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P A T B IT T S B S  I N Y S M C I O H
a favor de

Dr, Federico WBHIIEB, - domiciliado en BS I L A H 0 (Italia)
por$

"Procedimiento para obtener objetos huecos flexibles y 
elásticos por moldeo y gelatinización de masas plastleas 
artificiales, especialmente polimerlzados vinílicos "

M e m o r i a  D e s c r i p t i v a *

Es conocida la particularidad que presentan las 
masas plásticas y en general las resinas artificiales obtenidas 
por polimerización de monómeros o por condensación, o por. trans­
formación de resinas y productos na turales, de gelatinizarse 

5 en unión de substancias orgánicas adecuadas' que comunmente se 
suelen denominar píastificantes*
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JSn esencia, general mente el plastlfioante hincha 
la resina sin que entre en r eacoión química eon ella*

Añadiendo estos plastifieantes y eligiendo conve­
nientemente la olase y c antidad de los mismos se tiens la ma­
nera de obtener materiales con características de flexibili­
dad y elasticidad donde la reSL na pura sería rígida o cuando 
menos frágil*

Citamos como ejemplos, los éteres y ésteres de 
la celulosa, (nitrooelulosa, etll, bencil y acetilocelulosa), al 
cloroaaucho, los productos de polimerización del aoe'tato y del 
cloruro de vlnllo, así como sus polímeros, los ásteres del 
acido «orilleo, oto*

Para las substancias termopláeticas, tales como 
el cloruro do polivinilo, esta gelatinización se efeotáa ge­
neralmente en callente, es decir, es preciso suministrar ca­
lor con objeto de que seta seudo reacción se efectúe en un 
tiempo breve ya que de otro modo el proceso de ¿linchamiento y 
estabilización se cumpliría en un tiempo muy largo*

ií¡n el caso del cloruro de polivinilo por ejemplo, 
la resina sólida en polvo obtenida por los prooedimientos cono­
cidos, ss mezcla durante oorto tiempo, oon el plastlfioante 
en mezcladores de oilindroe calentados a 160* Oj así so obtie­
ne una mezcla completamente analoga a una mezcla o composición 
de caucho, siempre y cuando el plastlfioante so encuentro en 
un porcentaje apropiado (por eg eaplo, 60 partee en peso de re­
sina y 40 partes en peso de plastlfioante)*

Sin embargo, se ha visto y ha sido objeto de va­
rias patentes, que si se mezclan a la temperatura ordinaria 
resina en polvo y plastixicante, y se muele finamente en re­
finadores del tipo usado para las lacas, es posible obtener 
una suspensión finísima de la resina en polvo en la suba tañóla 
plastixicante* Esta suspensión en la mayor parte de Caeos es 
líquida y si no lo fuera se usaría una solución de la misma en 
un disolvente adecuado*
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3a obtienen así pastas homogéneas, fluidas y de 

viscosidad variable entre la de la miel y la de un bamis muy 
fluido, según los porcentajes y la olase de plastifioante.

Si estas pastas se somaten a la acción del calor 
por un tiempo variable, se transforman ún masas insolubles, 
flexibles y elásticas, análogas ai oaueho vulcanizadof de es­
ta manera es posible fabricar con tales pastas objetos elás­
ticos que antiguamente solo se podían obtener por estampado 
de la masa ya gelatinizada* ara ello, se euela la pasta en 
un molde adecuado y se lleva el conjunto a un horno calentados 
deap ués de la gelatinización y solidificación se enfría el mol­
de y se saca del mismo el objeto»

Generalmente estas pastas contienen burbujas de 
aire que en muchos casos dificultan la gelatinización regular 
y dan lugar a objetos porosos; en este oseo es preciso elimi­
nar de antemano el aire de la pasta sometiéndola a la aooión 
del vacío, m  oamblo, en otros casos las burbujas de aire fa- 
voreoen la formación de productos esponjosos para cuya obten­
ción ee añaden substancias que hinchan la masa»

Las características del objeto fabricado depen­
den de la olase y cantidad de plastifioantos adoptado y a con­
tinuación indicamos, solamente a título de información no li­
mitativo, algunos productos que actúan de emolientes para mu-’ 
chas re si na 8 artificiales y de una manera especial para el clo­
ruro de polivinllo y bus copolímeros; fosfato de trlareallo, 
ásteres de loe áoidoa ftálioo y benzoioo, polidiolorodifeniloe, 
bañellnaftalina, naftalina dorada, eto.

Mb objeto de la presente invención un procedi­
miento adecuado para obtener con la máxima faollldad y rapi­
dez mediante las pastea fluidas anteriormente mencionadas, ob­
tenidas con resinas ya naturales ya sintéticas a laa que se han 
añadido plastifioantes o dlluentea, cuerpos hueeos ds oonsis- 

tenoia variable que por su forma y naturaleza espeoiales no 
pueden fabricarse ni por vaciado en moldes ni por inmersión
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a causa de la especial dificultad con que se extrae la pieza 
del acide.

Oon la presente invención es también posible obte­
ner por un procedimiento s encillísimo y rápido aquelloe obje- 

5 tos que normalmente exigen máquinas complicadas, verbigracia 
los tubos flexibles, para los cuales son necesarios normal­
mente el mezclador de oilindros calentados y la hilera de 
tomillo.

Para realizar práoticamente esta invención basta 
10 llenar oon pasta un molde, someterlo a un tratamiento térmico 

por un tiempo sufioiente pora que se gelatinice la capa de 
producto adyacente a las paredes del molde y hacer salir des­
pués del interior la parta en exea» que todavía no so ha gela- 
tinizado , la cual es adeouada para emplearla subsiguientemente 

1? oon el mismo fin.
üa el paso de una superficie reoubierta do pasta 

y gelatinizada en oaliente, el tiempo que ha de permanecer so­
metida al calor es directamente proporcional al grueso do la 
oapa y viene dado por la velocidad oon que ee transmite «L ca- 

20 lor a través de todo al espesor de la oapa. Por el contrario,
en nuestro oaso si se varía el tiempo de calentamiento es posi­

ble variar él grueso de los objetos y obtener objetos de cual­
quier grueso deseado porque cuanto mayor sea la duración del 
calentamiento tanto uayor será la masa de substancia gelatini- 

2$ zada y además, tanto mayor será «3. grueso final despuós do co­
lar el exoeso do pasta. Regulando la oalefaoelon en varios pun­
tos del molde es también posible obtener zonas de distintos 
gruesos en si mismo objeto.

!•<** temperaturas de gelatinización podrán esta- 
30 bleoerss fáoilmente de auando en cuando según el grueso de las 

paredes del molde, del material oon que está construido el mol­
de y otras sarao te ris ticas del mismo, teniendo en ouenta los. 
distintos ooefioientes de transmisión térmica de los materia­
les usados.
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Después de haber saoado Xa pasta no gelatinizada 
se oalienta el molde para el tratamiento final con objeto de 
que la pieza quede homohénea aun en su intexior»

Con el procedimiento mencionado que constituye 
el objeto de la presente invención pueden oonstruirse también 
de una sola pieza por ejemplo peras para pulverizadores, ve» 
jigas para balones, tubos, juguetes y artíoulos análogos.

Los planos adjuntos representan a título de in­
formación no limitativo ejemplos de moldes usados paira reali­
zar el procedimiento objeto de la invención. Precisando masj 

La figura 1, muestra parcialmente en sección 
un molde para la fabricación de una pera do pulverizador eon 
su tubo en una sola pieza;

Las figuras 2 y 3 representan en perspectiva y 
respectivamente en posición cerrada y en poaioión abierta, un 
molde adecuado para obtener trozos do tubo por este prooedl- 
miento»

£1 moldo representado en la figura 1, consta do 
dos partes -1- y -2- que se unen entre sí encajando una en 
otra y que pueden oerrarse en ambos extremos -3- y -4- median­
te tapones roscados -5» y -6- respectivamente. Dioho molde 
sera preferiblemente metálico, pero también podrá construirse 
oon otro material cualquiera adecuado, verbigracia yeso, vi­
drio o madera.

Para obtener una pera de pulvexL zador con el res­
pectivo tubo en una sola pieza, se vierte en el molde repre­
sentado en la figura 1, una pasta fluida eompueata de 50 partes 
de cloruro do pollvinilo en polvo y 50 partes de fosfato d o trl- 
orosilo, £1 molde se cierra por ambos extremos con los ta­
pones H5- y -6» y después as lleva a un h o m o  calentado a 
170-200* C», o bien se sumerge en un líquido caliente» Al 
oabo de -3-5- minutos se saca el molde, se quitan ambos tapones 
-5- y -6-, se haoe salir la pasta que ha permanecido inaltera­
da, se lleva el molde al horno calentado o al líquido callente
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y se deja en loa miamos hasta que la ¿«latinización aea comple­
ta. A continuación se enfría el molde, también sumergí endolo 
en agua, y d espués se abre.

£1 objeto resultante tiene un grueso completamen­
te uniforme y reproduce exactamente la forma interna del moldes 
es flexible y elástico como el eauoho vulcanizado y responde 
perfectamente al fin propuesto. Si la pasta empleada estu­
viera coloreada con un colorante adecuado o si á la misma se 
hubieran añadido cargas minerales el procedimiento daría re­
sultados Igualmente buenos y se obtendrían también valiosos 
efectos artísticos.

**i la temperatura hubiese sido muoho mas baja en 
la primera fase (60-80® C), habría debido prolongarse hasta
unas cuatro horas aproximadamente ¿L tiempo de tratamiento.

Las figuras 2 y 3 representan un molde de &§a 
piezas -10- y -11- nidas entre sí por una charnela -12- y 
que pueden cerrarse mediante los dos o mas pares de aletas per­
foradas -13-, -13*- y -14-, -14*- las cuales en la posición 
se cierre se aprietan por medio de pequeños tornillos -15- y 
-16- o elementos análogos. Los dos tapones -17- y -18- sirven 
para oerrar el molde >or sus dos extremos.

Seta olase de moldes puede utilizarse ventajosa­
mente por ejemplo para la fabricación de trozos de tubo, oon 
una pasta de la siguiente composición;

Cloruro de polivlnilo en polvo 100 partea
Fosfato de tricreailo 50 rt

Benzoato de digliool 50 rt

Barita precipitada 40 «i
Hegro de humo 4

que ee pasa durante un tiempo variable por la refinadora de 
cilindros y se libra del aire. Seta pasta se vierte en el 
molde representado por las figuras 2 y 3 y después de un tra­
tamiento idéntico al descrito en el ejemplo anterior, ss obtie­
ne un trozo de tubo similar a los obtenidos por trefilado.
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Con esta miaña pasta 7 con moldea análogos al de 
las figuras 2 y 3 pero de forma adecuada, pueden obtenerse tam­
bién accesorios huecos u otros elementos de cloruro de polivi- 
nilo plaetifioado. si que sigue es otro ejemplo de realización 
ddL procedimiento objeto de la presente invención y se refie­
re a la fabricación de juguetes, muñecos( salvavidas, u otros 
objetos en cloruro de polivinilo plaetifioado análogo al cau­
cho vulcanizado»

En un molde cerrado construido en dos mitades 
que pueden abrirse y tienen dos agujeros unos arriba y otro 
abajo asi como la forma del objeto que se desea obtener, se 
vierte una pasta, librada dsl aire, compuesta como sigue»

Cloruro de polivinilo en polvo ISO partes»
fosfato d e tricresilo 50 H
Ptalato ds butilo 50 H
Rojo sólido al oalor 3 G Supra 3 II
Barita 20 N
Oxido de titanio 4 •1
Después ds un calentamiento parcial, vaciado de

la pasta en exceso, nuevo calentamiento y enfriamiento se ob­
tiene un objeto hueco, análogo a los obtenidos con látex de 
eauoho vulcanizado»

Después el objeto es acabado tapando los dos 
agujeros por calentamiento y haciendo sobre el mismo aquellas 
otras operaciones de colorido o similares que no forman par­
te de la presente invención»

S O T A
3e reivinesioa como objeto de esta petante»
1) Procedimiento para obtener objetos huecos, 

flexibles y elásticos, análogos a los objetos de caucho vulca­
nizado , por moldeo y gelatinizaoión da masas plásticas arti­
ficiales, especialmente polinerizados vinilieos, caracterizado 
por preparar una pasta fluida, me solando intimamente una subs­
tancia orgánica texnoplástioa y g elatinizable con un gelatinizan-
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te, introducir esta pasta en un molde y calentar por breve tiempo 
para producir la gelatinización de una oapa de pasta adyacente 
a las paredes interiores del molde, retirar luego la pasta que 
ha permanecido fluida y someter a un nuevo calentamiento la por­
te de pasta que se ha gelatinizad) dentro del molde, después de 
lo cual se enfria el molde y se desmoldes, obteniendo un objeto 
sólido, elástico y hueco.

2) Procedimiento según la reivindloaeión 1, carac­
terizado por el hecho de que la pasta que se emplea, esta compues­
ta a base de cloruro de polivinilo y fosfato de trioresilo y des­
pués de llenar éL molde oon esta pasta, se oalienta a una tempera­
tura comprendida entre 60 y 200a C. antes de retirar la parte de

\

pasta no gelatinizada.
3) Procedimiento según la reivindicación 1, carac­

terizado por el empleo de moldes especiales que pueden abrirse y 
construidos en dos partes, de metal, yeso, vidrio u -ota» material 
apropiado para conservar ai forma en caliente y enfrio, cuyos 
moldee ae hallan provistos de dos orificios, uno pnra la entrada 
de la pasta fluida a base de substancias resinosas ra turóles o 
artificiales y el otro para la salida del aire.

4) Procedimiento para obtener objetos huecos flexi­
bles y elásticos por moldeo y gelatinización de masas plásticas 
artificiales, especialmente polimerizados vinflicos#

'•í
Esta memoria oonata de ocho páginas, escritas por j

lina sola oara.
Ba b o s l o ü a» 6 de Agosto de 1943* 

P. A*
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