PATENTE DE INVENCION

cuyo registro se'solicita,'por veinte afios en Espafia, a

favor de Don RAMON PENDONES FONSECA, de nacionalidad vene-

zolana y domieciliado en SAN JOSE ( Costa Rica ), Gltima

Entrade Los Yoses, 450 Vs. Sur, Aptos. Scaglieti, n? 3, por:
" SISTEMA PARA FABRICACION DE ARTICULOS PILASTICOS

T ERMOFRAGUANTES, OBTENIDO POR EL SISTEMA DE PRENSADO ".
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MEMORIA DESCRIPTIVA,

El presente registro de PATENTE DE INVENCION,
tiene por objeto garantizar la explotacidn exclugiva, en
todo el Territorlo Nacional, de un " SISIEMA PARA FABRICA-
CION DE ARTICULOS PIASTICOS TERMOFRAGUANTES, OBTENIDO POR
EL SISTEMA DE PRENSADO ", tal y como se describe a continua-
cidn.

El precitado sistema para fabricacidén de articulos
plésticos termofraguantes, obtenido por el gistema de pren-

sado, ofrece caracteristicas propias tales, en cuanto a su
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originalidad, rendimiento econdmico, utilidad préetica y
seguridad se refiere, que le haceh de notable utilizacidn
para el f£fin a que se encuentra desbtinado,

El sistema para fabricacidn de articulos plés-

ticos termofraguantes, obtenido por el sistema de prensa-
do tilene una fase inicial, que, en su forma general, es
siempre la misma, sea cual fuere el producto final a obte~
ner. Ia mayor parte del material uwbtllizado es "carga" y
puede ser: Harina de medera, pulpa de madera, cdscara de
café, bagazo de cafin...etc. Ias sucesivas etapas o pasos
del referido sistema son las sigulentes:

1.~ Ia carga (formada de serrin o desperdicios
de madera, cdscara de café, bagazo de ceiia)
recibe un tratamiento em cernidoras nanuales
o mecdnicas, donde se sepsran las particulas
que pudieran ser perjudiciales en las etapas
sucesivag.

2.= Una vey limpia la carga, se la somete 2 un se-
cado, al objeto de eliminarle el exceso de hu~
medad que pudiera tener. En hornos secadores
con temperatura regulada, seghin el estado de
la carga, se lleva a ésta a un punto de secado
ideal, pero sin que rierda las caracteristicas
especificas, necesarias para la continuacidn
del proceso.

3.- Una vez la carga seca,se procede & su molien~
da, utilizdndose, para ello, molinos de marti-
llos o de friccidn, con separaciones de granos
a través de cedazos o por sistemas de aspira-
cibn. Ia perfeccidén de la molienda realizada

serd dade por el tipo de molino, asi como la



45

50

55

60

65

70

80"‘

cantidad de merma o pérdida.

Una vez convertida la carga en harina o pulpa
se le hacen mezclas de otros productos, a fin
de lograr una masa ideal para moldeo. Entre ta-
les productos podemos citar: Resinas sintéticas,
que con su polimerizacidn hacen de la masa un
todo indivisible y derivades de calclo, como
desmoldeadores, Esta masa se homogeneiza. Esta
homogeneizacidn puede ser en seco, o en himedo,
segin el tipo de resina empleada.

Caso de que la homogeneizacidén sea en himedo,
se procede & un nuevo secado, muy cuidadoso,

ya que el exceso de calor puede perjudicar a

la resina.

A continuzcidn se realiza una nueva remolida,
esta vegz para deshacer los grumos que e hu-
bieran podido formar en la homogeneizacidn,

va que de no ger deshechos crearian problemas
en el momento de la compresidn.

A esta mezcla (carga, resina y derivados de
calcio), ya completamente seca, remolida ¥y
homogeneizada, se le incorpora un polvo fino,
que permita llenar los poros propios de la mez-
cla. Fs determinante en la incorporacibn - del
polvo fino, el tipo de molino utilizado, ya

que si es un molino que pulverice una parte del
material molido, podria no sernecesaria dicha
incorporacidn.

Ya la mezcla lista, se pesa la cantidad necesa-
ria para cada caso concreto y se carga en las

prensas. Dichas prensas, hidrdulicas, automAti-
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cas o manvwales, tienen controles electrotécni-
cos o por calor, suministredo por calderas, -
al objeto de tener en las planchas calefacto~
ras la temperatura necesaria, Influye en la
temperatura el tipo de carga empleada, las re-
sinas que se usen y la humedad del material al
llegar a las prensas. El citado material se
carga en moldes metdlicos, especiales para tra-
bajos por compresidn, con la forma especifica
del producto a fabricar, y se prensa, En unas
determinadas condiciones de temperatura, pre-
sién y tiempo se produce la consiguiente reac-
cidn quimica en la masa que se encuentra en los
moldes. Ia resina polimeriza formando un todo
con la carga y los productos quimicos incorpo-
rados y se obtiene un producto de cualidades es»
pecificas.
9.~ Al abrir la prensa se extraen las plezas obte~
nidas, bien mediante extractores acopladcs a
1ds moldes, 0 bien por un gistema maﬁual.
Los productos asi obtenidos, se caracterizan por
la gran dureza a que pueden llegar, cuando se trabaja con
fuertes presiones, abundante resina y una perfecta polimeri-
zacibén., Los productos asi obtenidos pueden ser tapas y asien-
tos para inodoros, losetas en general, muebles sanitarios,
banquetas, sillas, bancos, pupitres, bandejas, tacones para
zapatos, parrillas para ser utilizadas como esqueletos de
puertas o muebles y multitud de objetas mds, cuya enumerzcidn
resultaria exhaustiva. Segin el tipo de producto que se desee
obtener, el material, objeto de la presente PATERTE DE INVEK-

CION, puede ser pulido, esmaltado, lagueado, pintado...etec,
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asl como realizar en él cualquier clase de trabajo (aguje-
ros, acoplamientos de accesorios...etc).

VARIOS

Tento los materiales, forumas y disposiciones de
los elementos, como del conjunto del objeto que constituye
la presente PATENTE DE IHVEHCION, son suscepbibles de varia-
cidn, siempre que este cambio no altere la esencialidad del
objeto sobre el cual ha de recaer el presente registro.

Los términos en que queda redactada esta Hemoria,
son cierto y fiel reflejo de lo que se pretende registrar
como PATENTE DE INVECIOK. Dichos términos habrén de ser toma-
dos en sentido bien amplio, nunca limitativo.

E1l peticionario se reserva el derecho a obtener los
oportunos registros complementarios (Certificados de Adicidn),
por log perfeccionamientos que la prdctica puede aconsejarle «
en el futuro.
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NOTA DE REIVINDICACIONES

La presente PATENTE DE INVENCION, cuyo registro se
solicita, por veinte afios en Espafia, a favor de Don RANON
PENDONES FONSECA, de nacionalidad venezolana y domiciliada
en SAN JOSE (Costa Rica), Ultima Entrada Los Yoses, 450 Vs.
Sur, Aptos. Scaglieti, nim® 3, por: " SISTEMA PARA FABRICA-
CIOK DE ARUICUIOS PLASTICOS TERIIOFRAGUANTES, OBTENIDO POR EL
SISTEA DE PRENSADO ", recaerd sobre las particularidades ca-
racteristicas de las siguientes REIVINDICACIONES:

18.~ Sistema para fabricacidn de articulos pldsti-
cos termofraguantes, obtenido por el sistema de prensado, ca-
racterizado esencialmente porque el material bdsico o carga

(serrin, desperdicios de madera, cédscara de café, bagazo de
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cafia...etc) recibe un tratamiento en cernidoras, donde se
separan las particulas perjudiciasles pare las sucesivas
operaciones. Nés tarde se somete la carga a un secado, que
elimina el exceso de humedad, pero sin perder las caracte-
risticas especificas necesarias. Una vez seca, se procede
e su molienda, utilizdndose, pare ello, molinos de marti-
1los o de friceién, con separacién de granos a través de ce-
dazos o por sistenmas de agpiraéidn. Una vez convertida la
carga en harina o pulpa se le hacen mezclas de otros produc-
tos, tales como resinas sintéticas y derivados de calcio, a
fin de lograr una masa ideal para el moldeo

28.- Sistemm para fabricacifn de articulos pldsti-
cos termofraguantes, obtenido por el sistema de prensado, se-
gln la reivindicacidn anterior e igualmente caracterizado
porque wna vez afladidos los productos, se realiza una houmo-
geneizacién de la masa, bien por procedimiento seco, o hi-
medo (segin el tipo de resina empleada). En el caso de uti-
lizar un procedimiento himedo es necesario un nuevo secado.
A continvacidn se realiza un segundo molido, para deshacer
los grumos formados en la homogeneizacidén. A la megzcla (car;
ga, resina y derivados de caleio), ya completamente homoge—
neizada, seca y remolida, se le incorpore un polvo fino (ha-
rina de cereales), que permita llenar los poros propios de
la mezecla. Una vez la mezcla lista se procede a su pesado,
cargéndose en las prensas (hidrdulicas, automdticas o manua-
les) con controles electrotéenicos o por calor suministradoc
por calderas, que permiten obtener en las planchas calefac-
toras la necesaria temperatura, Bl c¢itado material se carga
en moldes metdlicos, especiales para trabajos por compresidn.
In unas determinadas condiciones de presidn, temperztura y

tiempo se produce la consiguilente reaccidn quimica en la masa
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que se encuentra en los moldes. Ia resina polimeriza,formando
un todo con la carga y los productos quimicos incorporados,
obteniéndose el producto final, que se extraerd mediante
extractores acoplados a los moldes, 6 por sistema manual.

38,- " SISTENA PARA FABRICACION DE ARTICULOS PILASTI-
COS TERMOFRAGUANTES, OBTENIDO POR EL SISTEMA DE PRENSADO Y,

Todo conforme a lo descrito en la precedente lemo-
ria, que consta de siete hojas, foliadas y mecanografiadas

por una sola cara.
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