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MEMORIA DESCRIPTIVA
PARA UNA PATENTE DE INTRODUCCION P(R DIEZANOS EN ESPANA
4 FAVOR DE DON ANTONIO SALAS PELLICER, DE Na CIONALIDAD
ESPANOLA, DOMICILIADO EN REUS (TARRABONA), calle de
Riudoms, 22

sobre:
» PROCEDEMIENTO DE FABRICACION DE OBTETOS DE PLASTICO
INYEGTADO EN BICOLOR »
| _bk_&_ & _&_& _&_

la presente patente de introduccién se oontrae a un pro-
cedimiento de fabricacidén de objetos de pléstico inyectado
en bicolor.

Aun cusndo varias de las caracteristicas del objeto de
esta patente comprenden los principios de construceidén des-
eritos y reivindicados en la patente de introduccién anterior
ne 237,724, del propio solicitante, referida exclusivamente
e la fabriczoidn de monturas de gafas de pléstico, en algunos
de sus mds conoretos detalles y aspectos la patente de intro-
duoeidén que ahora se solicita debe ser considerada como per-
feccionamientos de dicho proocedimiento extendido a toda clase
de objetos en general, al no ser posible, por exigencias de
la Ley de Propledad Industrial, amparar tales perfeccionaw=
mientos o mejoras con certificados de adicidédn, que de una

manera expresa y terminante excluye el art? 80 de dicho cuerpo
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legal.

La presente patente de introduccién tiene, por comsiguiente,
perfeccionamientos o mejoras en la aplicaoién del procédimiento
de fabriczoién de monturas de gafas de plédstico, protegido con
la patente de introduccidy ne 237.724, del peticionario, con ree
ferencia a su aplicacidén & toda clase de obJetos en general, me=-
joras que aparecerdn en la lectura de la desoripcidn siguiente.

Ante todo, recordemos brevemente las caracteristicas del
procedimiento de fabricaoidn de monturas de gafas de plastico
inyectado en bicolor, de conformidsd& con la patente de introduce
cién ne 237.724 oiteda anteriormente,

Se halla fundamentado el objeto de aquella patente, llamado
de inyectado o inyecoidn, en que consiste en obtener la totalidad
de la gafa por inyeoccidén de plédstico fundido en un molde de acero
en que previasmente se ha grabado en negativo la forme de las ga-
fas que se desea obtener. Con ello se obtiene en una sola opera-
cién unas gafas que ya tienen la periferie lisa y con las cur=-
vas adecuadas, que contienen asimismo el rebajado propio para el
alojamiento de las charnelas, que tienen la parte superior del
puente ya curvada y que tienen también a los lados del puente
las correspondientes plaquetas, detalles todos estos que por
estar as{ grabados en el molde ahorran luego las operaciones
del sistema corriente en el acabsdo de gafas,

La mdquina precisa para inyeotar el pldstico fundido (prgu
ferentemente acetato de celuloss) en un molde, consta esenclal=-
mente de las sigulentes partes :

Una tolve que contiene el granulado de pléstico; un pistén
movido por fuerza hidrdulicea, o mecdénica, que empuja el granula-
do a través de un cilindro o inyedtor, donde el calor desarrolla-

do por unas resistencias eléopricas lo fundenyen dicho estado, la
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misma presidém del pistdédn lo introduce en el molde & través de
un agujero o bebedero practicado & travéid del mismo. El molde
sujeto a dos platos se mantiene cerrado durante le inyecciédn
por accifn de un segundo pistén actuado ®hbién hidréulica o
mecénicamente. Efectuada la inyeccién se retira el pistém de
inyeccidén y Juego el otro pistén de cierre, abriendose el molde
al separarse sus dos mitades y saliendo la pieza obtenhda al ha-
berse enfriado en su interior el plédstico que ze inyecté. Com=
pleten la mdquina el equipo hidrdulico o motriz, aparatos de
control para las presiones y temperaturas, dosifichor de ma-
terisl etc.

~ El molde consiste en dos placas dg¢hoero en las que se ha
grabedo eh negayivb las dos mitades anterior y posterior del
objeto de pléstico o bien en otros casos en una de las placas
se ha grabado la totalidad del objeto & obtener y la otra cara .
es rigurosamente plana. En el centro de una de las placas se ha
praocticado un sgujero que la atraviesa llamado bebedero y que
desemboca en unos canales practicados en la superficie de cone
tacto de las dos mitades del molde Que van a desembocar a su vez
al grabado o0 sea a la rormg del objeto rebajado en el mismo, es
déoir, grabado en negetivo. El material en estado ée fusién en~
tra por dicho bebedero, sigue por los canales y entra en el grae
bado llenandolo y enfriandose y solificandose en €l.

El objeto de esta patente de introduccién viene a permitir
la fabricacién de tofia clase de objetos de pldstico en bicolor
con todas las ventajas de economfa y previsién inherentes al
procedimiento de inyeccién que hemos expuesto ampliasmente al

estudiar el gistenma.

La ejecucidn del procedimiento tiene lugar de la siguiente

manera : Se troguels un film o pleancha delgada de unos 0,5 mm,
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ungfigura igual a la del objeto que se va a fabriear o parte
del mismo que se desea sea bicolor. &sta plancha déberd ser del
mismo material que el pldstico que se va & inyectar, preferen-
temente acetato de celulosa y tener un punto de reblandecimiento
lo mds bajo posible, aproximadamente unos 1208,

Lgte perfil troguelado, se colocard en el interior de ums
de las mitades del molde al que deberd ajustar perfectamente y
donde se apretard contra el fondo del grabado, siendo convenienw
te preparar ocon anticipacién el perfil oon une sustancia adhe~
siva, A continuacidén puede procederse a la inyeccién en la for-
ma ordinaria,

AEn el momentoyide entrar en el molde el‘acetato 0 pléstico
caliente y an estado de fusién, reblandece una de las caras del
perfil indicado, quedando soldado con el mismo, mientras que la
otra cara de dicho perfil queda fuertemente apretada contra la
pared del grabaflo y, por tanto, intacta, logrédndose con ello
una superpoisicibén de las capas que determinar$ el bicolor de-
seado, |

Efectuads la operacidn de inyectar, puede sacarse del molde
la pieza, que aparacerd en su mesa del color del acetato o plés~
t100 que se inyeotd, y en su superficie anterior aparecerd en
otro color el perfil fuertemente soldado, seglin se haya cubier-
to en su totalidad o en parte.

S1 se desea obtener mas de dos capas o sea de dos colares,
puede colocerse un perfil troquelado al fondo de cada una de
las dos mitades del molde, procediendose oomo anteriormente se
ha descrito. .

Una vez obtenidos los objetos bicolor o multioolor puede
procederse con los mismos a un mayor ntdimero de fantasias rebae

Jando, mediante prensado, determinadas partes de la zonma cu-
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bierta con el perfil y dejamio al descubierto la parte propia-
mente inyectada en formas y dibujos eaprichosos igual como en
los objetos fresados obtenidos de plancha,

Este mismo procedimiento que acaba de describirse podrd
ser aplicado para fabricar objetos de pléético en mas Qe dos
colores ya formando color ¥nico, ya con diversas secciones en
colores diferentes.

El objeto que se pratege puede ser comprendido en otras
determinadas formas, éin apartarse del espf{ritu de las esen-
clales cualidades del mismo y se desea que el Presénte desa-
rrollo del procedimiento de fabricacién de dbjetos de plédstico
inyectado en bicolor sea comsiderado, en todos los aspectos,
camo ilustrativo y no limitativo; por tento hay que remitirse

a la anterior desoripcidn y nota reilvindicatoria para indicar .

BEn resumen : la presente patente de introduccién recaerd

el obJeto a registraxr,

sobre las sigulentes reivindicaciohes :

la, - Procedimiento de fabricacidén de objetos de pléstico
inyectado en bioolor que esencialmente eonsiste en troquelar
de un a plancha delgada de pldstico, preferentemente acetato de
celulosa, una figura igual a la del objeto qﬁe ha de fabricarse,
o ﬁarte del mismo, cuye plancha serd dé 15&31 material que el
pldstico que ha de inycetarse, teniendo un punto de reblande=
cimiento bajo ¥y una vez que el perfil troguelado y preparado
por una sustancia sdhesiva, se colocéré en el interior de una
de las mitades del molde con ajuste perfeoto, apretdndose contra
el fondo del grabado y procediendo s muperponer la 1nyéoc16n en
la forma ordineria, para que entrando en el molde el acetato o

pléstico saliente y en estado de fusién, reblahdezoa una de las
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caras del perfil indicado soldandose con el mismo, mlentras que

la otra cara de dicho perfil queda fuertemente apretada contra
la pared del grabado del molde y, por tanto, intaota, lograndose
con ello una superposicién de las capas que determinaréd el bico~
lor deseado. _

24, - Procedimiento, éegdn la reivindioascidn antericr, carse- .
terizado por la obtencidén de mas de dos ocapas o7eolores mediante
la colocscidn de un perfil tfoguelado al fondo de cada una de
las dos mitades del molde, procediemdose en el resto de la opera-

4

cién en le forma desoirita.

38, - Procedimiento, segin las reivin&icaciones anteriores,
caracterizado por la obtenoién de diversas fantasias en el'oo-
lor de los objetos de plistico mediante rebaje por fresado de de-
terminades partes de la zona cubierta con el'parfi;, ¥ dejando
al descublerto la parte proﬁiamente inyecatada an formaé 0 di-

bujos caprichosos igual como en los objetos fresados oﬁtenidps

de plancha,
4%, - PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE OBJETQ3 DE PLASTICO
INYECTADO EN BICOLOR. N

Segin se describe en esta memoria que consth de seis Hojas

esorktas a mdquina por una sola cara.

Madrid 19 septiembre 1p59

" CARLOS FERNANDEZ CANDELA$ | (/

l/A

. OREGORIO DE LOME
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