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nUN Mi;o DE FABRICAR ARTICULOS TERMDPLASTICOS

La presente invenoidn se refiere a un mdtodo de fabricacidn de
arifoulos de material texrmopléstico que tienen en sus parsdes exte-
riores imigenes o motivos decorativos, signos o rétulos aplioados,

coloreados o no, por el método de sinterizacién de polvos

e -

Con arreglo a este método, Se pone en un molde hueco un mate-

rial termopléstico oomo, por ejemplo, polietilenc en polvo o finamen=

te dividido de' otro modo, en ocantidad tal que la pared ix_tterna del

- e e—me

molde quede totalmente cubleria con uma capa de espesor suficiente
para poder 'gfténer ol espesor de pared deseado en el artioculo a
fabricar, mientras 1a tempsratura de la pared del molde es insufi~
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ciente para oausar la sinterizaoién de las partfoulas del material
plésticoe A continuacifn se caldea la pared exterior del molde a una
tempeiatura prefijada y durante un peﬁodo determinado, permaneciendo
estacionaria la capa de material pldstico respeoto a la pared intex=
na, & gonsecusncis de 1o oual 1ds partfoulas de material pléstico se
unen ‘por s:!.nterizaoién sobre esta pared interna, formando una firme

capa de espesor deseado. A continuacidn se enfria el molde y se saca

de 81 el artfoulos

En la manufactura de arifoulos de material termoplédstico, con

arreglo a este método, las imigenes o motivos ornamentales y rétu-

.los se ponen después de terminados los art{oulos. La impresiin de
. imdgenes o oarao{ares sobre estos articulos es wma operacidén larga y

costosa, en comparacién con la propia manufacture de los mismose

. Bn realidad, de hecho, las superficies de material jl&stioo en
general necesitan un tratamiento especial para imprimir, ‘el ocual,
como suoede también con la impresién mimma de la supérﬁcio de artf-
culos de ‘foma:'; muchas veces ourvas y arquoadas, exige fmcmntehené
te un equipo esﬁeo:\.al.

Se ha descubierto ahora un método de fabricar artfoulos de termo-

plédico, oon arreglo al procedimiento de sinterigaoiém de material
en polvo, la superficle de 108 ouales queda decorada o provista de

motivos ornamentales u otros, caracteriszandose dicho método por el hecho

de que, contra la pared intema del molde en el cual se ha de fabri-
car el artfoulo de material termopléstico, se dispone wma pelfcula o
placa de un material pléstico provista o no de una o mis figuras y
hecha de un material que, dentro dé los 1imites del maréen de tempera=
turas de fueidn del termopldstico del cual se fabrica el artioculo a
oconformar, es éqéoeptible o capaz de formar unién f{sica o quimiéa
oon dioho ma'l;"er,ial, despuds de lo cual se fabrioa el artfoulo de
temoﬁléstioo a wna temperétura suficiente para efeotuar la formacién
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_ de los materiales plésticos.
Utilizando el método oonforme a la invencidn, pueden fabricar- i

. ~ sey en una sola operacién, artfoulos de material pléstioo que ten=
' \' A gan 1a imagen o figura deseada. A este propés:lto, se elige primero :
5 ol material de la pelfcula mis adecuado para el fin propuesto, por

1o que oonoierne a su clase, color y espesor, y que satisfaga la oon~-
< ‘ dig:lén de fundirse o formar de otro modo conexién rfgida, a la tempe=~
. o _ raturs de tratamiento del material a base del ousl se magufactml o

| sl artfoulo, con este @ltino material. Con tiras de pelfoula, del
10 tii)o de pelfcula que se baya vﬁsto que es més slecuado, ‘ae obﬂ,éne
| la imagen del jamafio y oélor. o colores deseados. Antes del trata=
miento, las tiras de pelfcula se adaptan, en forma y tamafio, a los

' - fines propuestos y a los tamafios y forma del molde en que el arti{- .5;

.
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culo habré de fabricarses Esta pelfocula provista de una figura,

15 ~imagen o indicacién rotulsda, se adhiere a continuacién contra la
pared. interna del molde, dando hhoia dicha pared bien su cara impre-
sa o bien su sara sin imprimir, despuds de lo cusl s6 manufactura

en d:l.oh6 molde Ql art;foulo deseado, a la temperatura normal de‘ tra- ‘
tamienfo, y se saca luego del molde, despuds del enfriamiento si v
20 as{ conviene. .

La adherencia de la pelfcula contra la prared del molde pusde
lograrse gin adhesivos si la pelfoula es lo bastante delgada y la
superficie de la pared interna del molde onts pulida. En muchos ca=-

| 808, ®e preferird utilizar un adhesivo para fijar la pelfoula a la
25 pared del molde. Como tal adbesivo se tendrd en oonsideracién to-

das las sustancias o mezclas capaces de resistir la temperatura de .
tratamiento'a 1la cual se fabrica el artfculo de material pléstico, P
de mantenérqi;nnﬁvil ¥ lisa la pelfcula impresa contra la pared in- )
terna del moide, tanto al comlenzo como durante la mgm:facturq; Yy de

30 no tener apenas o ninguna adherencia contra la pared interna del ' -
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wolde despuds de la manufaoctura.

Ahora bien, si asf conviens, la caps pelicular puede formarse
en ia pared interna del molde. Asf, por ejemplo, se desparrama en
el fondo uno o més polvos ooloreados, con arreglo o no a disefio, o
blen Be pinta en ol fondo ccn tinta'ma imagen o decoracién, después
de io cual se ooloca encima na delgads oapa del tembpliatioo en

polwoe. Entonces se caldea el molde, hasta que el termopldstioo en pol~-

vo se funde formando wna capa ininterrumpida, y lusgo se enfria has-
ta qu;dar el art{oculo manufacturado. Para la aplicacilm de dioha
pelioula, por ejemplo, de termopldstioo en polvo de varios colores,
contra las parages del molde, estas paredes pueden pint_arse primero
con un adhesivo, Naturalmente, se puede oolocar primero o ser apli-
oads por manufactura la polfeula tormopléstioa oontra la pared del
molde, después de 1o oual se vdesparraman los polvos de colox sobre
esta pelfoula cuando se pone glutinosa por caldeo del molde, o lo
estd todavia despus de la manufacturae

Segin sé ha visto, los aoeitesj grasas de silicona ya conoci= |

dqs son adhesivos que satisfacen los requisitos impuestos.

Son {itiles ademfs los hidrocarburos sSlidos o mezclas pastosas

de hidrocarburos sSlidos y liquidos, misoibles con un mondmero u

' oligbmero de los materiales pléstioos tratados, y son sometidos a

tratamiento con 8stos hasta obtener wuna pasta su@ve, o dien los hi=-
drocarburoas lfquidos o mezclas de éstos que sean miscibles oon los
materiales plésticos tratados, y sometidos a tratamiento oon umo o
ambos hasta obtener una masa pastosa que satisfaoce las condiciones
arriba indicadas. Para la manufactura de articulos de polieteéno, y
para obtensr pelfoulas de polisteno oontra la pared interna del mol-
de a utiliég:;,'ha resultado ser muy adecuada una megocla de 100 parw
tes en peso de aceite do parafina y 20 partea de polieteizo, de un
fndice de fusidn de 20. Este adhesivo da también buenos resultados
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en el tratamiento de pelfculas de clorurc de polivinilo, pelioulas
de cloruro de polivinilideno y pelfculas de poliamidas.

El espesor de las tiras de pelfoula depende a veces del material f
del oual se fabrique la pelieula. También pueden emplearse peliculas :

cqm;mesta de varias oapas del mismo género de material pléstico o

. de material pléstico de distintos géneros, o de wn pléstico provisto

'de una capa métalioa aplicads al mismo bien como pelfouls o a pis=-
tOlBo ‘ . T
La pel{cula puede ser aplicada contra la pared del molde com |

~ &u cara sim imprimir dando a la pared, en tanto que, en el oaso de

una adecuada qleoc:lén del espesor de la pei:tcula ¥y del tipo de

pintura empleada, la imagen ° rotulacidn deseada se obtiene olaﬁ-
mente en la superfioie del artfoulo msnufacturado, aun cuando la
vim.agen o rotulacién estd oubierta ﬁe wa dplgada capa de material
pléstico, rigidamente oonectada a la pared &el artfoulo. La 1még§n
o rotulacién se coloocaré, de rrefevencia, on forma de 1magén refle~-
jada sobre ,1& superficie de la tire de pelfcula. Bupleando el mé-
todo con:t’ome &l presente invento es posible ahora obtener, en uns
sola operacidn, artioulos de material pléstico dotgdoa de wna rotu~
lacidn o figurs, ¥ pro‘.tegidos de la influencia de la imtemperie,
as{ oomo de dafios qufmicos y mecénicos, por una. delgada ospa de ma=
terial pléstioo. o ‘

. Tpa peliocula de poliéteno provista de rotulacidén o imagen por
;nedio de tintas de una o m&a.clasee, resistentes al caior, ya conoci-
das, y que se fija en la posioién deseada contra la pared interns
del molde, conforme a la invenoidn, queda incorporado totalmente en .
la pared extema del artfoulo, despuds de su manufaoctura, fomando
un conj\mto con éste, en tanto que la rotulao:lén o imagen se ha
puesto en contacto con la pared del art{oulo sin sufrir deformacién

" ni dafio algdno, en la posiocién en que la pelfcula ha tomado contacto
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oon la pared del moldee.

| La resistencia a la tamperatura%s?a %togedg t}ée importan-
te que ha de satisfacer la tinta que se utilioce rara imprimir y oo-
lorear la superficie de las ‘tiras de pelfcula. Las llamadas tintas
"ﬁjas al wvapor®, obtenibles en el meroado y compuestas a base de
comb:lnacionea de aceite secante o aceite de resins, frecuentemente

con la adicién de un agente secante, o de la sustancia secante ya

' oonoéida en el ramo de artes grificas, ban resultado ser aprbpiadas
para imprimir las peliculas que se ut:ll:lzan en el método conforme

a la invencién.

El métado de la invencidn es muy adecuado parﬁ fabrioar art{=
culos de materisl pléstico colorveados por la pared externa, o arti-
culos de material pléstico que tengan en la pared externa una del-
gada capa metdlioca. A este objeto, en la supexficie enterg de la

pared interna del molde se dispone una pelfcula coloreada o una pe-

| 1{oula provista de una capa metélioca, on este Ultimo oaso con la ca=

ra motal:lca dando hacle la pared del molde; ya continuaoién 80 ma-—

. nufaotura el articulo de material plésticos

Puede ser ventajoso el empleo de una t:lra de pelfoula més

grande de 1o estrictamente necesaxrio para o'htemr la rotulsciém o

‘1la imagen, a £{n de lograr una mejor fijacién de la pelicula contra

la pared del molde durante la manufactura del artfculo de material
pléstioo y por comsiguiente prevenir toda deformacdén. |
Con el mitodo de la invencion, pueden obtenerse muchos efec-

tos de ooloxs Por ejemplo, al artfculo de material plédstico puede

_ dérsele un color distinto del de la pelicula, ¥ la rotulacién o

imagen puede hacerse por perforado de la tira de peliculao _
| La 1nvenci&n se desoribird aoto seguido con mayor detalle,

con referencia a los siguientes ejemplos.
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Ejemplo I &

Las paredes internas y el fondo, enteramente secos, de una ban-
deja de chapa de acero de 20 cm de longitud, 15 cm de anchura y 5 ca
de altura, se untan unifommemente a brocha con un aceite de silico-
na ';gfé’&er M 100). En el fondo de esta bandeja se dispone entonces
una tira de pelfcula transparente, de 8 om de anchura por 5 cm de
longitud y 0,075 mm de grueso, fabridad.a a base de polieteno de
alta pres:lon. Esta tira contlens en 1magon vefleja una rotulacidn,
oompletamente aeoay impresa ocon tinta roja "fija al vapor" obteni.

ble on el comercio y capaz de resistir una temperatura de aproxi=-

madamente 35090. La tira se oprime oontra la pared de la bandeja, ocon

cuidado pero firmemente v dedéndoh enteramente lisa, por e:]emplo
por medio de una muz;equ:l].la, de modo que la cara sin imprimir da
hacia la pared. Despuss de la presién, mo pueden apreciarse a

simple vista burbujas de aire entre la tira y la pareds A conti-

- nuacidn se coloca la bandeja encima de la chimenea abiexta de un

horno' eléotriéo gque tiene una temperatura de 350%C. La chimenea
del horr.xov queda enteramente cubierta por lal'bande;)a. Al ocabo de '
16 B;inuf.os, s‘e quita \1a bandeja del horno y se aaot_;de, expul_sﬁndo-
lo de ella, el polvo no fundido. A continuacién se colooa la ban—
deja en el horno durante otros 8 minutos, transcurridos los cuales
la mesa se ha puesto transparente. Entonoes’ tio dej)a enfriar el
oonju:hto durante 4 minutos al aire libre, se mantiene la bandeja
durante un momento en un bafio de agua a la temperatura an_lbienfo N4
a cont:l.nuaci& se sumerge en §ste por entero. La placa de polieteno
obtenida oon la pelfcula incorporada puede desprenderse fécilmente
de la ﬁande;)p

Bjemplo II. K

Se utiliza como molde una bandeja redonda, de forma ocdénica, de
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vidrio resistente al calor, de 16 om de altura, 10 om de didme-
tro en el fondo y 13 om de didmetro en la parte superlor. A conti~

nuacidn se dispore & manc contra la pared una tira de pelicula, co=

~ loreads de rojo, de polietenc de baja presidn, de 6,5 cm de longl-

th;"G cm de anchura y 0,0’5-.;m de espesor. En la tire de i:elioula
se ha introduoido, por perforacién, un disefio decorativo, La tira
de pelicula, ocuya temperatura corresponde aproximadamente a la de
la bandeja, debe tomar oontacto en su totalidad con la pared de

1a ‘bande;]a, quedando lisa. A continuacién se 1lena 1a bendeja hase
ta el borde con polieteno de baja preeiGn en polvo, ooloreado de
amarillo y con un fndice de fusidn de 7. El polvo se comprime 1i-
geramente y la bandeja se suspende por sua 'bordes durante 7 minue

tos en un horno eléotxrico de chimensa que tiene una temperatura

_ de 2759C, Entonces se expulsa de 1a bandeJa el polve no sinteri-

gado, secudiéndolo, y se suspende aquella de nuevo durante 3 minue

© tos en ia chimenea del hormo de ia misma manera. A continuacidn se

deja enfriax el oénjunto al aire primero durante 3 minutos, des~
puds suspendido por los bordes en agua a 229C durante 2 & 3 minu= -

' tos, y lueéo sumergldo en el aguas Pinalmente, se saca de la ban—

deja de vidrio la bandeja de polieteno oon la decoracién sinteri-

nada en amarnlo ¥y ro;\o sobre 1a parede.

Eiem TI1

Se utiliza como molde una bandeja redonda, de forma cénica,
de planta de acero, de 16 cm de altura, 10 om de diémetro en el
fondo y 13 om de didmetro en la parte superiore

Bn 61 lugar en que sobre la pared del artfculo de material

pléstioo iie ba de disponer una rotulacién, se aplica a brocha en una “

superfic:le de aproxlmadamente 8 28 om de la parad de 1a bandeja

de plancha de acero wm adhesivo Oona:lstente en una mezcla de nonoa-

5
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tirenc y polistireno. La meszola se ha .obtenido juntando, con agita. %
cién a fondo, 10 ml de monostireno liquido con una cantidad de po= £
listireno sflido tal que el volumen de 1a megcla resultante es de
15 ml.

“En 1a pared de la ‘bandeja de chapa de acero oubierts oon adm {
heaivo se adhiere completamente, por el lado 1mpreso, une tira de pe. |
1fculs de polistireno de 6 x 6 cm, coloreada de agul, cuya rotulae |

TET

cidn, aplicsda en tinta de imprimir "fija al vapor" de color amaw
rillc; cubre aproximadamente 2 x 2 cm de la superfioie. H1 espesor
de la tira de pel:[oula o8 d.e 0,06 mm. La bandeja de plancha de acero 1
se llena entonges hasta 1oa bordes con polistireno en polvo y se
aprieta ligeramentee La continuacién del tratamiento se efectus '
como en ol ejemplo IT. La temperatura del horno es de 3500C, y el I
 tiempo de sinterizacidén de 10 minutose
Ejemplo IV
La paréd de una bandeja de plancha de acero de las mismas di-
' ﬁensiohes 1nd10adaa en el ejemplo IIT se recubre, en una superficie
correspondiente al tamafio de la tira de pelfcula, con un sdhesivo ,
oonsiatente en una megola de aceite de parafina y polieteno, de um '
: indice de fusiém de 20, Esta mozcla se obtiene calentando 100 ml de
aceite de parafina aproximadamente a 17090 y afiadidndoles 15 g de g
_ polieteno hasta obtener una mezcls homogéneae
 En la parte de la pared cubierta con el adhesivo, se dispone
completamente 1lisa una ﬁ:a de pelfoula transparente hecha de tres
oapas superpuestas en forma de lémina.. Se eliminan por 4fr6t'aci.6n
las turbujas de aire que baya. la tira de pelfcula oonsta de dos Az,,'”. ;
éépas de po’;lieter;o con la interposicién de una capa de nylon 1lle B
En la cap; de nylon 11 se imprime uma rotulacién con tinta "fija

al vapor*. La pelieulg se dispone _oon'su lado impreso contra la
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pared del molde. El espesor de la pelicula es/“ [-(5 55'

Las capas de la tira pelicular pueden pomerse una enciwe de -
otra contra la pared. Como gd.hesivo se utiliza la mezcla de poli=
eteno y acelte de parafina.

A,, continuacidn se 11ena 1e bandeja de plancha de acero, hasta
los 'bordos, con polieteno en polvo de un indice de fusidn de T, des-
puds de lo cual se 1leva a cabo la sin‘berizao:lén ocomo se deseribe
en el ejemplo IT. La temperatura de sinterizacién asciende a 35000 y

el tiempo de sintarizaeién es de 7 minutos.

Ejemplo ¥

‘La manufadqiura del artfoulo de material pléstico se realiza
del modo 1ndioado en el ejemplo III.
' Como adhesi.vo se emplea una grasa de silicona. La tira pel:l.-
cular es una poliaula de acetobutirato de celulosa metalizada con
aluminio en polvo, en la oual 8o meri'be a Imns6n una rotulaoidne
'EL peso do 1a ;oolicula o8 de 72 g/n2.

¥l artfoulo 8o fabrioa a base de acetobutirato de oelulosa en
polvo. La temperatura de sinterizaoién asoiende a 30090, ¥y el tiem-

. po de sinterizacidn es de 8 mimxtos.

Ejemplo VI

La mﬁnufaowi-a del ar’dm_ﬂ.b de material plastico se realiza
‘del modo indicado en el ejemplo III, ' ' '
' Como adhesivo se emplea una mezola de aoe:l.te de paraﬂna y
polieteno como se indica en el ejemplo Ive ,
) Lla tira de pel:'.oula utilizada o8 de polipropenc (Indice de fu-
sidns 10),‘ de un espeaor de 0,05 mm, y hoja de altminio de 0,05 mm
de espesors VEn la tize do hoja de aluminio se insoribe a punzén
una rotulaoion. La tira de pelicula de polipropeno se coloca oon-

- 10 -
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tra la pared de la ‘bande ja de plancha de acarce. COmo se indioa en
el ejemplo IV, contra esta tira de pelfiocula de polipropeno se digm
pone la tira de hoja de aluminice ' .

El articulo se fabrica a baee de polieteno de alta presion en
polvo, Que tiene wn {ndice de fuai&n de 7+ lLa temperatura de sinteri-
2801én asciends a 30080, y el tiempo de sinterizaoién es de 5 minu=
tos.

Bjemplo VIT | '.

La manufaotura del artioulo de material rléstico se realiza
a6l modo 1ndioado en el ejemplo III. Como adhesivo se emplea una meg-
cla de aceite de parafina ¥ polieteno, oomo la indicada en el ejemplo
IV,

Se utiliza una pelicula roja de polieteno de alta presién, de

- 0,03 mm de espesors La tira de hoja de dicho material sa fija a toda
la paréd de la bandeja de plancha de acero, y en la tira se insoribe %;f
por perforacién un texto de rotulaoién. ' @3.

El artioulo se fabrioa a base del polimero de dcido ll-amino- o

ﬁh&eoanoioq (n&lon 11). La temperatura de sinterizacién asoiende a

2008C, y el tiempo de sinterizacién es de 7 minutose.

e, -
s

B o VITIL
La manufactura del articulo se realiza del modo desorito en el

ejemplo IIT. Coho adh#sivo se utiliza la mezola de aceite de pParae '
fina y polieteno indiocada en el ejemplo IVe ' - 2

| Contra la pared de la bandeja de plancha de acero, se coloce, o
por el iadq sin imprimir, uns tira de pelfoula fabricada a base de
oopolimerO‘ﬁé 85% de cloruro de vinilideno y 15% de oloruro de vini-
lo, de o,oé'mm de espesor, impresa en imagen reflejada oon tinta |
"fija al vapor”s El artfculo se sinteriza a bese do polvo del mis-

* e o . ’ ‘ 3. . ( .
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mo copolimerc de la tira pelioculax. La temperature de sintaﬁzaoiéh

~ asclende a 1659C, y el tiempo do sinterizacién es de 12 minutos.

E 1o I

" La manufactura del artioulo de material pléstico se realiza
del modo indicado en el ejemplo III. Como adhesivo se emplea una

mezola oomo la oitada en el a;jemplo IV.

como tira de pelicula se usa un estor poliglicol de dcido tere-

:ttélioo coloreado, de 0,08 mn de eapesor. El texto de rotulacién
se insoribe por punzonado en la tira« El artfculo es manufacturado
e base de polieteno de baja presi&, con un {ndice de fusién de |
12. La temper:tun de sinterizaocién es ae 30000 y el tiempo de
sinteriaciéﬁ_ de 10 minutos. -

' Bjemplo X

Ia manufactura del ar‘t{eulo ge realigza del modo deserito en
el ejemplo HI. Como adhesivo se emplea la mezcla de aceite de para
fina y pol:leteno indicada en el ejemplo IV, En la pared de la

'bandeja de ‘planoha de acero oublerta oon el adhesivo me aplioa g

brocha una decoracién de diVersos colores con tinta "ﬁ.;la al vapor.“.
Sobre ella se esparce una delgada oapa de polietileno de alta
presién pulverizado, después de 10 oual se caldea la bandeja hasta
que el polietileno en polvo queda fundido formando una capa éont:l-
nuae Entonces se deja enfriar la bandeja, por ejomplo; al aire,

¥ ee llena hasta los bordes oon polietileno de alta presién en

L polvo, de un fndice de fusidn de 20, Después de apretar ligeramen=

te ol polvo, se efectia el tratamientd sucesivo indicado en el
ejemplo II..La temperatura del horno es de 35090,y el tiempo de
sinterizaoién de 10 minutoso

-12 - -
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La presente solicitud que corresponde a la presentada en Holanda,

con Techa 25 de Noviembre de 1.960, bajov el Nimero 258-415s se aco-
ge a los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Prople-

dad Industrial.

‘KOTA

,Los puntos de 1nven6;l.6n propia ¥ nueva que se presentan rara
que sean objeto de esta solicitud éle Patente de Invencién en Espafia,
por VEINTE'a?ios,k son los siguientes: _ _

10, Un mitod:o para la fabricacién de artfoulos termopléstioos,
ouya superfioie ha de Ber provista de omamentaciones, de acuerdo con

el método de sinterizaoidn de polvos, caracterizado porque una peliou~

la o placa de material pléstico, provista o no de una o més figures de-

seadas y hecha de un material que, dentro de la gama de fusifm del
material termopléstioo del cual estd hecho el artfculo a fpma:.", o8
capasz de forméfr una _unién £{siloa o quimica con este material,‘ és:dis-
puesta contra la pared interior del molde en el cual se fabricard el
art{oulo de material termopléstioo, despuds de 1o oual el artfoulo
termopléstico es fabriocado a una temperatura que es suficiente para
efectuar 1a formaoidn de la unién de los materiales plésticose

2%,- Un método segin el punto 1¢, caracterizado porque una
pelfoula de polietileno transparente provista de uma imagen deseada
en una :imagen reflejaday, es dispuesta contra la pared interior del

‘molde con la cara sin decorar por medio de un adhesivo, después de

1o cual se sinteriza el art{oulo de polietileno y se sigue tratan-
do.o ; ‘
3¢ .-;;,ﬁn'método segin los puntos 12 v 2%, caracterizado por-

que la pelfoula es adherida contra la pared interior del molde por
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medio de un adhesivo compuesto de una mezq.'_l._a de 100.pa‘rtes de acei-
te de parafina y 20 partes de polietileno con un {ndice de fusién
de 20, ’ | _
49.- Un m8todo de fabricar articulos temoplastioos-
5 "-, v Tal y como se ha descrito en la l(emoria que antecede y con
los fines que se han especificado.

La presente Memoria consta de catorce hojas escritas a méqui-

R por una sola oara.

Madrid, / t8 ENE 1962 |
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