
i.957 Expediente núm.

REGISTRO D i LA PRO PIED AD  INDUSTRIAL

P A T Í M T t  D C ..L.J?yCtJcuer

M E  M  O R I  A  D E  S  C R  IIP T I  V A

qfoe se acompaña a Fa soFícñu J  Je

una PA TEN TH E D E ...Í.ílir.9.. .̂9.$..i.;3.ü......pot...... áiez...años, en España

a Favor Je
Plásticos Ora;,¡*t, S. L. Je  nacionalidad

b. spono! t,......................domiciliado e n __- ...$LRA.S.m.AM

calle de núm

por;
*..PPüCLJÍM!¿MIO pE..FABRJCACi.CN PE UN ARTÍCULO DELGADO, ELAS-

....TtCO. FLEX!.ELE Y HUECO '&0!ANIE..POLVO T ER.-..OPL A..S.I.ÍCC..D.E...RCL-

0E0" -............................

uva 1998,

Agente Sr. ..3;J 'r"°..



2 3 7 9 4 3

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

DE

P A T E N T E  D E  I N T R O D U C C I O N

EN

E S P A Ñ A

por diez años

a Pavorde PLASTÍC^S ORAMÍL, S .  L.

con domiciío en ! cAETA—SA)N SEEAST ! AN (ou i puzcoa) 
de nacionatidad E s p a ti o ) a .

por "PROCEOMíENTO DE FA3RÍCACÍ0N DE UN ARTÍCULO DEL­
GADO; ELASTÍCC, FLEXÍBLE Y HUECO CEDÍANTE POLVO 
TERMOPLASTICC DE MOLDEO".

yquet íeneporor ígen t a  Patente Norteamericana nS 2 . 5 9 7 . 7 0 4



i

5

tO

) 5

20

23 7 9 4 3

Este invento se refiere a !e fabricación 
de artícutcs de!goces y huecos partiendo de ma­
teria! :S termoptesticos, y e un nueve artícutos 
de esta naturateza, susceptibte de un gran uso.

Un objeto de este invento es proporcionar 
un proceso económico y de resuitedos prácticos, 
comercietes pero !a fabricación de cuerpos o ar­
tícutos huecos, etástícos y etgo ftexibtes, par­
tiendo de materietes termopiesticos, susceptibtes 
de usarse para pe!otas, recipientes, cajas, cap- 
sutes y sirritares.

Otro objeto es proporcionar un procedimiento 
nuevo yde buenos resuttedos comercia!es para ta fa­
bricación de cuerpos u objetos huecos y duraderos, 
p! esticos y de forme en genera! cerrado, que etimi— 
ne )a necesidad de "aparates sop!antes", nucteos 
de motdeo, o insultadores.

Mas específicamente constituye un objeto de 
este invento e! proporcionar un procedimiento sen— 
c!!!o, económico y de capacidad e)evada pare !e fa­
bricación de cuerpos de ta naturateze indicada, mot — 
deando primero un par de secciones, en forme de con­
che, partiendo de potvos termoptest icos de rnotdeo, 
con bordes de forma complementaria y susceptibtes de 
coincidir, catentando tuego uniforme y simuttánea- 
mente tos mencionados bordes, retirando rápidamen­
te e! manantía! de calefacción, y apretando tos bor­
des uno contra otro en coincidencia perfecta pare, 
a continuación, formar uno sotdadura prácticamen­
te perfecta que una ¡as dos secciones de modo que30
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se forme un cuerpo único y prácticamente cerrado.
Otro objeto, muy importante, es fecititer 

un ertícuic fabricado, constitutivo de un cuerpo 
hueco dotado de eioastícidad y de cierta fiexibi- 

5 iidad, y preparado para resistir choques vioien— 
tos y te ftexión o compresión sin deterioro.

Otro objeto consiste en faciiitar un artfcu- 
!o fabricado, constituido por un cuerpo de!gado, 
hueco y termopi estico en forma por ejempio de una 

iG boie o pe!ote, que puede recibir impuisos bruscos 
y que indique con gran exactitud si ei jugador im— 
putse o gotpea !e pe!cte adecuadamente o si !a sa­
cude con efecto, o !a go!pea en otras condiciones.

Estos y otros objetos y ventajas de! invento 
¡5 resuttaren mós evidentes de te descripción deta-

ttada siguiente, cbnsiderade en conjunto con e! dj_ 
bujo adjunto en e! que en todas tes figuras se ut_i, 
tizan tas mismas referencias para tos etementos anjg 
!ogos.

20 La fig. ! es una vista en perspectiva que re­
presenta un cuerpo en forma de concha o cepsu!a mo_!. 
deada con materia! termoptest ico, tai como potvo 
de mo!deo de po!ieti!eno y que representa te opii— 
cactón ce tas primeras etapas de! procedimiento de 

25 este invento.
La fig. 2 es un corte transversa! por te tfnee 

2-2, de ta fig. !.
La fig. 3 es una vista en perspectiva de te 

misma capsuia sem?-esfer?ca en posición invertida 
30 con respecto a !a fig. !, después de perforarse pa-
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re proporcionar verías series circunferenciates 
de te!adros radiatmente dispuestos en et sector 
semiesfértco.

Le fig. 4 es un atzado tateriat que represen- 
5 te un per de cépsutas semi-esféríces construidas 

de acuerdo con une apticacion de este invento, y 
opuestas en retecíén de atineacion exit, para te 
apti cae ton simuttanea de tos bordes conp!ementaría- 
mente conformados de tas mismas, con un dispositi- 

tO vo de catdeo contratado para fundir parciatmente 
dichos bordes con objeto de facititar su sotdadu- 
ra subsiguiente.

La ftg. 5 es un corte verticat practicado día- 
metratmente a través de! etemento esférico y hueco 

)5 constituido por tas secciones en forme de cápsuto; 
después de sotdar tos dos bordes comptementarios 
y susceptibtes de acoptamiento de dichas cápsutas, 
y representa no soto te etapa de integración de! 
procedimiento sino una pequeña etapa de motdeo im- 

20 portante en ia formación de una costure bien ter­
minada.

!a fig. ó es una vista en perspectiva desde 
ta parte superior ce !a petóte terminada, construi­
da de acuerdo con et procedimiento de este inven- 

25 to y que da por resuttado un articuto manufactu­
rado de tipo nuevo, y

La fig. 7 es una vista en perspectiva, con e!- 
gunas partes retiradas, que representa otro ertf— 
cuto manufacturado, en forma de un recipiente tí—

30 po bote)te fabricado a bajo coste de acuerdo con
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e! procedimiento de) invento*
En tas figs. ! á ó det dibujo, se represen­

ten tas partes esencia)es de! cuerpo hueco subsi­
guientemente integrado en tas etapas sucesivas de 
fabricación de acuerdo con e! nuevo procedimiento, 
así como ta nueve petóte que constituye un nuevo 
dispositivo funciona! y un nuevo ertícuio de ma­
nufactura*

At apticar a te practica e! procedimiento a 
que este invento se refiere, se motdean un par o 
una mutttpticided de pares de cápsutas termop!es­
ticas partiendo de potvo termoptastico de motdeo, 
te) como de potietiteno, nytón, vinito, y otros pot 
vos o grenutos de motdeo, sobradamente conocidos. 
Para tes patotas prácticas, y recipientes comercie 
tes semiftcxibtes, se prefiere et potvo de motdeo 
de potietiteno, ye que proporcione una mayor re­
sistencia y elasticidad que tos demás meterietes 
termoptástlcos con anterioridad ut!tizados.

At* preparar un cuerpo hueco esférico y de!— 
gado, o un cuerpo simétrico te! como et represen­
tado en ta fig. 7, tas dos comchas a combinar, pue­
den motdearse idénticamente, aunque en atgun¡os ti­
pos de arrtícutos detgedos y cerrados, tos dos etc— 
montos en forma de concha pueden ser, en amptio 
grado, de dimensiones distintas, a condición de que 
tengan bordes complementarios susceptibíes de coin­
cidir y de dimensiones simitares.

Los figs. ! y 2 representan conchas semi-es- 
fertcas )0 que se motdean de modo convenoiona! per-
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tiendo de potvo de ¡no!deo termopiástico ta! como 
de po!iet!!eno y que en forma ya curvada se sepa­
ran de! mo!de o de !os moides y tuego, en e! trans­
curso de ja fabricación de i a pe!ote corriente, se 
§p!ica e una serie adecuada de matrices de perfora­
ción o te!adro (no representadas) para obtener si­
multáneamente !a mu!tip!icidad de aberturas radia— 
tes !0a dispuestas con precisión, en coda una de 
!as secciones en forma de concha semi—esférica* La 
serie de matrices para obtener símuitaneenente !es 
aberturas !0a, se construyen con preferencia con 
!os e!amentos de perforación dispuestos todos e des 
tizamiento en et etojamiento o zapata mecho de !o 
matriz, en distintas posiciones redi a!es desde e! 
centro de !o superficie esférica. Se disponen me­
dios que pueden ser mecánicos o hÍdráu!icos pera 
proyectar o hacer sa!ir simu!táneemente todos !os 
e!ementes perforadores en dirección interior hacia 
e! centro de !a concha semi-esférica !0 y !os e!e- 
mentos hembra de! otro miembro de !a matriz.

Como se representa, !a mu!tiptic i dad de per­
foraciones !0, están dispuestas !o mas simétrica­
mente posibte, constituyen como se indica una se­
rie circunferenciaímente separada e inferior adya­
cente a! borde de !a conche, y une segunda serie 
circunferenciatmente separoda de menor numero de 
aberturas dispuestas sobre !a primera, serie, y es- 
ce! onadas con respecto a éste* Come se represen­
ta, se dispone una abertura extrema única situada 
axi¡mente en !ss conches esféricas, en !a posición
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representada en !es ftgs. 3 y 4.
En !s et3po siguiente de i procedimiento, pa­

res comp!ementar¡os de conches 10, provistas de 
bordes para !o coincidencia, se escogen y Nevón 
por maquines automáticas, si se desea, a posicio­
nes en ¡as que ios bordes de i as dos secciones !0 
están seperqdes y ax?[mente aitneados como se re­
presento en ¡a fig. 4. Simuitáneamente con esto, o 
inmediatamente después de eiio se interpone un eie 
mentó de caideo, controiado, H entre Íes dos sec­
ciones de conche, por ejempio, una placa térmica­
mente conductora de caras iisas, que tenga en eiia 
empotrados o asociados de otro modo, eiementes de 
caideo que pueden ser de tipo eiéctrico.

ios e!ementes de caideo H se centro!en termos 
tát¡cemente pora conserverios a )e temperatura me­
jor pero fundir pare taimente y ab)andar ios bor­
des de i as conchos !0. Esta temperatura, desde !ue 
go, varía de acuerdo con ios tnateriaies termostá- 
ticos aspee?ai es que se usen, así como con e! es­
pesor de ios bordes a so!dar. En ei procedimiento 
de este invento, Íes dos conches oteneadas !0 se 
coiocan en contacto con !as cares iisas de ¡os eie 
mentes de c^ide* H, con preferencia por !e acción 
de máquinas automáticas, y permanecen en este con­
tacto durante un tieíiipo extremadamente corto, co­
rrientemente menos de 2 á 3 segundos, y ¡uego se 
retiran ax!¡mente de i a ptaca y esto se separa de 
te posición, de interposición.

Ai apNcar este invento, se ha comprobado que
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ios piscas meta!ices conductoras revestidas de cuan­
do en cuando con un producto químico fabricado por 
E . i. Dupont de Nemours & Co. permite e! contacto 
y ¡a fusión de ios bordes y i a ulterior retirada 
de estos de i a piaca de caideo, sin que se adhieren 
a ésta tos bordes semtfundidos.

La etapa siguiente de! procedimiento de este 
invento, que ha de rea!izarse inmediatamente des­
pués de retirar ie piaca de ceideo de su situación 
de interposición entre ios bordes de i as conches 
y con estas "todavía en aiineeción ax!i, dichas con­
chas se coi ocan una junto a otra con sus bordes com— 
piementarios en coincidencia y se api tea presión ha­
cia e! interior en ios extremos de tas dos conches 
pare hacer que ios bordes i iberamente fundidos se 
sueiden entre sí convirtiendo i as conches en un cuer­
po integraimente cerrado, como se Índica en !a fi­
gura 5. En esta etapa de soidadura, se empiean for­
mas o mendriies, no representados, que rodean ios 
contornos exteriores de Íes dos conchas, y tienen 
i a verdadera forma dei artícuio terminado, con partes 
margina)es adyacentes e ios bordes de aqueiies pe­
ra comprimir el materia! mes o menos fundido de ios 
bordes de i a concha con objeto de moidear y confor­
mar ias partes marg!na!es externas en tos bordes, 
en formo de secciones de costura eddecuadas iOb. A! 
hacer esto, queda una pequeña cantidad de materia! 
acumuiado en forma de tira o cordón 8, fací! de re­
tirar, indicado con !íneas de trazos en ia fig* 5.
Los bordes, a causa de i a presión ejercida contra
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¡os extremos de ¡as conchas y e! hecho de que és­
tas se encuentran en estado de -fusión porcia!, aumen 
tan !iberamente de espesor y don iugar a una super­
ficie de soldadura atgo mes gruesa que ei espesor 

5 de ¡as primitivas conches tO. E) aumento de espesor 
de ¡as bordes so!dados, no deforma en modo a!guno 
¡a esfericidad debido a que !os mandriies ejercen 
un efecto de moide que se utiiize durante ta eta­
pa de soidodura. Así, se proporcione una soidadu- 

)0 ra de refuerzo muy eficiente, que se pro!onga en 
toda !a circunferencia de! cuerpo cerrado o esfe­
ra que se obtiene. E! cuerpo integrado, de!gado y 
hueco, se permite tuegc que se enfrie, se retira 
tucgo de) nandrí! y ta tira ocordón circunferencia! 

¡5 8 se separe y retire fecitmente de ¡a costure o
unión exterior.

En ¡a f'9* 7 se representa un recipiente si­
métrico, de)gado y fíexibte susceptibte de uttii— 
xerse para atojar y suministrar distintos líquidos 

20 y productos semisóitdos, constituido por u.n par de 
secciones 20, reunidas, fabricadas y so!dadas una 
con otra de acuerdo con e) procedimiento de este in 
vente. Los recipientes de esta naturoteza, tienen 
un gran uso en e¡ comercio cuando se construyen con 

25 materia! termopiástico de naturateza elástica y
fiextbte. E! cuerpo puede fiexionarse pare aplicar 
presión, como en e! caso de una pera de caucho, a! 
contenido y, une vez desaparecida te presión, e! 
recipiente recupera inmediatamente su posición nor­
mo! distendida? Como se represente, ei recipiente30
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tiene un cuetto 2! preparado para recibir un tapón 
o cierre? si se desee con una abertura de descarga 
o boquilla a! mismo adaptada. Et artículo fabrica­
do que se representa en te flg. 6, constituye una 
pe!ota de tipo nuevo, práctica y de eficiencia. Le 
densidad rotativamente reducida de! materia! termo— 
p!estico, con preferencia potletlteno y ta nu!tl- 
ptlclded de aberturas radíates en e! esferoide, pro 
porclonan une patota etástlca de poco peso y de! es 
pecto genere! de una pe!ota, que puede Imputsarse 
con una gran fuerza pero que a cause de ta res!sten 
cío de! aire y det paso de este a su través duran­
te e! recorrido, restringe opreclabtemente La dis­
tancia de a!canee. Con ta construcción representa­
da, utttizando un esferoide de diámetro aproxima­
do a! de une petóte y con tas aberturas dispuestas 
como se representa y de! diámetro Indicado, ta pet^ 
ta s.oto recorrerá de t8,5 á 23 metros, sometida a 
un Imputso enérgico. Sin embarco, e! deportista pue 
de comprobar tos errores en sus gotpes y, en reetl- 
dad, a causa de ta resistencia a! aire de te pato­
ta perforada, se acentúan determinados efectos.

At gotpear ta petóte de! nuevo tipo, e! mate­
ria] se comprime fací!mente por )a acción de! cho­
que, anotando tas Inexactitudes que pueden presen­
tarse a causa de ta estructura perforada, si e! ma­
teria! no fuere focltmente ccmpreslbte. Ademas, e! 
empteo de este artfeuto ha acusado una etevada exac 
tltud para te averiguación de errores en ct gotpe 
y choque recibidos.30
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De ¡a descripción anterior resuite evidente 
que se proporciona un procedimiento sencitio y efi­
caz para !a fabricación de un nuevo tipo practico 
de peiota, así como de otros artícutos de manufac­
ture, entre e!!os distintos cuerpos simétricos o 
no, huecos, utitizados para recipientes, envoltu­
ras, patotas, adornos poro tos árboies de Navidad, 
y sim i)ares.

Se observará también que se fací tita una pe­
tóte de práctica para ei go!f que permite que un 
jugador practique e! deporte en una superficie pe­
queña y descubra tas imperfecciones de sus goipes, 
imputsos y choques de! pato con !¿¡ petóte.

Se comprenderá desde tuego que pueden introdu­
cirse distintos cambios en forma, detattes, dispo­
sición y proporciones de tos c!ementes, sin sepa­
rarse de! o)canee y espíritu de este invento.

Les denominaciones "enutar" y "genera!mente anju 
ter" que aparecen en tes reivindicaciones se ut!ti­
zan en et sentido amptio paro indicar figuras geemé 
tricas ptanas cerradas o cesi cerradas, de tipo ge­
nera! en forma de anitto y que inctuyen to figure 
o forma de tos bordes de tas conchas 20 c etementos 
oue integran et recipiente representado en !a fi­
gure 7, así como sus equivatentes.

N 0 T A .
Se reivindican no como propios ni nuevos sino 

como no conocidos ni practicados en EspaSe, pare que 
sean objeto de una Patente de introducción en Es­
paña, por diez años, tos puntos siguientes:
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Procedimiento de fabricación de un artí­

culo ddlgado, e!estico, flexible y hueco mediente 
polvo termop!estico de moldeo, que consiste en mol­
dear y curar un per de elementos tipo conche delga­
dos, con bordes generalmente anulares complementa­
rios y susceptibles de acoplarse; el cajentar si­
multáneamente los bordes del par de elementos ti­
po concha hesta ablandarlos y fundirlos parcialmen­
te; el colocar inmediatamente tos bordes juntos, 
aplicando presión contra los elementos en forma de 
concha, dirigida según líneas perpendiculares a los 
planos generales de los bordes pera hacer que és­
tos, parcialmente fundidos y sin aplicación de nin­
gún material de trabazón, se suelden y curen juntos, 
constituyendo una estructura Íntegra! y resistente.

2.— Procedimiento ce fabricación de un artí­
culo delgado, elástico, flexible y hueco mediante 
polvo termop!estico de moldeo, que consiste en mol­
dear y curar primero un par de elementos delgados 
tipo conche dotados de bordes anulares complementa­
riamente conformado y susceptibles de coincidir; 
el calentar dichos bordes hasta ablandarlos y fun­
dirlos parcialmente por contacto directo de los mijs 
mos con superficies de caldeo controladas, y el co 
locar inmediatamente dichos elementos tipo concha 
con los bordes alineados, y aplicar presión hacia 
el interior contra las mencionadas conches, según 
líneas normales a los planos generales de ios bor­
des, para hacer así que estos, parcialmente fundi­
dos y sin api i cae i en de material de trabazón, se
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suelden entre sf curándose e continuación pera que 
yermen una estructura integre! resistente.

3. - Procedimiento de fabricación de un artí­
culo delgado, elástico, flexible y hueco mediante 
polvo terruoplastíco de moldeo, según la reivindi­
cación 2, caracterizado además por retener tos ele­
mentos tipo conche en medios rígidos adaptados a la 
forme externa de aquellos, durante todas las eta­
pas mencionadas.

4. — Procedimiento de fabricación de un artí­
culo delgado, elástico, flexible y hueco mediante 
polvo fernoplestico de moldeo, adecuado para utili­
zarse como pelote, que consiste en moldear y curar, 
partiendo de polvo termoplestico de moldeo, un par 
de elementes delgados y semi—esféricos tipo concha, 
dotados de bordes complementariamente formados y sus 
ceptibles de acoplarse; el disponer una multiplici­
dad de aberturas, prácticamente distribuidas de mo­
do uniforme, en cade une de les elementos tipo con­
cha, perforando simultáneamente dichos elementos en 
una multiplicidad de puntos en dirección radial ha­
cia el centro de la superficie semi-esfúrica; el 
calentar a continuación los bordes de los elementos 
tipo conche hasta reblandecerlos y fundirlos parcial 
mente y el colocar inmediatamente dichos bordes juji 
tos con aplicación de presión contra les elementos 
tipos concha, en líneas normales a los plenos gene­
rales ce los mencionados bordes, fundiendo e inte­
grando por este medio les mencionadas conchas *

5. - Procedimiento de fabricación de un artí-
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cute detgado, etastico, f!e:ib!e y hueco mediante 
potvo termoptástico de motdeo, partiendo de mate— 
rietes ptàsficos fusibtes, tas etapas de sotc'ar en­
tre sf un par de etementos tipo conche obtenidos 

5 partiendo de dicho meterla! p¡estico y dotados de 
bordes comp! ementar i amente conformados y suscepti­
bles de acoptamíen+o, que prácticamente ¡imiten una 
figura generatmente anuter y que consisten en dis­
poner primero un par de crementos tipo concha en 

!C re!ación ce separación y con ios mène tenadas bordes 
prácticamente a!tneados y ios ejes de !es conchas 
prácticamente coïncidentes; en interponer una p!a- 
ce de ca!deo entre tos bordes de! per de etemen­
tos tipo concha, con ¡as superficies de dicha ptace 

¡5 dispuestas para!e!amente a )os bordes; en mover !as 
conchas conjuntamente pera cotocar tos bordes en 
contacto prácticamente uniforme en todo su exten­
sion cerrada, con superficies de te ptace menciona­
da, paro abtandar y fundir parclatmente dichos bor— 

20 des; en retirar !a ptace de cotdeo de tos bordes, 
sin deformar tos; en despiezar inmediatamente tos 
etementos tipo concha junto con tos bordes aotanda 
dos de tos mismos para ponertos en coincidencia, 
y en apticer presión nacía e! interior contra tas 

25 mencionadas conchas, según tíneas perpendicuteres 
a tos píanos generales de tos mencionados bordes, 
paro sotdar entre sí tas conchas citadas con obje­
to de formar una estructuro integrada y resisten­
te.

30 ó.— Procedimiento de fabricación de un artí—
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cuio de!gado, etestico, fiexibie y hueco mediente 
po!vo termopiestico de moldeo, partiendo de mate­
ria! es p!esticos fustbies, íes etapas de conjuntar
pares de elementos tipo concha, construidos median—

5 te dichos metería!es p!esticos y dotados de bordes 
de forma comp!ementar!a y susceptibles de acopiar­
se y que prácticamente definen o [imitan une figu­
re anutar,- y consistentes en disponer y mantener 
primero un par de dichos e!ementes tipo concha en 

)0 re!ación de separación y con !os bordes susceptibtes 
de acopiamiento prácticamente afincados y dispues­
tos en pianos genereim.ente paraieios; en ínterca- 
iar una piace de caideo entre ios bordes separados 
de dichos e!amentos ti(bo concha, con superficies 

¡5 de dicha piace situadas peraie!emente a ios bordes 
citados; en despiezar simuitáneamente tes conchas 
juntas y contra ios superficies peraie!as citadas 
de te pioco de caideo, pare coi ocor ios mencionados 
bordes en contacto prácticamente uniforme en toda 

20 su extensión cerrada contra tas superficies de di­
cha piace de caideo, eb!andando esf y fundiendo per 
ciaimente ios bordes por este medio; iuego retirar 
simuitán&emente ios e!ementes tipo conche de con­
tacto con !o piace de caideo, en direcciones per- 

25 pcndicuiares a ios pianos definidos por Íes super­
ficies de contacto; en retirar i a piace de ca'deo 
de entre ios e!amentos tipo concha y a continuación 
e inmediatamente despiezar ios elementos tipo con­
che conjuntamente según [frises perpendicuiares a 
ios pianos genera!es de dichos bordes y epiiear pre30
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ston nacte ei interior, después de acopiarse ios 
oordes de tas conchas, para soider estes unifor­
memente en forma de un cuerpo integrado.

7** Procedimiento de fabricación de un artf—
^ coto de!gado, elástico, f!ex?b¡e y hueco, median­

te po!vo termoptástico de moideo.
Todo conforme se descfibe en i a inemoria que an' 

tecede, se iiustre como ejempto de ejecuct$n en ios 
ptonos unidos a eita y se reivindica en su Note.

!0 Esta memoria consta de diez y seis hojas fo-
t iadas y escritos a maquino por una soia cara y
píanos que ta acompañan.

Madrid, 4 de Octubre de i.957
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