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

L

Correspondiente a la  s o l ic i tu d  de r e g is t r o  de Patente de In  

troducción  que, por d iez  años, se s o l ic i t a  para España y —  

sus C olon ias, a fa vor de Don Benito MANSO ALONSO, de nacio­

nalidad española, res id en te  en San Sebastián, Paseo de Co—

p o r

"  PROCEDIMIENTO DE FABRICACION LE PLANCHAS POLICOLORES EN -  

* MATERIALES 7ULCAHIZABLBS "

!
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} En la  fa b r ic a c ió n  de planchas de caucho y  materias plás­

t ic a s  análogas es conocido e l  que, después de la  estampa----

c ión  y vu lcanizado de la  base, aparezcan d ibu jos en r e l ie v e  

generalmente por una de sus caras, sobre la  que se a p lica  -  

un revestim ien to  que, más tarde es cortado en sen tido  para-5
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l e l o  a la  su p e r fic ie  de la  plancha, de forma t a l  que ae des, 

cubra la s  partea en r e l ie v e .  E l resu ltado es que los c ita ­

dos d ibu jos en r e l ie v e  se presentan con un co lo r  correspon­

d ien te a l  da la base, que as d ife ren te  a l  d e l revestim ien to  

que ahn se mantiene en la s  zonas en ba jo  r e l i e v e .

Este sistema presenta e l  gran inconveniente de que la  —  

delgada p e lícu la  de barn iz o reves tim ien to , en la p rác tica , 

[no es lo  bastante adherente a l  m ateria l que forma la  base -  

de t a l  suerte  que, transcurrido  un c ie r to  tiempo, comienza 

a separarse destruyendo completamente e l  aspecto e s té t ic o  -  

de la  plancha que puede dedicarse a in fin id a d  de usos y a—  

p lica c lon es .

Segbn la  presente invención , e s te  inconveniente resu lta  

elim inado debido a que e l  co loran te  d e l re v e s tim ien to , en -  

forma de po lvo , se ap lica  a la su p e r fic ie  de la  prensa en -  

lugar de ser ap lioado sobre la  base ya estampada. Esta - —  

ap licac ión  se r e a liz a  por p u lver iza c ión  y  extend ido, des— -  

pués de lo  cual se adscribe la  hoja de caucho bruto c i l i n ­

drado a l  espesor deseado, rellenándose a 6n la s  cavidades de 

la prensa con grénulos de caucho suscep tib les  de ser vu lca­

nizados con o s in  la  hoja destinada a formar e l  fondo de la  

plancha p o l ic o lo r .

Seguidamente, se procede a la vu lcan izac ión  de la  forma 

h ab itu a l, con lo  que e l  d ibu jo  en r e l ie v e  se forma y  se con 

so lid a  y e l  co loran te  d e l recubrim iento es llevado  sobre la  

plancha base e incorporado a la  misma de modo que, a la  —  

apertura de la  prensa, la plancha aparece completamente r e -  

oubierta sobre su cara v is ib le  por una capa de c o lo r  que, -  

por s i  s o la , se separa de la  prensa adhiriéndose p erfec ta ­

mente, por e l  con tra rio , a l  caucho con e l  cua l ha s id o  vulca 

n izada.
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E l conjunto a s í obten ido queda inmediatamente dispuesto 

a ser cortado en sen tido  p a ra le lo  a su s u p e r fic ie .

Se sobreentiende que e l  revestim ien to  debe ser de una na 

tu ra leza  t a l  que r e s is ta  a la  temperatura de vu lcan izac ión  

y pueda é l  mismo ser vu lcan izado o, por lo  menos, ser a p l i ­

cado o incorporado superfic ia lm en te a l  caucho de la base djg 

rante su vu lcan izac ión .

4 la plancha a s i obtenida se le  qu ita  una parte d e l d i—  

bujo en r e l ie v e  sobre un espesor de 6 á 7 décimas de milime 

tro  aproximadamente. Esta operación puede r e a liz a rs e  por -  

cualquier sistema apropiado siendo de p referencia  aquél que 

pueda obtener un corte  lim p io  como, por e jem p lo , una s ie rra  

mecánica de re fre n ta r  con hoja g ir a t o r ia .  De esta  forma se 

obtiene un aspecto de dos co lo rea  o policrom ía merced a la  

combinación de la  mezcla d e l c o lo r  de la  base y  e l  co lo r  —  

del co loran te  pu lverizado sobre la  prensa que he reou b ierto  

las  zonas bajas comprendidas entre loa  r e l ie v e s .

S i comparamos esta operación de co rte  lim pio oon otos —  

sistemas de abrasión  o de pu lido , podemos ver que no so la ­

mente es más p rác tico  y ,  por consecuencia, más eoonómico s i  

no que, además, proporciona un producto f in a l  con un aspec­

to  plano y  l i s o  más f á c i l  de lim piar que las planchas p u li­

das que poseen una su p e r fic ie  mucho más porosa y  absorvente. 

El sistema segán la invención  es también mucho más h ig ié n i­

co en e l  curso de su e laborac ión  en  e l  sen tid o  de que se su 

prime la  masa considerable de polvo que se produce en la  pu 

lid o ra  y  que, a pesar de la s  habituales medidas de proteo—  

ción , es parcialm ente aspirada por e l  personal de fa b r ic a —  

c ión .

Es necesario  destacar que aunque, en e l  curso de esta - -  

descripc ión  nos hemos r e fe r id o  a l  caucho como materia prima
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de Las planchea poliorom as, puede ser u t i l iz a d o  cualqu ier -  

o tro  m ateria l que reúna c a ra c te r ís t ic a s  análogas a las d e l 

caucho propiamente dicho y  sea su scep tib le  de ser moldeado, 

en c a lie n te , en una prensa pnr fu s ión  o reblandecim iento y ,  

é s to , independientemente de la  propiedad de poder eer vulca 

nizado o consolidado a una temperatura determinada.

Pueden ser u t iliza d a s  de forma análoga la s  materias termo 

p lá s tica s  a s i como las m aterias nés o menos termoendureci 

b les  y  sus combinaciones ta le s  como lo s  p o ly e s te rs .

N,.,a.T A
EN RESUMEN: la  Patente de In troducción  que, por d i e z ----

años, se s o l ic i t a  para España y  sua Colonia a, ha de recaer 

sobre las  s igu ien tes  re iv in d ica c io n es :

1 * . -  "  PROCEDIMIENTO DE FABRICARON DE PLANCHAS P0LIC0L0 

RES EN MATERIALES VULCANI2ABLES " ,  consisten te  en que, só­

b re la  su p e r fic ie  de la  prensa (que l le v a  rea liza d os  lo s  ne­

cesarios  d ibu jos en ba jo  r e l i e v e ) ,  se hace una ap lio a c ión  -  

de m ateria l pu lveru lento convenientemente c o lo re a d ), e l  — -  

oual se igua la  con una herramienta apropiada para que pre—  

sente un espesor uniforme, y encima d e l qué se s itóa  una ho 

ja  de m ateria l bruto c ilin d ra d o  a l  espesor deseado que oong, 

t itu y e  la  base d e l conjunto, prooediéndoae a continuación a 

la  vu lcan izac ión  en c a lie n te  o endurecim iento, durante la  -  

cual e l  m a ter ia l pu lveru lento coloreado resu lta  perfectamen 

te  incorporado por e l  m a teria l de la  base, presentando en -  

r e l ie v e  lo s  dibujos rebajados en la  prensa y  mostrando e l  -  

conjunto con su su p e r fic ie  completamente reoubierta  por una 

¡capa de co lo r  o pelícu la , que se adh iere de una forma perfec 

¡ta a la  s u p e r fic ie  de la  base desprendiéndose de la  prensa.

 ̂ 2 s .-  " PROCEDIMIENTO DE EABRICA&ON DE PLANCHAS P0LIC0L0

¡RES EN MATERIALES VULCANIZABLES " ,  segán la 15 r e iv in d ic a —
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c ión , ca racter izad o  porque, la  masa destinada a formar e l  - 

cuerpo o base de la  plancha y ,  eventualmente, la  que forma 

la  capa s u p e r f ic ia l ,  son vu lcan izab les  y ,  en todos loa  ca­

sos, aon su scep tib les  de adherirse la  una a la  otra de un - 

modo in d es tru c tib le  enseguida de la  vu lcan ización  o de una 

estampación en o a lie n te .

3 s .-  " PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE KANCHAS P0LIC0- 

LORBS EN* MATERIA LES VULCANIZABLES " ,  según la s  r e iv in d ic a ­

ciones a n te r io re s , ca racter izado  porque la  oapa coloreada -  

para revestim ien to  s u p e r f ic ia l ,  se a p lic a  sobre toda ls  su­

p e r f ic ie  ú t i l  de la prensa por pu lveriza c ión  y  extendido a 

f i n  de que re s u lte  completamente reves tid a  la  su p e r fic ie  —  

aparente de la  base d e l oonjunto, tan to  sus a lto s  oomo sus 

bajos r e l ie v e s ,  siendo lo s  primeros lo s  que separan por me­

d io  de un oortado h o r fon ta l rea liza d o  con una s ie rra  de ho­

ja  g ir a to r ia  que profundiza en un espesor necesario  para —  

que re su lte  la  pieza con dos co lo res  v is ib le s ,  uno e l  c o lo r  

de l cuerpo base que aparece en  laa zonas oortadas y  e l  o tro ¡ 

e l  co lo r d e l revestim ien to  mantenido en la s  zonas en  ba jo  -  

r e l ie v e  de la  dicha base.

4- * -  Por ú ltim o, se re iv in d ica  oomo ob je to  sobre e l  cu a l 

ha de recaer la  Patente de In troducción  que, por d ie z  años,

se s o l ic i t a  para España y  sus C o lo n ia s ,-----------------— ---------

p o r

"  PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PLANCHAS POLICOLORBS EN -

MATERIALES VULCANIZABLES "

Todo ,conforme queda expresado en la  presente Memoria des 

c r ip t iv a ,  que consta de cinco h o jas , e s c r ita s  a máquina por 

una s§ la  cara.*/ d.*; .; *r=

M adrü , 12 de Diciembre de 1 . 962,
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