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PATENTE DE INVENCIORN
a favor de '
Dr. Federico WERNER, - domiolliadc en M I L A K O (Italia)
pors
*Progedimiento para obtener objetos huecos flexibles y
elisticos por moldeo y gelatinizacidn de masas pldstioas
artiticiales, especialmente polimerizados vin{licos "

[ 72 3 ¥ 3 31 31 2 3% 3% 0
Menmoria Deasoriptiva,

Es conocid; la particularidaé que presentan las
masas plésticas y en generual las resinas artificiales obtenidas
por polimerizseidn de mondmeros o por condensucidn, o por. trans-
formacidn de reeinms y productos m tursles, de gelatinizarse
en unién de substancias orgfnioas.adccuadnd gue comunuente se
suelen denominar plastificantes. "
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En esencia, generdlmente el plaatificante hincha

_ 1a resina sin que entre en r eaceidn quimica con ella.

Adadiendo estos plastificantes y eligiendo conve~
nientenente la clase y cantidad de los mismos se tiene la ma-
nera de obtener materiales con caracter{sticas de flexibili-
dad y elasticidad donde la resi na pura serf{s rigide o cuando
menos fragil.

Citamos como ejemplos, 108 éteres y ésteres de
la celulosa, (nitrocelulosa, etil, bencil y acotilmnlulos-). al
elorocaucho, los productos de polimerigacidn del acetato y del
cloruro de vinilo, as{ ocumo sus polfmeros, los €s-eres del
scido mcrflice, etc.

Para las substancius termoplasticas, tales como
el cloruro de polivinilo, esta gelatinizacidn se efectia ge-
neralmente en c aliente, es decir, es preciso suminiastrer ca-
lor con objeto de gue esta seudo reaceifn se efectie en un
tiempo breve ya que de otro modo el proceso de hinchsmiento y
estabilizacidn se cupplirfu en un tiempo muy lariso.

Ln el caso del cloruro de polivinilo pox ojonplo.
la resina 8dlida en polvo obtenida por los procedimientos cono-
cidos, se mezola durante gorto tiempo, con el plastifiscante
en me zoladores de cilindros calentadol a 1602 O3 as{ se obtie-
ne una mezcla completiauente analoga a una nmezcla o oomposioion
de caucho, siempre y cuando el plastificante se encuenirs en
un porcentaje apropiedo (por g emplo, 60 partes en peso de re-
8ina y 40 partes en peso de plastificante),

Sin eabargo, se ha visto Yy ha sido objeto de va~-

. rlas patentes, gue si se mezclan a la temperatura ordinaria

reeina en polvo y plastiricente, y se muele finsmente en re-
finadores del tipo umado pars las lacas, es posible obtener
una sucoensién finfsima de la reasina en POlvo en la substancia
plastiricunte. Esta suspensidn en la mayor parte de casos es
1fquida y #1 no lo fuera se usarfa una solucidn de la misma en
un disolﬁcnto adecuado.
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, Se obtienen as{ pastas homogéneas, fluidas y de
viscosidad variable eutre la de la miel y la de un barnig muy
tluido, segin 10s porcentajes y la clase de plastificante.

Si estas pastas se somvtsn a la aceidn del calor
por un tiempo variable, se transforuan <n :1as8as insolubles,
flexibles y eldsticas, andloyas al caucho vulcoanigado; de es—
ta manera es posible fabricar con teles pastas objetos elds-~
ticos que antiguamente solo se podfan obtener por estampado
de la nasa ya gelatinizada. “ara ello, se cuela la pasta en
un molde adecuado y se lleva el conjunto 8 un horno calentados
demp ués de la gelatinizacidn y solidificacidén se enfria el mol-
de y se saca del mismo el objeto.

Generslmente estas pastas contiencn burbujas de
aire que en muchos casos dificultan la gelatiniszaoidn regular
y dmn lugar a objutos porosos; en este caso es preciso elimi-
nar de antemano el aire de la pasta sometidndola a la acecidn
del vacfo. Ln camdio, en otros casos las burbujas de aire fa~
voreoen la formaoisn.dc productos esponjoscs para cuya obten=
cidn se aiiaden substancias que hinchan la masa.

Les oaracteristicas del objeto fabricado depen=-
den de la oclase y cantidad de plastificantes adoptado y a con-
tinuacidn indicamos, solamente a tftulo de informeoidn no l1li-
mitativo, algunos productos que actian de emolientes para mu~
chas resinas artificiales y de una manera especial para el clo~
ruro de polivinilo y sus copolfmeros; fosfato de trieresilo,
ésteres de los Acidos ftd4lico y benzoico, polidiclorodifenilos,
bexcllnaftalina, naftalina clorada, ete.

Kz objeto de la presente invencidn un procedi-
miento adecuado para obtener con la mixima fac:ilidad Y raepi-
dez mediante las pastas fluldas anteriormente mencionadas, ob-
tenidas con resinas ya‘naturalu- ya sintéticas a lus que se han

afladi do plasti ficantes o diluentes, cuerpos huecos de oonsis-
tencia variable que por su forma y nd turaleza e-pooialos‘nc‘
pueden fabricarse ni{ por vaeiado en moldes ni por inmersidn



.

10

15

20

25

30

s causa de la especial dificultad con que se extrse la piega
del molde. ' ‘

Con la presente invencidn es también posible obte-
ner por un procedimiento s encillfsimo y rdpido aquellos obJje=
tos que normalmente exigen mdquinas complicadas, verbigracis
los tubos flexibles, para los cuales son necesarios normal-
mente el mezolador de cilindros calentados y la hilera de
tornilloe.

Para realizar praoticamente esta invencidn basta
llenar con pasta un molde, s.meterlo a un tratumiento térmico
por un tiempo suficiente para que se gelatinice la capa de
nrodueto adyacente a las paredes del molde y hacer salir des-
plués del interior la parta en exce® que todavia no se ha gela-
tinizad , la cual ¢s adecuada para emplearla subsigulentemente
con el mismo fin, ‘ 7

En el ocaso de uns superficie recubierta de pasia
Y &elatinizada en caliente, el tiempo que ha de permanecer so-
metida al calor es directamente proporcional al gimeso de la
capa y viene dado por la velocidad con que se transmite dl ca-
lor a través de todo =1 espesor de la capa. Por el contrario,

en nuestro caso sl se varfa el tiempo de culentamiento es poai~

ble variar el grueso de los objofoa Yy obtener odbjetos de cusmle~
yuier grueso deseado porque cuanto nayor sea la duracidn del
calentamiento tanto uayor sera la masa de mubstancia gelatini~
zada y ademds, tanto nayor serd & grueso final despuds de ¢o-
lar el exceso de pasta., Regulando la oalefaceion en varios pun~
tos del molde es tambids posible obtemer zonas de distintos
gruesos en el migmo objeto.

Las temperaturas de pgelatinizacidén podrén esta-
blecerse féoilﬁente de cuando en-ouando sezgun el grueso de las
paredes del molde, del material ocon Que estd construido el mol-
de y otras earacteristicas del mismo, teniendo en cuenta los
distintos coeficientes de transmision térmica de los materia-

les usadoas,
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Despuds de haber sscado la pasta no gelatinizada
s8¢ oalienta el molde para el tratamiento final con objeto de
que la pieza quede homohénes aun en su interior,

Con el procedimiento aencionado que constituye
el objeto de la presente invencidn pueden oconstruirse tambidn
de una sola pieza pbr ejemplo peras para pulverigadores, ve~-
jig=s para balones, tubos, juguetes y artfoulos analogos.

| “ Los planos adjuntos representan a titulo de in-
formagidn no limitativo ejenplos de mbldou us»dos pars reali-
zér el procedimients objeto de la invenoidn. Precisando nas;
| La figura 1, muestra .arcialmente en seeeidn
un molde para la fabricacion de una pera de pulverizador con
gu tubo en una sola plega; .

Las figuras 2 y 3 representasn en psrspectiva y
respectivanente en posicidn cerrada y em posiocidn abierta, un
molde adecuado para obitener trogos de tudbo por este procedi~-
mientos

£l molde representado en la figura 1, consta de
dos partes ~l- y -2- que se unen entre sf{ encajando una en
otra y que pueden cerrarse en ambos extremos «~3= y -4~ median~
te tapones roscados =5- y -6~ respectivamente., Dicho molde
serd preferiblemente metdlico, perc tembién podrd construirse
ocon otro material cualquiera adecuado, verbigracia yeso, vi-

drio o madera.

Para obtener una perz de pulvern zador con 8l res-
pecti vo tubo en una sola pieza, se vierte en el molde repre-
sentado en la figura 1, una pasta fluida compuesta de 50 partes
de gloruro de polivinile en polvo y 50 partes de fosfatode tri-
eresilo. El molde se cierra por ambos extremos con los ta-
pones =5~ y ~6~ y después ss lleva a un horno calentado a
170-2008 C., 0 bien s sunerze en un l{quido caliente. 4l
cebo de ~3~5~ minutos se saca el molde, se quitan ambos tapones
=5~ y =6~, se hage salir la pasta que ha permanecido imaltera-
da, se lleve el molde al horno calentado o al 1fquido caliente
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Yy se deja en lo® mismos hasta que la gelatinizacion sea ooupie-
ta. & continuacidn se enfria el molde, también sumergiéndolo
en agua, y d espués ze abre.

‘ 8l objeto resultante tiene un grueso completamen=-
te uniforme y reproduce exactamente la forua interna del molde:
es flexible y elastico como el csucho vuloanizado y responde
perfectamente al fin propuesto. 81 la pasta empleada estu-
viera soloreada con un colorante adecuado o0 i a la misna se
hubieran afiadido garzas minerales, el procedimients daria re~
sultados igualmente buenos y se obtendrfan también valiosos
efectos artfsticos.

“i la temperatura hubiese sido mucho mas baja en
la primera fase (60-80f (), habrfa debido prolongurse hasta
unas cuatro horas aproximadamente el tiempo de tratamiento.

Las figuras 2 y 3 representan un molde de 46s
piezas =10~ y =ll- nidas entre sf por una charnela -12- y
que pueden cerrarse iiediante los dos o0 mas pares de aletas per-
foradas =13=, =13'= y -l4~-, -14'~ las cuales en la posicidén
se cierre se aprietan por medio de pequefics tornillos -15- y
=16~ 0 elementos andlogos. Los dos tapones =17- y =18« sirven

para cerrar el molde :or sus dos extremos, |

‘Eeta olase de moldes puede utilizarse ventajose-
mente por e emplo para la fabrigacién de tromos de tubo, con
una pasta de la siguiente composidiéﬁ;

Clorure de polivinilo en polveo 100 partes.

Foafato de tricresilo 50 "
Benzoato de diglicol 50 "
Bari ta precipitada 40 "
Negro de humo 4 ".

que ee pasa durante un tiempo variabdle por la refinadora de
cilindros y se 1libra del aire. Esta pasta se vierte en el

molde representado por las figuras 2 Y 3 y despuéds de un tra=~
tamiento identico al deserito en el ejemplo anterior, se obtie-
ne un trogo de tubo similar a los obtenidoa por trsfilado.
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Con esta misna pueta y con moldea andlogos al de
las figuras 2 y 3} pero de forma adecuada, pueden obtenerse tam—
bién accesorios huecos u otros elezentos de cloruroc de polivi-
nilo plastifioado. Kl que sigue es otro ejemplo de realizacidn

del procedimiento objeto de la presente invencidn y se refie-
re 8 lg fabricaeion de juguetes, muflecos, salvavidas, u otros
objetos en cloruro de polivinilo plustificado énéloge al cau=-
cho vulcanigado,. '

En un molde cerrado construfdo en dos mitades
gque pueden abrirse y tienen dos agujeros unos arriba y otro

abajo asf como la forme del objetc que se desea obtener, se

. vierte una pasta, librada del eire, compuesta como sigues

Cloruro de polivinilo en polvo 160 partes,

Fosfatod e tricresilo 50 "
Ftalato de butile 50 "
Rojo 8dlido al calor 3 G Supra 3
Barita . ' 20 v
Oxido de titanie 4 .

Despuds de un calentamiento paroial, vaciado de
la pasta en exceso, nuevo calentamiento y enfriamiento se ob-
tiene un objeto husw, andlogo a los obtenidos con latex de
c¢aucho vuloanizado,

Despuds el objeto es acabudo tapando los dos
agujeros por calentamiento y ha&icndo sobre el mismo aguellas
otras operaciones de colorido o similares que'no forman par-
te de la presente invencidn. '

N I
Se reivincica como objeto de esta patentes

1) Frocedimiento para obtener objetos huesos,
flexibles y eldsticos, andlozos a los objefbs de caucho vulca=-
nizad , por moldeo y gelatinizacion de masas pldstiocas arti-
fiolales, espccialmente polinmerizados vinilicos, caracterizado
por prepai&: una pasta fluida, me zolando intimamente una subs~

tancia orginica temopldstica y gelatinizadble con un gelatintgan-
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te, introducir esta pasta sn un molde y calentar por btreve tiempo

para producir la gelatinizacion de una capa de pasts adyscente

a las paredes interiores del molde, retirur luego la pasta que

ha permanecido fluida y somseter a un nuevo calentamiento la par-
te de paasta que se ha zelatinizad dentro del molde, después de

lo cusl se enfria el molde y se desmoldea, obteniendo un objeto

edlido, eldstico y hueco.
2) Procedimiento segun la reivindicacidn 1, earac-

terizado por el hecho de que la pasta que se emplea, esta compues~
ta a base de cloruro de polivinilo y fosfato de tricresilo y des-

puél de llenar 6 molde con esta pasta, se calientsa a2 una tempera~

tura comprendida entre 60 y 2002 C. antes de retirar la parte de

pasta no gelatinizada,
3) Procediniento sexun la reivindicacion 1, carsc-

terizado por el empleo de moldes especlales que pueden abrirse y

construidos en dos partes, de uetal, yeso, vidrio u-otyo meterial

apropiado para commervar mi forma en caliente y en frio, cuyos

moldee ase hallen provistos de dos oritficios, uno purs la entrada
de la pasta fluida a buse de substancias resinoszs m turnles o

artificiales y el otro para la salida del aire.

4) Procedimiento pars obtener objetos huecos flexi~-

bles y eldsticos por moldeo y gelatinigacidn de masas pldeti cas
artificisles, espcoislmente polimerizados vinflices.

una Bola cara.

Esta memoria consta de ocho

BARCBLONA, 6
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