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PATEETE d e  i n vención

que por 20 años, paz» España 7  sus Posesiones, se solicita a favor 
de la SOC. PER AZIONI IAVOEAZIONE BATEETE PLASTICHE, de nacionali­
dad italiana, domiciliada en TORIHO(Italia), por % " W  PROCEDlüimgKr- 
TO PARA OBTENER MEDIASTE UNA SOLA OPERACIÓN DE EXPULSIÓN ARTÍCULOS 
DE RESINA SINTETICA CONSTITUIDOS POR PARTES DE COLORES DISTINTOS O 
MATERIALES PROVISTOS DE CARACTERISTICAS FISICAS Y QUÍMICAS BISTIN- 
TAS Y DISPOSITIVO PARA SU EJECUCIÓN". - -------------------------

Memoria descriptiva

Hasta aquí, los artículos de resina sintética de varios colo­
res o constituidos por materiales provistos de características fí­
sicas o químicas distintas se fabricaban en dos o más tiempos, 7  

precisamente soldando entre ellas las partes de distinto color o 

provistas de características físicas 7 químicas distintas después 
de fabricarlas separadamente, o bien revistiendo, en una segunda 
operación de expulsión una parte 7a fabricada a su vez por expul­

sión 7  provista de características físicas 7  químicas distintas*
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La presente Invención tiene el fin de permitir la fabricación 
por expulsión de artículos de resinas sintéticas de dos o más co­
lores, o bien provistas de características químicas o físicas dis­
tintas en sus distintas partes, estando caracterizada principalmen­
te por el hecho de que dichos artículos son fabricados en una so­
la operación de expulsión, quedando por tanto suprimida toda sol­
dadura o revestimiento de partes ya fabricadas.

El artículo obtenido por el procedimiento que constituye el 
objeto de la presente invención resulta más resistente y también 

más económico en cuanto quedan considerablemente reducidos el 
tiempo y la mano de obra necesario para su fabricación.

La característica fundamental de la invención está consti­
tuida por el hecho de que para la fabricación del artículo se aco­
plan convenientemente dos o más prensas de expulsión según el nú€ 
mero de los colores o de las partes de características físicas o 

químicas distintas del artículo para fabricar.
El modo ele acoplamiento de las distintas prensas de expulsión 

será descrito particularmente con referencia a los dibujos adjun­
tos que ilustran, a título de ejemplo, algunas formas tipleas de 
realización del dispositivo adecuado para la producción de distin­
tos artículos de fabricación.

Las Flgs. 1 y 3 son respectivamente una sección axil esquemá­
tica y una sección horizontal de una primera forma de construcción 
de un dispositivo adecuado para la fabricación de una correa o cin­
ta que tiene la forma que se indica en la Fig. E bis.

La Fig. 3 es la sección horizontal de una variante adecuada 

para la fabricación de una correa que tiene la forma y la consti­
tución representada en sección en la Figv 3 bis, es decir que es­
tá constituida por dos mitades de colores distintos y que ofrece 
por tanto distintos colores en sus dos caras.

f La Fig. 4 es la sección axil del dispositivo adecuado para
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40 la fabricación de un cordón provisto de un ánima de característi­
cas físicas distintas de las de la parte exterior.

La Fig. 6 es la sección axil de un dispositivo adecuado pa­
ra la fabricación de tubos, como.el representado en sección en la 
Fig. 7, cuya parte exterior es de color o de características fí« 

4 5 sicas o químicas distintas de las de la parte interior ; cortan­
do el tubo según una generatriz es posible fabricar por este sis­
tema placas cuyas dos caras sean de color u otras características 

distintas.
La Fig. 8 es la sección axil de un dispositivo adecuado pa- 

50 ra producir variaciones de color a lo largo de las líneas longi­
tudinales de fabricación del artículo mediante un órgano distri­
buidor que alimenta a la abertura de expulsión alternativamente 

materiales de resina sintética cuyo color o características físi­
cas o químicas son distintos.

55 Con referencia a las Flgs. 1 a 3 del dibujo t
Con el n* 1 se indica el dispositivo adecuado para la fabri­

cación de correas de dos colores y que tienen por ejemplo la for­
ma y la eonstitulón resultante de la Fig. Z bis, que comprende 
precisamente una parte de base A de un determinado color en una 

60 de las dos caras sobre la cual se aplican, durante la única ope­
ración de expulsión, unos cordoneitos B.

El dispositivo comprende un cuerpo 1 provisto conveniente­
mente de medios de calentamiento 6 con empalmes 2 y respectivamen­
te Z* para la aplicación de convenientes prensas de expulsión.

65 Del empalme Z sale un conducto 3 que termina conla abertura
de expulsión &. El empalme Z es hecho comunicar con la prensa de 

expulsión destinada para formar el cuerpo A de la correa. La aber-
\

> tura de expulsión 5 tendrá un perfil correspondiente al contorno
& 5̂ del artículo para fabricar indicado en la Fig. Z ble. El empalme

É

i

\
t
íí

*i

70 Z* es hecho comunicar con la prensa de expulsión que elabora la
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resina sintética de otro color y precisamente para la formación 
de los cordoncltos B.

Para este fin, del empalme 2* sale un conducto 4 que se bi­
furca en otros tantos conductos cuantos son los mencionados con­
done itos B, los cuales desembocan en el conducto 3 a una pequeña 
distancia de la abertura de expulsión 5, según se ilustra en la
Pig. 2.

El material comprimido por la prensa de expulsión que comu­

nica con el empalme 2* es impelido en el conducto 3 donde encuen­
tra el material que avanza bajo el empuje de la prensa de expul­
sión aplicada al empalme 2 y se erea paso a lo largo de la pared 
de dicho conducto 3 de forma que alcanza por el camino más corto, 

es decir, de menor resistencia, dicha abertura. SI camino más cor­
to mencionado está constituido, evidentemente, por una línea rec­
ta paralela al eje del conducto 3. Variando la cantidad de material 
alimentado por la prensa de expulsión aplicada a 2 * con respecto 

al de la prensa de expulsión aplicada a 2 se podrá hacer mayor o 
menor la sección de los cordones B.

Según la variante de la Pig. 3, el canal 4 que parte del em­
palme 2 * se ensancha progresivamente hasta abarcar toda la sección 
de la correa o cinta ilustrada por la Pig» 3, análoga o simétrica­
mente al conducto 3.

En la variante ilustrada por la Pig. 4, el conducto 4, ali­
mentado por el empalme 2', desemboca sobre el eje del conducto 3 
que alimenta el otro material destinado para formar la envoltura 
exterior A de la parte interior B. El conducto 4 desemboca a una 
pequeña distancia de la abertura de expulsión 5. Se obtiene así 
.un cordón provisto de un ánima B, por ejemplo de material más re- 
siatente, contenida en un cuerpo A de material por ejemplo flexi­
ble, consiguiendo de este modo un nuevo artículo susceptible de 
numerosísimas aplicaciones, como por ejemplo la de las empaqueta­

duras
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Con referencia a la Fig. 6 t en ella se representa el dispo- j. 
altivo adecuado para ,1 a fabricación de tubos de colores o earacte- 

105 risticas físicas o químicas distintas entre las superficies exte­
riores A e interiores B. El dispositivo comprende un cuerpo 1 al 
que está aplicada un ánima 7 con brida 8 en la que están practica- | 
dos agujeros 9. Entre el ánima 7 y el cuerpo! hay un intersticio |

> superior 3 * que comunica con el conducto 3 y que teisnina inferior-
110 mente eon una abertura de expulsión 5. Axilmente se encuentra prac­

ticado en el ánima 7 un conducto 4' que superiormente comunica con 
el conducto 4 y que termina inferioxmente con conductos radiales 11 : 
que desembocan en el intersticio 10 cerca de la abertura de expul­
sión 5. Gomo se ha descrito ya» el conducto 3 comunica con una pren- 

* 115 sa de expulsión que alimenta material de un determinado color o ca­
racterísticas físico-químicas y el conducto 4 con una prensa de ex­
pulsión que alimenta el material de otro color o característica.Se 
realiza asi un tubo que posee la sección representada en la Fig.7% 
Dicha sección podrá poseer además salientes interiores o exterio- 

, 120 res.
Seccionando el tubo según una de sus generatrices y extendién­

dolo por completo se podrá obtener una placa de dos caras incluso 
de grandes dimensiones» según el diámetro del tubo fabricado.

En la variante de la Fig. 8 está representado el dispositivo 
125 adecuado para obtener variaciones de color en una cinta como la de 

la Fig. 9, la eual» en el sentido de su longitud, comprenderá al- i
ternativamente partes A y B de distinto color y eventualmehte pro­
vistas de características físicas y químicas distintas. ,

, íNaturalmente, este efecto de variación de color en el sentido 
130 longitudinal de avance del material por la abertura de expulsión 

podrá obtenerse también en la anchura de la cinta en distintas 
gandas, por ejemplo desplazadas o a modo de tablero de ajedrez.

El dispositivo comprende un cuerpo 1 en el cual está montado

i:
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un distribuidor 1 1 ' de tipo rotativo u oscilante en el cual se 
encuentra practicado transversalmente un conducto 12* Con 3 y 4 
se indican los conductos de llegada al distribuidor de los materia­
les de color o de características distintas procedentes de dos co­
rrespondientes prensas de expulsión.

Con 13 se indica un conducto de descarga que termina con la 
abertura de expulsión 5» Haciendo girar el distribuidor l'se hará 
que éste se coloque alternativamente debajo de los conductos 3 y 4 
de forma que cada vez, por efecto de la presión, se alimente a la 
abertura de expulsión 5 la cantidad de material contenida en el 
distribuidor cargado debajo del conducto de alimentación 3 o 4 con 
anterioridad.

Otros efectos podrán obtenerse imprimiéndole al distribuidor 
1 1 ' también un movimiento axil alterno.

Naturalmente, la forma y los detalles del dispositivo podrán 
variar según las exigencias de su aplicación práctica, sin que por 
ello se rebasen los límites de la presente invención.
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Se reivindican como de la propia y nueva invención la propiedad y 
explotación exclusivas de *
1 ). ün procedimiento de fabricación de artículos de resina sintéti­
ca provistos de zonas o partes de colores o características físicas 
o químicas distintas, caracterizado por el hecho de realizarse di­
cha fabricación en una sola operación mediante un conveniente aco­
plamiento de prensas de expulsión.
8). Dispositivo para la ejecución del procedimiento de la reivindi- 

160 ^caeión 1 ), caracterizado por comprender una abertura de expulsión 
antes de la cual convergen los conductos procedentes de cada pren­
sa de expulsión, cada una de las cuales alimenta material de resi-
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na sintética de color o características físicas o químicas especia- 
lea. \

V
3) . Dispositivo según las reivindicaciones 1} y 2), caracterizado \

í

por el hecho de que para el material básico del artículo para fa­
bricar se emplea un conducto que termina en la abertura de expul­
sión, desembocando los otros conductos en proximidad de dicha aber­
tura o en correspondencia de las paredes o del interior del conduc­
to, según que los materiales de características distintas tienen i|
que quedar fuera o dentro del artículo mencionado.
4) . Dispositivo según las reivindicaciones 1) a 3), caracterizado .
por el hecho de que cuando se quieren obtener variaciones de color I
o de características físico-químicas en el sentido longitudinal del | 
articulo correspondiente al de avance de la abertura de expulsión,
se emplea un distribuidor que alimenta a la abertura de expulsión 
sucesivamente materiales’de características o de colores distintos. |
5) . Procedimiento y dispositivo según las anteriores reivindicado- i 
nes, caracterizados por constituir esencialmente ;

*UN PROCEDIMIENTO PARA OBTENER MEDIANTE DITA SOLA OPERACION DE 
EXPULSIÓN ARTÍCULOS DI RESINA SINTÉTICA CONSTITUIDOS POR PARTES DE

i.
COLORES DISTINTOS 0 MATERIALES PROVISTOS DE CABACTERÍgPIOAS FÍSICAS j 
Y QUIMICAS DISTINTAS Y DISPOSITIVO PARA SU EJECUCIÓN”. ----------- ,

j
\

Consta la presente Memoria descriptiva de siete hojas numera­
das y mecanografiadas en una sola cara, a las que se adjunta un i\
plano para su ipejor comprensión.

Madrid, £7 de septiembre de 1944.
i'.:.. • ; ; ' V  .



Fig-1

Fig3 bis. Ffg3

Fíg.8

F¡9-5

B


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



