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PATERTE DE INVENCIOR

, por 20 afies por
#PROCEDIMIENTO DE PABRICACION POR COMPRESION Y MOLIEO DE
MATERTALES TERMOPLASTICOS, DE PLATOS Y OTRAS PIEZAS DE Vi
JILLA CON DECORADOS EN RELIEVE", a favor de DON MANUEL HE=-
RRERUELA GONZALEZ, DON BIOY HERRAY IOFEZ y DON CIRIACO GAR-
CIA RUPEREZ, de nsoionalidad oapaﬁola, residentes en Madria,
Avenide de Nuestre Sefiora de Patima, nimers 4,
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Ceds dfe se hace més extenso el uso y cempo de las
eplicaciones de las materias plesticas , puesto que existen
infinidad de articulos y objetos fabricados ex otras mate-
rias gue resultan mucho mis practicos, eficientes y durade—
ros , fabricados en materiales pldsticos, cumpliendo el fin

'8 que se destinan oon mayor propiedad, si cabe, que en la ma-

teria que en principio se fabriocaban,
Por todo, despues de numeresos experimentos mis
representsdos han llegado a la obtencidn y fabricacidn de

unos platos, fuentes u otras piezas de vajilla en materisl
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pléstico o termopldstico, que ademds de llenar fﬁvé”ﬁfni
te ol fin a que estdn destinadas , tienen muchas otras ca-
racteristicas que mejoram las cualidades de las que con el
mismo fin se utilizan hasta la fecha, y entre las que pueden
destacarse ,su irrompidilidad, facilidad de manejo por su po-
¢o peso, etc., pero teniendo como esencial caracteristioca

la de estar proviestas en su fondo de unos 8330 © contra re-
lieves que despues de coloreados convenientemente por el pro- .
cedimiento elegido, dan lugar a que debide & la transparen-
oia del material utilizado se vea em el fondo del plateo unce

‘d:lbujoa en relieve coloreados de gren efecte y belleza, man-

teniendose ol fondo del plato completamente 1liso por au ca-~
ra superior, _

Despues de conocido q_i;e nos es el objeto de le pa-
tente de invencidn qué nos ooupa, pasaremos & desoribir el
procedimiento de febricecidn u obtencidn de loe platos u otre:
piezas de vejilla en material pldstico o termopléstico, sien-.
40 el que vemos & describir uno gue ha de servir de mero ejem
Plo y une de las variadas formas de realizacidn s que en la
préctica puede llegarse con la aplicecidn de las esencialida-.
des caracteristicas, _

Como primera providencie havid de ser depositado
en la tolva de la mdguina compresora y/o inyectora del ma-
terial pldstico o termopléstico, y segin que que haya sido
elegido como apropiedo em oada caso, y gque podi'é ser el po=
1ietileno, poliestireno, cloruro de polivinilo, etc., o sea
en general ouslquier clese de material pléafico apropiado al
£in e que se destine, Dicha méquina #e encargs entonces de
granuler finamente dicho materiel & fin de lograr y obtener
wne perfecta entrada del miemo en ol husillo de estirado y
transporte, qus o8 el mecaniemo destinddo & que én e rote~
oidn arredre el meterial termopléstico pare q.ionazflo en la
ofmera de fusidn de dicha m‘quina. de inyeccidn o compresidn,

logréndose 1a fundicidn del mismo en virtud de unas resis-
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tencias que elevan ¢ disminuyen su watiaje, obt:niendoee

por consecuencia una mayor ¢ menor temperstwre y segun que

el punto de fusidn del material a utilizer ses mds o menos
elevado. Una ves dispuesto el naterisl pldstico o a mejor
decir termopléstico en dichas odmaras de fusién, es compri-
mido por el husillo y & su Vez expilsado hesta wna segunda
recémars , donde se enouentra situsfio o dispuesto un meca-
nismo constituido por un molde o coquilla con la forma del
plate o pieza 8 eb{;ener. formedo de¢ dos partes una anterior
que de lugar s 1la formacién de la parte convexe del mismo y
otra que se scopla a ella que da lugar & la parte cdnoave
quedando entre ambas el eapaé:l.o suficiente para confener el
materisl pléstico de que se forma el plate o pieza que se
haya de fabricar, en la parte central de la primera apmoe“
practicado wu orificie o cilindro central en el que se situa
une piega de su misme rme qns dispoﬁe en su CaY's dalénteia
de unos alto relieves. que se oorreaponden o forman parte de i
ls cars del nolde que da luaar al lado eonvexo deal ptﬂ:u ) piec
z& s fabricar, y que foman en ls pieza 8 fabrioar unoa ba-
Jo o contra relioves situados en la base s ¥ cOn foma de -
flores, jlahtaé, ‘animlea, o cualquier otre. apropiada Eeta
pieza que se sim en el centro del molde es de diapos:lcitSn
general igua‘.l. al orifieio que tiene practicad.o 18. pieza dol

'nolde -3 que 8¢ aoo;)la ¥y més enssuchade en su parbe poaterior

y diaponiendo en s centro de un oriﬁoio que es el que da
lugar & la penetraoﬁn en ol moldo del material temo;ﬂaati—
€0 i.nyectado por la maqu.tnn, y cu,yo ensanchamiento antea Teo-
i'erido ev.tta el que eeta parte central del moldo se despla-
ce hacia adela.nte al efeotuarse ia :uxyecoidn del materia.l ¥y
debido a ia presion que ejeroera aobre este pieza que es 1&
que lleva el orificio de penetration. _

Dasp'o.es de en:triado el molde convenientamento ge

procede 8.1 deanoldeado, habiandoae con 9110 obtenido 01 pla-

t0 0 pieza deseado, provista en su base de un bajo ° contra.
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relieve que se transparenta por su ocara superioct‘ ‘Sf’”ué

va a ser decorado o pintado en los colores elegidos que

le proporcionen unamayor estética. Dicha operacidn puede
realizarse simplémante @ mano, pero también para dar une
mayor rapidez e la operaciin e industrializar conveniente=
mente la misme puede procederse de le forme siguientes 51
los bajo relieves hsn do ser pintedos o decorasdos, por
ejemplo, en tres colores se dispondrén uns serie de pla-
tos 0 plezas sobre una carcesa metdlica las cusl dejerd uni-
camente al descubisrto la parte posterior de la base ,fon-
do o oulo.de la pleza o plato gque se deseé colorear en up
determinedo célor s ¥ & base de unos orificios'que 88 COYYedw
ponderen con ellss, con 1o que asi dispuestas une serie de
piezas se pintan de una sola vez todas las partes que haysn
de ir en un defbminac_lo coler y por medio de un dispositive
de pinture eojilada, deapues de ello las piezas se trasladan
a otra carcasa como la sntes citada que deja al descubiere
to otra parte s pintar de las piezes que corresponden a un
relieve de distinto color , y as{ sucesivamente Vhas(ta' o=

brir todos 1los colores que tenga la pieza a fabricar, dando

' finalmente por resultado la obtencidn de ellas provistas

en su base de un bajo o contra relieve en el que sus ‘dis-
tintes partes van dacoradea en diferentes colores y que a.].
trensparentarse por su cara smperior dan wia ‘sensacidn de
relieve muy atraotiva., ' ‘ '
Desorito :a_ufio‘ientemente el ‘6b59‘tc‘> de la patente
de inve'nci(;n' que nos ocups, nos queds seﬁé,l'ﬁz‘:se trata. de
una de las variadaa formas de realizacidn = gue en la’ prae-

tica pusde llegarse, sin que sus modiﬁoao:l.ones de forma,

'.matsrialea empleadoa, colores, ta.maﬁos, eta., desvirtuen la

eaencialidad de 1a invencidn,

KN O T A
La pa.tente de mvencion descrita recaera, pnes,

aobre las siguientes reivind.tcaciones:
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19.~-PROCEDIHMIENTO DE PABRICACION PCR GOMPRESIONM

'Y MOLDEO DE MATERIALES TERMOPLASTICOS, DE PLATOS Y OTROS

PIEZAS DE VAJILLA OON DECORADOS EN RELIEVE", caracterizado
pér ouanto una vez dispuesto el materisl térmopléatico en
la céuare de fusidn y ye en estado moldeebdle es comprimido
por el husillo y a su vez expulsado y conducido & una segun-
da recdnars donde se dispone o estéd situsdo el molde 0 co~
quilla de moldeoc por compresidn que se encuentra constitul-
do por Gos partes, uns que da lugar @ le formacidn de 1a ca-
ra cdnoava del plato o pieza a fabricer y que por §llo ha-
cia su 1ado de moldeo tieme forma convexs , ¥ otra de forma
cénoava que da lugar a la formaciln de ls cara o superficie
convexa del objeto a moldéar. ¥ que en su centro lleva piac-
ticada unsa ventaﬁa en 18 que se acopla una pleza de su mim
foraa pero ensanohada en su parte poaterior ’ estnndo a.nolda-
des les dos entre sf, y provista la centrel de un orificio
pera la penetracidn e su través del material termopléstico
en estado de fusidn,. y cuya parte mds ensanchada ovita el
que 1a presidn a4 la nuiqum desplace hacia adelant§ dicha

-pleza central.

28, -PROCEDIMIENTO DE r&m]‘.CACIOlI POR COMPRESION
Y MOLDEO DB MERIABBS TEWOPLASTICOS, DE PLATOS )4 OTBAS
PIEZAS DE VAJILLA CON DECORADOS EN RELIEVE", segﬁn la ante-
rior reivindicaoﬁn caracterizade par ousnto la pileza en-sans
chada en su parte posterior provista del or:l.ticio de penetra-
eidn del material termopldstico sefialada en la antez-:i.or »ivin~.
dicacidn y que se aoopla a la ventana que 1leva praetieada _
el molde cdneavo, lleva praotioadoa en :I.a cara eorreapondien-
te a la concavidad del molde unos alto reliavo- nuy pronun—
clados que dan lugar a 1a fomzton en 13 cara infer:l.or de lli
bage do 1l pleza a obtmor do unos bajo o contrs relieves
nuy prommoiados, que por transpe.rencia del materm &8¢ apre=
oian y aestaoan por la parte superior.

3'.-PBOOEDIHIEKN DE PABRICAGION POR COMPRESION
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PIEZAS DE VAJII.I.A CON DECORADOS EN REL;EVE", gegin las pre-
cedentes reivindicaciones, caracterizado por cumnto una ves
obtenidas las piezas en la forma .‘..gdiaa&a se pro.cedoré a disw
ponerlas en serie asobre una carcess & la que s¢ acoplen y
sujeten convenientemente, la cual iaa cubre totalniente y Ve
provista de unoe ériﬁcios de le misme forma de los relieves
que se deseén colorear en un determinado color, con lo gque
de tal modo dispuestas son sometidas &l pintado por soplado
de aire comprimido, ello en lo que respecta a un color, y
repitiendose la operacion con otras carcasas que dejan aJA.V
deacubierto otros relieves que se quieran decorar de dis-
tinto color. | ,

4%.-PROCEDIMIENTO DE FABRICACION POR COMPRESION
Y MOLDEO DB MATERTALES TERMOPLASTICOS, DE PLATOS Y OTRAS
PIEZAS DE VAJILLA GON DECORADOS EN RELIEVE", segin todo lo

. reivindicado, ‘earacterizado por cuanto 1los bajo o contra

relisves obtenidos segin 1la reivindicacidn segunda se colo-
resran a base de la introduccidn en ellos de pastas del
mismo o distinto material con su propie color, y/o incrusten-
do en ellos materiales duros, logrando con ello i;ne la base
inferior, al ser oubiertos en tal formas sus bajo reliovea, sea
totalmente 1isa.

58 ,.=YPROCEDIMIENTO DE FABRIGAOION POR GOIIPRESION
Y MOLDEO DE MATERIALES TERMOPLASTICOS, DE PLATOS Y omns
PIEZAS DE VAJILLA CON DECORADOS EN RELIEVB"

Tedo tal y conforme qneda desorito y re:l.vindioa-
do. ‘ ,

Beta memoria consta de seis hojas ‘x.no'can;srafiadaa
y folisdas por una so2a cara conteniendo cienta setenta y .

sels -lineas,
MADRID A 25 DB ENERO IE 1963,
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