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MEMORTIA DESCRIPTIVA

de la Patente de Invencidn, por 20 afios, solicitada a favab de
Don Alejandro ROCA Comas y Don Guillermo ROGA Comas, embos-—
de nacionalidad Ispafiola, residente en Barcelona, calle de -
Aragdn numero 259, por " UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION-
DE OBJETOS DE RESINA SINTETICA, PRODUCTOS TERMOPLASTICOS Y FLAS
TICOS ANALOGOS A DOS O IAS COLORES ". '

Este invento se refiere a un procedimiento para la febri-
cacidn de objetos de resina sintética, productos termoplédsyi -
cos y plédsticos andlogos 8 dos o mds colores,

Se fabrican yé objetos de la indicada clase en colores, pero
estos aparecen mezcladog de una maners svbitraris y caprichosa,

en tanto que la caracteristics esencial del procedimiento del -

invento consiste en obtener zonas de color distinto del del fon

do debcada pieza, perfectamente delimitadas, constituyendo dibu
jos e inscripciones,.

El procedimienfo de que se trata es aplicable, indistintemepn
te, & la fabricacidn de los objetos de referenciea por yprensado,

por inyeceidn o por colsda,

En su esencialidad consiste dicho procedimiento en fabricer




15

20

25

30

35

los objetos de que se trata en varias etapas sucesives corres-
pondiendo por lo general & 1la primera,la formecidn del cuerpo-
de teles objetom, pero de manera que presenten en su superfi -
cie las cavidadés correspondientes a las zonasg que hayen de -
ser de color distinto del resto del cuerpo formedo, En uns sg
gunda fase se verifica el relleno, tembién por prensadc, por-
inyeccidn o por coladae, de diches cavidades o refundidos; pero
en algunos casos, segun sea el tipo de piezas gue se fabriguen,
-86 procede indepéndientemente pere cada color o grupo de colg
res y para ellec se reserven sin rellenar en dicha segunda fase
¥y slgulentes la cavidad o cavigades gue hayen de serlo en 18 -
que ¢ en las que sucedan & la mismg, -

Ia meyor o menor perfeccidn de los dibujos que se obtengan-—
con este procedimiento, especialmente por lo gque se refiere @
la nitidez de su contorno, dependerd de le meyor o menor precl
gidn y ajuste de las distintas partes que constituyan el molde
en que teles objetos de resina sintética se fabriquen. I& rea-
lizacidn préctica de dichos moldes serd sumemente veriable, ya
que dependerd de que la fabricecidn gue se sige sea por pren -
sado, por inysccidn o por colada,

APara la mejor comprensidn del procedimiento, se acompafien -
los dibujos de las hojes adjuntas en los que se represents & -
t{tulo de ejemplo, una pieza Mbricade segin dicho procedimien
to y distintes modalidades de realizacidn de los moldes con -
que aquel puede llevarse & c2bo.

La figure 1, es una vista de frente de una pieze fabricede—
segin el mencionado procedimiento, que se muestra en seceidn -
tremsversal en la figura 2; las figwras 3ei-, 56— y T~8-9,c0o~
rresponden & tres tipos de moldes pare la fabricacidn por pren
sado y las figures 10-11, representan un molde edaptado paras -

la fabricecidn por inyeccidn,.
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Le finalidad del procedimientc es la de poder fabricar pie-
zas ~l- con los materiales antes indicadosm, de cualquier for -
me, tamafio y para cuslquier finalided que, cuando menocs en ung
de sus caras, presentan un8 o verias zonas de perfil concreto-
y determinadc constituyeno ya sean letras, signos, denominacig
neg o dibujos cuaiesquiera de color distinto,.

Como y& sS8e ha dicho, el procedimiento consiste en former ls
pieza ~1- de ma&ners que en los puntos correspondientes a lasg -
zonag de color distinto ~-2-2'~, gqueden unos huecoe o cevids -
des del contorno de aguelles y de ma&yor o menor profundided .
8i la totalidad de dichus zonas ha de ser de un mismo color ,
gsiempre distinto 21 de la propia pleza -l- éstas se someten &
una segunda fese de prensado o de inyeceidn por el que se ve
rifica el relleno de dichas cavidades —-2— con el materizal del
color deseado.

Si les zonas -2-2'-— han de ser de varios colores, se puede

proceder en igual forma pero en determinsdos casocs precisa -

disponer cada color en una fase propisa o individual de fabri- -

cacién. En este tltimo caso, en 1la segunda fase se dejen sin-
llener las cavidades que hayan de serlo en la tercera y suce-—
sives, si las hay, y en esta forma se procede hasta le comple
te terminacidn de la pieza,

Para conseguir la finalidad propuesta puede emplearse el -
molde de las figuras 3-4-, En este c&so el molde -3- presenta
en su fondo unos salientes =4-, gue son los que determinen -
las cavidades en 1la carsg correspondiente de la pieza que se-
fabrica, gque recibe la accidn del punzén pleno —5-, L& piezsa
~l— obtenide de la manera dicha se dispone en un segundo mol~
de ~6~ de fondo liso en el g previemente se ha colocado ia -
cantided neceserie de mBterial en polvo o en pastilla con que

se verificard el relleno de las cavidades de aquella,

s e .
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En el caso de las fipurss 5-6 el molde ~T— es de fondo
liso y el punzén -8— es el que presenta los salientes -G~
que determinen las cavidades de la pieza ~l1- que se fBhri
c&, En este caso, dicha pieze no ha de cambier de molde -
ya que lo que cambla es el punzdn -10- de fondo liso que-~
es el gque comfirime el material que previamente se ha depo
sitado sobre la pieza ~l-,

En el ejemplo de las figuras 7-8-9, el molde -ll- es -
también de fondo 1limo y el punzdn -12- presente& los salien
tes determinentes de las cevidades de la pleza —l— con la
rarticularidad de constituirlos piezas ~13-~ independientes
del punzdn y que puedan retirarse del miemo. En este caso,
una vez prensada la pieze ~l- no ha de retirarse el punzdn
-12-, ya que lo hacen las pieza@s -13- quedando aséquibles-
los pasos -~13'- en que aquellas van montadas por las que -
se vierte el material -l14~ que llena las cavidedes de. la -
pleza -l1-— y que a con’tinuacidn comprimen las propias pie -
z88 =l3- que completan el punzdn -12-.

9i la fabricacidn es por inyeccidn o colado la tapa -15
del molde -16- eg la gue presenta los salientes ~17— en -
tanto que en la tapa ~18— figira el conducto -19- y en 18-

segunda fese de fabrica&cidn se sustituye la t8p& =15- por-

" otra =20~ lise pero provista de la necesaris red de condug

tos -21- para la inyeceidn o colado del materisl gue ha de
rellener las zonas —2=-,

Teniendo en cuenta el objeto de esta Patente cuanto se-~
refiere & caracteristicas y detalles constructivos de los-

moldes que en el mismo se utilicen serdn veriables,

N O T A

Se reivindica como objeto de esta Patente:—
12 .~Un procedimiento pera la fabricacidn de objetom de re-

sina sintética, productos termopldsticcs y pldsticos andlo
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gos & dos o mds colores, que esencialmente'consiste en ob -~
tener ya se& por prensado, por inyeceidn o por coledo, la -
pieza de que se trate, con unas cavidades correspondientes-
8 la zone o zonas en que el ma&terial haya de ser de distinto
color y en verificar luego el relleno de dichas cavidades -
con el material del color deseado, asi mismo por prensade ,
por inyeccidn o por colado.

20 .- E1 propio procedimientgédn el que cuando las piezas de
que se trate lmyan de ser de mds de dos colores, se fabriocg
rén iguelmente con las cavidades para todas las zonas o pag
tes que hByan de ser de color distinto al de la pieza en &1
¥y, 8l igunl que en el caso de ser de dos colores, se veri -
ficard simultdneamente el relleno de todes ellas con el co-
lor correspondiente a cada una,

32,-El propio procedimiento en el caso de la reivindicacidn
28,, en el que cada color o grupo de colores constituye una
fage de fabricacidn, de manera gue en la segunda se reser -
vean sin rellenar las cavidades que hayen de serlo en l& ter
cera y siguientes y asi.sucesivamente hasta la terminecidén-~
de la pieza,

4¢ .~E1l propio proczdimiento indistinteamente aplicable en -
la fabricacidn de piezas por prensado, por inyeccidn o por-
colada, '

52 .~Un procedimiento para la fabricacidn de objetos de resi

na sintética, productos termopldstices y pldsticos andlogos

a dos o més colores.

CONSTA 1la
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presente memorie descripiiva de seis hojas foliasdasn escri -~

a8 por una Sols cars,

Barcelona, 11 de FEERERQO de 1.950.
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