de manera escrita el mensaje deseado;

2) La segunda parte, denominada malla, vie-
ne determinada por el grosor de los hilos
y la separacién entre ellos. Estos parame-
tros determinardn el nimero de pasadas de
barniz que se deben dar para que se depo-
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site el barniz necesario para un grosor y al-
tura dados del altorrelieve. Es conveniente
aclarar que el hecho de reducir el nimero
de pasadas reduce considerablemente los
costes del proceso, por lo que la eleccién
de los parametros que definen la malla se
convierte en un factor determinante.

3) Esta malla estd rodeada de un marco me-
talico, y sobre ella se vierte una emulsién
poco sensible y muy densa. Posteriormen-
te se coloca sobre ella un negativo con las
imdgenes o texto objeto del altorrelieve.
En este negativo, dicho texto o iméagenes
es opaco a la luz ultravioleta, mientras que
el resto es transparente a dicha luz.

4) Posteriormente el conjunto se introduce en
una cdmara de vacio, con lo que se con-
sigue que el negativo quede perfectamen-
te unido a la emulsién. En esta cdmara se
proyecta una luz que, a una intensidad de-
terminada y durante un tiempo determina-
do, endurece la emulsién en aquellas zo-
nas que alcanza, es decir, en las que se en-
cuentran bajo las zonas transparentes del
negativo, mientras que en las zonas situa-
das bajo la parte opacas, es decir, el texto
0 imagen objeto, se mantiene como fluido.

5) Se extrae el conjunto de la cdmara de va-
cio, liberandose y retirdndose el negativo
(siendo éste reutilizable), y se limpian cui-
dadosamente los restos de emulsién me-
diante agua a presion, con lo que la malla
estd lista para ser usada como molde.

6) Una vez unidos sustrato y malla, sobre la
cara externa (anverso) de la malla se rea-
lizan unas pasada de barniz mediante una
racleta, depositindose dicho barniz en el
sustrato al pasar por los huecos del molde
de emulsion.

7) Se retira la malla, sometiendo al sustrato a
un proceso de secado.

8) Se repiten sucesivamente los pasos 6 'y 7,
hasta alcanzar los altorrelieves la altura de-
seada.

Esta malla, con su molde de emulsién, podré ser
reutilizado sobre nuevos sustratos, por lo que el pro-
ceso para un segundo ejemplar comenzard a partir del
punto 6. Esto da una idea de las ventajas econdmicas
que aporta el proceso segtin la produccién sea mayor.

Debe mencionarse que, para obtener un resultado
optimo, se han realizado largos y costosos estudios
para cada paso del proceso:
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e Se ha buscado el barniz idéneo, con el
cuerpo necesario para minimizar el nime-
ro de pasadas (lo que implica disminucién
de costes. Tras estos estudios, se ha llega-
do a la conclusién de que para este pro-
ceso el mejor barniz a utilizar es un bar-
niz de sobreimpresién especialmente den-
so, obteniéndose los siguientes resultados
para la altura del altorrelieve: 0.35, 0.40,
0.45, 0.55, 0.60 y 0.65 mm para 1, 2, 3, 4,
5y 6 pasadas respectivamente.

e Por otro lado se ha investigado sobre la
emulsién mds apropiada, y se ha llegado a
la conclusién de que para obtener resulta-
dos optimos debe ser poco sensible y muy
densa, concluyendo que se trata de una fo-
to-emulsion de un componente de alta vis-
cosidad, especialmente adecuado para ca-
pas muy espesas sobre tejido abierto para
proceso directo de emulsionado.

e En funcion de la emulsidn, se ha estudiado
el tiempo que necesita ésta estar expuesta
a la luz para que se produzca su endureci-
miento, obteniéndose que es suficiente con
valores alrededor de los 1000 pasos (aun-
que este valor dependera de cada maquina
de insolacién).

e Finalmente, en funcién del barniz y de la
emulsion se calcula la malla, que viene de-
terminada por el grosor de los hilos y la se-
paracion entre estos. Estos pardmetros de-
terminan la cantidad de barniz y/o emul-
siéon que se deposita sobre el sustrato en
cada pasada, por lo que al dimensionar de
manera Optima la malla se puede reducir
el nimero de pasadas y por tanto los cos-
tes de produccién. La conclusion obtenida
es que la malla ideal aquella que tiene 21
hilos por cm?, teniendo estos hilos un dia-
metro de 140 micras.

No se considera necesario hacer mds extenso el
contenido de esta descripcién para que un experto en
la materia pueda comprender su alcance y las venta-
jas derivadas de la invencidn, asi como desarrollar y
llevar a la préctica el objeto de la misma.

No obstante, debe entenderse que la invencién ha
sido descrita seglin una realizacion preferida de la
misma, por lo que puede ser susceptible de modifi-
caciones sin que ello suponga alteracion alguna del
fundamento de dicha invencién, pudiendo afectar ta-
les modificaciones, en especial, a la forma, al tamafio
y/o a los materiales de las partes utilizadas en el pro-
ceso.
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REIVINDICACIONES

1. Proceso de fabricacion de rétulos mediante téc-
nica serigrafica de aplicacién de barniz para confor-
macioén de altorrelieves en figuras y letras que facili-
ten la lectura tactil ademas de la visual, destinado a
la provisién de rétulos/letreros susceptibles de lectura
de forma visual y/o tactil, que se caracteriza porque
comprende las fases de:

)

2)

3)

Proporcionar dos partes destinadas a cons-
tituir el mencionado rétulo, de las que una
primera parte es un rétulo convencional,
fotoluminiscente o no, en el que se repre-
senta grafica o textualmente el mensaje de-
seado;

Crear la malla - caracterizada por tener
sus hilos un didmetro de 140 micras y una
densidad de 21 hilos por cm?- y tensarla y
fijarla a un marco metdlico;

Verter la emulsion - caracterizada por tra-
tarse de una foto-emulsién de componente
de alta viscosidad y poco sensible a la luz-
sobre la malla, colocando posteriormente
sobre ésta un negativo que representa el
texto o imagen al que se desea dotar de al-
torrelieve;
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4)

5)

6)

Proyectar sobre el conjunto -que permane-
ce en el interior de una cdmara de vacio-
la luz necesaria durante el tiempo de expo-
sicién adecuado - aproximadamente 1000
pasos, variando para cada mdaquina de
insolacion- para que la emulsién se endu-
rezca en toda la malla excepto bajo las zo-
nas del negativo opacas a dicha luz; tras el
proceso de endurecimiento, se saca el con-
junto de la cdmara de vacio, se retira el ne-
gativo y se limpian los restos;

Colocar la malla sobre el rétulo y aplicar
las pasadas necesarias con el barniz - ca-
racterizado por ser especialmente denso
y ofrecer como resultado 0.35, 0.40, 0.45,
0.55, 0.60 y 0.65 milimetros de altura del
altorrelieve para 1, 2, 3, 4, 5 y 6 pasadas
respectivamente - con sus tiempos de seca-
do intermedios necesarios; este barniz re-
llenara los huecos del molde de emulsidn;

Separar definitivamente la malla del sus-
trato; por un lado y tras su secado se obten-
dré el producto final, y por otro lado tras su
limpiado y secado se obtendra la malla con
el molde de emulsidn listo para ser reutili-
zado.
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