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PATENTE DE INVENCION
por <0 afios
por "UN PAROCEDIMIENTO PARA TA FABRICACION DE PIEZAS
EIECTRICAMLNTE AISIANTES, IMPERMEABIRS Y RE3ISTENTES
A Li ACCION DB IO ACIDOS, A BASE DE COMPOSIC IONES
TERMO~PIASTICAS® a favor de Don Enrique Calpe Solans,

de nacionalided espafiola, domiciliado en Bawcelons.
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Algunas industriss espafiolas han inlieigdo el mol-
deo de piezas destinadss s usos diversos, a base de com-
posiciones sefdlticas importadas del extranjero ya pre-
peradas; se limitan estas industrias a calentar y reblan-

5. decer dichas composiociones y prensarlas dentro de mol-
des adecuados en los que al enfriarse las plesas moldes~-
4a8 sdquieren la forma adscuada al uso a yue Se las des-
tina.

Aparte de las componiciones gafilticas aludidas,

10. estas plesas moldeadas se fabrican también a base de
caucho duro (ebonita) o resinae sintétiéas, pero haata
- 1a fgeha, todas estas primeras materias son asimismo
de importacibén y mucho més caras yue las compoaiciones
agrdlticas.

15. Bl reocurrente ha hecho los estudios y ensayos per=
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tinentes con el fin de realigar todo un proceso de fa-
bricacién a base de uns composicidn en la que entren el
menor nimero posible de primeras materias exdtioas, re-
duclendo por lo tanto la cantidad de divisas extranje-
ras necesarias para la fabricscidn del sinnimero de pie-
288 para ugo de las industriss eldetricas y quimicss
que pueden moldearse s base de las composiclones termo-
plésticas logradas. ‘

Como consecusencia de estaa invsstigaciones £1 recu-
rrente ha llegado en conclusidén, a establecer un procedi-
miento completo de fabrieacién de piezas moldeadas, elsc—
tricamente aislantea, impermeables é inatacables por los
docidoa, basado en el nso de estas composiciones termo-
pléaticas, el cual es completsmente nuevo, y distinto
de ocuantos procedimiento se conocian en Espafla y en el
extranjero. Por elle y por ser de su propia creacién
solicita se le garantioe en su propiedad y explotaoidn
excluglva mediante ia concesidn de la petente de inven-
c¢ifn a ,ue se refiecre la presente memoria descriptiva.

Con el fin de dar idea de la complejidad gue entra-
fian en si estas cuestiones y el axacto alcasnce de las
novedades del procedimianto jue nos ocups, es preclso
exponer laa ggracteristicas téenlcas yue presentan los
procedimientos en la primera fase del procedimiento, o
sea en el de la selecoidn de los materimles nscesarios.

Ias compogiciones asfdlticas han de contener tres
elementos: El asfalto o betdn, la carga y la iibra. Es-
ta Oltima proporciona sl conjunto la resistencia a la
traccibn; la carga da més dureza a la pieza moldeada,

y ol asfalto a 1la par yue sirve de aglutinante del con-
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Junto, le proporciona las cualidades de ulslamiento,
1mpermeab111déd vy resistencla a la accidn de los 4ci-
dos diluldos,

El adfalto pusde ser de origen natural o proceden-
te de ls destilacidn de los petroleom. Su punto de ru~
8ién puede ser infinitemente variable, y asimismo lo
es s8u durega. Un asfalto demasliado duro daria por re-
sultado un material quebradismo, y para obtener sa fﬁ-
8i8n precisarian temperaturas yue exigirian emplear co-
mo fibra el amianto, y siendo éste de procedencia ex~
tranjera, ae ha tratado de eliminarlo. En cambio un as-
falto blando, me funde y moldea a temperaturss relati-
vamente bajag y por lo tanto podria deformarse la pie~
58 moldeadas al la temperatura amblente o de trabajo
fuese algo elevada. .

Para evitar los inconvenientes observados, se ha
llegado a la conclusién de yue el mejor resultado se
obtiene mediante uns mezols de msfaltos naturales del
més elevado punto de fusién y dureza, y de asfaltos
naturales o de petroleo de punto de fusifn y dureza me-
dianos, pero que sean de constitucidn fibrosa o correo-
sa, a8 decir wue no se rompsn francamente. Pueden me jo-
rarse las cualldades de los objetos moldeados mediante
la adicifn de una pequefia parte de resinas o gomas na-
turales, como por ejemplo la goma copal.

Como carga puede emplearse arcilla o cualquier
tierra o pledra molids, pero si se trata dé moldear
plezas que hayan de eastar en contacto con éoidos, pre-
cisard que la cargam sea inatacabdle por los fcidos, co-

mo lo son, por ejemplo, la barita, el caolin y otras
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tierras, las cuales e han de molar finamente y secar
del todo antes de emplsarlas.
Is novedad més notoria del procedimiento gue nos
ocupa, en eata su primera fase, conasiste en el emplso
80. de tibras vegetales proecsdentes de residuos industria-
les o materiales rscuperados. No es necesario inslstir
en la economia que pars la Nacién y paras la industria
representa, el llegsr a un resultado satigfactorio me-
diante el empleo de éatos materiales.
86. Bn su segunda fase, o sea en la de preparacién tec-
nologica industrial de las materias seleccionsdss, con-
giste el procedimiento ,ue nos ocupa en rundir loa as-
faltos a la temperstura adecuada psra consegulir la ne-
ceguria fluidez de los mismos, dentro de una amasadora
calentada debidamente. Una vez mezclados correctamente
loz diferentes componmentes, asfaltos o gomas, se redu-
ce la temperatura de la mezcle a un punto adecusdo y

por debajo de la temperatura de carbonizacibén de las

fibras vegetales que se han de afladir, lo que se hard
95. con relativa lentitud y en forma que las fibras gueden
completamente impregnadas por el asfalto. Una vesz con-
segulds una mezcla homogenea, se afladirén las cargas,
egpolvoreando 1la megcla al mismo tiempo gue la masa es
mezclade por la amasadors, hasta que toda la carga he-
100, ya quedado absorbida.
Ias proporciones de unos y oiros materisles son
variables segfin el uso téonico a que deba destinarse
la pieza moldeada. Segiin las caracteristicas de los as-
faltos, podréin variarse también las proporciones. Si la

108, mezcla resulta muy seca, puede afiadirse un pequefio tan-
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to por clento de parasfina. 51 se emplea algiin asfalto
graso, aquella no serd necesariz. 31 el conjunto resul-
ta demasiado graso, se podrd afisdir mds cargs. Si se
gulera una mayor resistencis mecanica, se sumentardn las
fibras; pero sl el objeto moldeando ha de contener o es-
tar en contacto con écidoy, el porcentaje de tibras no
podré exceder de lo yue permita una perfecta imprsgna-
cidn, ya yue de lo contrario se corre el riesgo de yue
el fcido ocorroa las superficies o perfore tabigues.

Una composioidn a base de un 50% de asfaltos y gomas
neturales, un 10/15% de tibras y 35/40% de cargas, 44
plezas de resultados plenasmente satisfactoriom para 1la
mayorisz de aplicacionss, pues la resistencia mecanlica
es sobrada parn ls meyor parte de ugos, resiste le aso-
cién corrosiva de los dcidos dlluidos y su dleléctrico
es de unog 5000 volis por mm. de espesor.

Ia composlicidén obienids pusde emplesrse inmedista=
mente despuds de febricada o conservarla en estufas &
la temperstura asdecuede para yue no pierds su plastici-
dad, y sacarla s medlda que se va moldeando.,

Finalmente, en su dltims fase, o sea en 1la del mol-
deado de las plemas, el proplo procedimiento présenta al-
gunag varientes adeouasdaes tento a la sorme de las plezas
a fabriosr como a las caracteristicas técnicas dimanan~
tes de las proporciones de los materiales emplesdos. E1>
moldeado se har§ valiéndose de moldes de caracterlsticas
adectiadas & la forms de las plesmas, montados en prensas
hidraulicas o mecdnicas. Segln la itorma de las plezas,
precleard o né que los moldes sean oalentados sl poner

en ellos la pasta. S1 el molde se callenta para moldear,
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precissrd enfriarlo sntes de sacar la pieszs, pudiendo por

ejemplo, calentarlos por circulacién de vapor por unos
tubos situsdes dentro de la matriz y macho de los moldes,
por cuyos tubos ae haré circular sgua pa&a el enfriamien~,
to.

Asimismo la composicién asféltica conseguida en la
primora fase del procedimiento, ademds de moldeerse com-
primiendola en moldes abiertos, puede también molderase
por inyeecibn en moldes cerrados. antes de penetrar en
estos, la pasta caliente se coloce en un cilindro calen-
tedo, y a travée de un agujero pasa al molde previamen-
te oerrado, debido a la compresién de un pistén que sme
desplmza dentro del uludido cilindro, movido por un sis-
temg hidyrsulieco o mecanico.

Al objeto de ecta patente serin vuriables cuantos
detalles no afecten, alteren 0 modifiyuen la esencia del
procediniento descrito.

NOTaA. ‘

58 relvindice como objeto de esgts puotente de inven-,
oibn:
l.~ Un procedimiento para la fabricucién de plezas mol-
deadss, eléctricamente nislantes, impermeables e inata-
csbles por los Acidog, carscterizado por el hecho ds em-
plear uns materia termo-plestica compuests de asfaltos
naturales o derivados del petroleo, de curgas inertes y
de fibras vegetales.
2.~ E1 propio procedimiento de la reivindicaqién anterior
caracterizado por el hecho de yue &8 la materia en ella
indicade se sflada, ademis,hasta un aleg por clento de

gomes o de resinas naturales.
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3.« Bl propio procedimiento de las reiv%%dicacioﬁes an~-
teriores, caracterizedo por el hecho de que a la propila
mezcla en ellaes eplgrafisda me afiada hasts un cinco por
clento de parafins. '

4.~ El proplo procedimiento de las relvindlcaciones an-
teriores, caracterizado por el necho de ,ue lag iibras
vegoatales, yue 8¢ mencionan en 1lm primers reivindicacién,
sean indistintamente nuevse o procedentes de desperdi-
cios industriales o procedentes de regeneraciones de ma~
terias de deshecho.

5+~ E1l propio procedimiento de lass reivindicaciones an~
teriores, caracterizedo pot el hecho de gue la composi-
cién de la materis termo-pldstica que eun ellas se defi~
ne y concreta se combine segin ias sigulientes proporcio-
nes aproximadas: un cinouenta por ciento‘de asfaltos,
gomas y resines, de un diez g un ;ulnce por ciento de
fibrasvvegetales; de un treinta y cinco & un cuarents
pér clen de cargae lnerte.

64~ El proplo procedimilento de las reivindicacipnss an-
teriores, caracterizado por el hecho de yue en la compo-
sicién de la materia te:mo—pléstica en o#llas definida

se ﬁtilicen combinaciones de diferentes clases de agsfal=-
to de dureza y punto de fusidn distintos y que mediente
calentamiento dentro de una amesadora permiten obtener
un conjunto Que puede manténerse en estado de suficien-~
te fluidez psra ls impregnascidn de las fibras vegetsles,
sin que la temperatura ges bastante elevads para carbo-
nizex dichas fibras.

7+~ El proplo procedimlento de las relvindicaclones an-
teriores, caracterizado por el hecho de que lug materiaé
termo~plasticas definides en las relvindlosciones 1, £

y 3 y obtenidss segin la fase del proceso de fabricaocién,
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menc ionado en las 4, 5 y 6, se uzil c§§;;§;%id§%ueates,
en la fage final del propio procedimiento, mediante el
prensado de la pasta callente en moldes ablertos y frios,
ecuando se trate de pilezes con pocos salientes o profun-
didades, @8 decir, mds o menos planas.
B~ El propio procedimiento de lss reivindicaciones an-
teriores, caracterizado por el necho de yue en su Alti-
ne fase indicada en las 7, se moldeen las materias termo-
pléstices mediante el prensado de la pasta caliente en
moldes ablertos y desmontables, previamente calentados
a vepor o por otro procedimiento, y snfrisdos por olr-
culacidn de agua una vez cerradc el molde y prensado
el material.
9.~ E1_proplo procedimientec de lae rsivindiosoiones un~

teriores, caracterizado por el hecho de ,ue en au #lti-

! ma fase, referida en la 7 y 8 se moldeen las materias

} termo~plésticas, mediante la introduccién de la pasta

caliente en el interior de un-cilindro culentado exte-
riormente, pasando la pasta desde dicho cilindro a los
moldes (frios o calientes segiin la rorma de la piesza)

situsdos en un extremo del cilindro s través de un pe-
quefio orificio obligeda por la presién obtenida por el
desplagamiento de un piletdn ocontenido dentro del refe-

rido cilindro,
10.~ Bl propio procedimiento de las reivindicusciones an-

teriores, carecterizado por el hecho de yue en todae y
en cada una de sus distintas fases de fabricacifbn, se
combinen, sea la t0talldad &e las caracteristicas que
en las corresbondientes relvindlcaclones yuedan expues—
tes, sea, solamente alguna o varias de elles, con ex-

clusidn de las demés y en posibles combinuciones con
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earacteristicas industricles distintas.
1l1.- Bl propio procedimiento de las relvindicaciones un-
teriores, carscterizado por el necho de ,ue se conjuguen
y completen la totalided de fases de fabricacién, en
ellas expusstas, estrlctamente o oon otras fases comple-
mentariss; y ssimismo el hecho de yue se utilicen par-
c;almente une 0 variss solamente ae las mencionadas fa-
ses, gola o en combinaci6n con fuses de fabricacién dis-
tintss.
12,~ "UN PrOCEDIMIENTO PiRa Ia FABRICACION DE PIEZAS EIEC-
TRICAMINTE AISIANTES, IMPEEMEABIE§ Y RESISTENTES 4 Ia
ACCION DB IOS ACIDOS, A BASE VE GOMPOSICIONES TERMO-PLAS-
TICAS",

gean cnales fueren lass clrcunstanciss que concurran
con la esenciallded del objeto de la pateﬁte definide
en las anteriores reivindicaciones.

Consta la presente memoris de nueve hojss folisdas,
me canografisdas por wne sols carae.

Barcelons veilnte de Marzo de mil novecilentos cue-

ranta .
P, A, de Don Enrique Ualpe Jolans

L. Durdn
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