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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

para una pateóte de invención por veinte años eo España^ por:
" Procedimiento de fabricación de cuerpos huecos con derivados 
de celulosa a favor de Doo Adriano BOSSI, residente eo Várese 
(Italia) Via Staurenghi, 9.-

E1 presente ioveoto se refiere a la producción por inmer­
sión, de cuerpos huecos abiertos por uo lado, constituidos por 
derivados de la celulosa, por ejemplo, por acetilcelulosa, ben- 
cilcelulosa, nitrecelulosa, etc. o por mezclas de las anteriores 

5 sustancias, o por estratos superpuestos de las mismas sustancias 
formados por el sistema de la iomersidn doble o triple.

Estos cuerpos huecos de paredes más o menos delgadas, 
pueden producirse eo forma tubular, como recipientes para com­
presas o polvos, tubos comprimibles para sustancias semifluidas, 

lo recipientes con abertura de llenado estrecha, y similares: reci­
pientes cilindricos, cínicos, de seccidn circular, ovalada, cua­
drada, triangular u otra cualquiera.



Estos cuerpos pueden producirse directamente de la lon­
gitud deseada sirviéndose de un solo cueipo moldeador: además el 
cuerpo hueco producido puede modificarse en su forma mediante tra­
tamientos sucesivos conocidos, o proveerse en el extremo de una 

S rosca para atornillar una tapa de cierre, o proveerse de un replie 
gue (orla) de refuerzo, etc.

Los sistemas de fabricacidn hasta ahora seguidos se re­
ducen a dos métodos distintos: ambos parten del principio de la 
inmersidn del molde en la disolucida celuldsica (como se procede 

lo en la fabricacidn con látex de caucho). La película que forma el 
cuerpo hueco se adhiere (después del secado) fuertemente al molde 
del que debe desprenderse.

Es conocido el método que para el desprendimiento del 
cuerpo hueco, utiliza la vuelta al revds del mismo, igual que 

15 también el otro sistema de dásprendimiento sin vuelta al revds, 
con el empleo del aire comprimido. En ambos casos los md!des son 
costosos y de fabrieacidn complicada y requieren instrumentare 
especial para el montaje y desmontaje de los cuerpos modeladores.

En particular el mdtodo de vuelta al revds tiene el 
2o inconveniente de permitir solo un espesor limitado en las pare­

des, de requerir el empleo de moldes de longitud determinada y 
por consiguiente el empleo de moldes distintos entre un limite 
máximo, sobrepasando el cual la conicidad necesaria del molde 
resulta exageradamente grande y aumenta el porcentaje de los des- 

25 perdicios debidos a hendiduras o rasgaduras en la misma película.
El procedimiento objeto del presente invento se imopo- 

ne evitar los inconvenientes arriba indicados y permite producir 
cuerpos de cualquier perfil según arriba se ha indicado, incluso 
provistos de engrosamientos, nervaduras, dibujos en relieve y si- 

5o milaras, con cualquier espesor en las paredes y directamente en 
la longitud requerida.



La earacteristiea fundamental del procedimiento objeto 
del invento, consiste sustanoíalmente en el hecho de que sobre 
el molde antes de la inmersión en la disolución celulósica, se 
crea un revestimiento apto para servir de substrato al celulósico, 
con unas sustancias fusibles a baja temperatura (por ejemplo a 
30-60BC), solubles en agua tibia, insolubles en aeetona y que 
presenten una superficie lisa o pulimentada. Para la formación 
de este substrato se podrán por ejemplo emplear gelatina plasti- 
ficada o mezclas de gelatina-melaza-glicerina. Podrá tambián ser­
vir para este objeto una disolución de forniato de celulosa, aun­
que su precio resulta superior al de las sustancias antes indica­
das.

Se podrá por ejemplo formar una disolución excelente pa­
ra el fin propuesto componiéndola de 800 g de gelatina, 50 g de 
melaza, 8 g de glicerina en 2,000 g da agua; o de 600 g de gela­
tina alimenticia, y 50 g de jarabe de azúcar invertido, en 2,000 
g de agua.

Según el procedimiento objeto del invento, se inmerge 
primero el molde en la disolución destinada a formar el substra­
to y con las caracteristicas arriba indicadas. Despuás de la 
inmersión la capa formada sobre el molde se seca rápidamente en un 
desecador adecuado con aire en movimiento. Be este modo se forma 
un substrato de superficie homogánea y brillante.

Los moldes así tratados se inmergen ahora en la disolu­
ción celulósica y la operación de inmersión puede repetirse más 
veces, proporcionalmeote al espesor que se quiere producir en el 
cuerpo.

Los moldes pasan despuás al desecador, por ejemplo del 
tipo de aire movido, hasta la completa evaporación de los disol­
ventes empleados para la disolución celulósica. Sucesivamente se
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procede a las operaciones requeridas para el desprendimiento del 
cuerpo celulósico producido previo recalentamiento a una tempera­
tura apta para reblandecer y fundir convenientemente el substra­
to. Este recalentamíento puede producirse bien por inmersión en 
agua caliente, bien por caldeo del mismo molde, si es metáLico, 
por ejemplo* mediante vapor. ^1 cuerpo hueco celulósioo puede aho­
ra desprenderse aún simplemente coa la mano, o, para una producción 
industrial más rápida, con el auxilio de un fluido bajo presión, 
por ejemplo con un dardo de aire comprimido, introducido en el 
conducto opuesto del molde y que desemboque en correspondencia del 
agujero del fondo de óste último. Les cuerpos huecos así despren­
didos del molde se enjuagan simplemente en agua tibia para elimi­
nar las últimas trazas del substrato que es soluble en ella, y 
despuós se secan. Las aguas de lavado se recuperan y concentran 
de modo que vuelva a utilizarse la gelatina y los otros materia­
les solubles empleados para el substrato.

Hay que resaltar el hecho de que en el agujero practi­
cado en el cuerpo modelador se produce automáticamente una valvu- 
lita en el acto de la producción del substrato, la cual obtura 
dicho agujero. Esta valvulita, despuós de formarse el cuerpo celu­
lósico se elimina espontáneamente bajo la acción del calor dejan­
do así libre la abertura como es necesario para permitir el pron­
to desprendimiento, por fluido a presión o a mano, pues se evita 
la formación de una depresión interna en el acto del mismo des­
prendimiento y consiguientemente el magullamiento o la deforma­
ción del cuerpo hueco.

En el dibujo se ilustra a título de ejemplo y de modo 
absolutamente esquemático los dispositivos y el ciclo de elabo­
ración adecuados para llevar a la práctica el presente procedi­
miento. Por los námeros 1, 2 y 3 se indican los depósitos respec­
tivamente de la materia prima del disolvente y del plastificante;



TÑMSl2 1%#98 O
**5'

5

lo
.

f
15

*
2o

25

por 4 se indica el malaxador o plastificador, por 5 un filtro- 
prensa y por 6 una batería de recipientes de recogida de la diso­
lución celulósica filtrada en 5. En los recipientes 6 la última 
disolución se libera da las burbujas de aire que contiene. Por 7 
se índica la cuba de inmersión para formar el substrato y por 8 
el soporte giratorio múltiple para los moldes 10 provistos por 
su extremo de un medio normal de unido a una tablilla o regleta 
11 acondicionada para recibir un número determinado de moldes ali­
neados. Cada tablilla se monta a su vez en el soporte giratorio 
8 de modo que pueda desmontarse rápidamente. El soporte permite 
la inmersidn sucesiva de las filas de moldes sustentadas por ca­
da regleta en la cuba de la disolución del material del substrato.

Cuando todos los moldes de las regletas sostenidas por 
el soporte giratorio se han revestido por inmersidn, de la diso­
lución del substrato, las regletas se desmontan del aparato 8 y 
se llevan al desecador 12, en el que se acelera su secado pedían­
te aire removido, ^ara este objeto las regletas se montan en el 
soporte giratorio 13 de dicho desecador, en el cual los moldes 
10 quedan dispuestos en hilera. Sucesivamente las regletas 11 con 
los moldes montados en ellas se llevan al dispositivo para la 
inmersidn en la disolución celulósica. Este dispositivo compren­
de un soporte 8'igual al 8, en el cual se montan las regletas. Di­
cho soporte es giratorio en la cámara 14 que contiene la cuba 15 
de la disolución celulósica, eo la cual se inmerge sucesivamente 
las series de moldes sustentados por las regletas. En la caiñara 
14 actúa un aspirador para recuperar el gas del disolvente. Una 
vez formado el revestimiento celulósico sobre todos los moldes, 
las regletas con los moldes montados en ellas se llevan a la cá­
mara 16 del dispositivo desecador, en la cual actúa un aspirador 
17 que facilita el secado rápido y permite recuperar el disolven­
te. Las regletas 11 se montan en el soporte 13' figual a la 13)

3o
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giratorio eo la cámara Ultimamente indicada.
Para el secado completo las diversas regletas con las 

series de moldes revestidos de material celulósico se sacao del 
soporte 13* y se llevan a la cuba 18 que contiene agua caliente,

5 eo la que se inmergen los moldes 10 coo sus correspondientes cuer­
pos de material celulósico. La acción del agua caliente provoca la 
fusión del substrato de manera que los oueipos celulósicos pueden 
desprenderse sin mas, bien a mano, bien por la acción de aire com­
primido que se hace actuar por el tubo 19. Los cuerpos celulósi- 

lo eos se enjuagan despuós en la cuba de lavado 20 que contiene agua 
caliente y despuós se dejan secar en un desecador adecuado, mien­
tras las aguas de lavado se recuperan y concentran para aprove­
char la gelatina contenida en ellas. En lugar de desmontar las 
regletas 11 que sostienen los moldes 10 en cada operación, pasán- 

16 dolas sucesivamente a los soportes giratorios 8, 13, 8* y 15',
se podrá transportar un soporte Tínico sucesivamente a las corres­
pondientes cámaras de inmersión y de secado de la disolución del 
substrato y de la del material celulósico.

N O T A

2o La presente patente de invención comprende las siguien­
tes reivindicaciones:

1.- Procedimiento para la producción de cuerpos huecos 
y en general de recipientes cerrados por un lado; exentos de cos­
tura o soldadura, constituidos por derivados da la celulosa,

25 transparentes u opacos, obtenidos por inmersión en la disolución 
celulósica, caracterizado principalmente por el hecho de que so­
bre el molde se produce previamente un substrato constituido por 
una película de un material que se funde y se reblandece por 
efecto de un moderado caldeo y que es soluble en agua u otro



disolvente distinto de la acetona.
2.- Procedimiento según lo reivindicado en el punto 1, 

caracterizado por el hecho de que el substrato se forma por in­
mersión en una disolución del material destinado a constituirlo.

5.- Procedimiento segdn lo reivindicado en los puntos 
1 y 2, caracterizado por el hecho de que el material constituyen­
te del substrato es insoluble en acetona y disolventes simila­
res.

4. - Procedimiento según lo reivindicado en los puntos 1 
á 3, caracterizado por el hecho de que el material constitutivo 
del substrato está constituido por gelatina plastificada, o por 
mezclas de gelatina, de melaza y glicerina.

5. - Procedimiento según lo reivindicado en los puntos 1 
á 3, caracterizado porque el material constitutivo del substra­
to está constituido por gelatina alimenticia con aditamento de 
jarabe de azúcar invertido.

6. - Procedimiento según lo reivindicado en los puntos 1 
á 3, caracterizado porque el material constitutivo del substra­
to está constituido por formiato de celulosa.

7. - Procedimiento según lo reivindicado en los puntos 
i á 6, caracterizado por el empleo de un molde provisto de un 
orificio que se extiende hasta el extremo correspondiente al fon­
do cerrado del cuerpo hueco, permitiendo dicho orificio la forma­
ción automática de una valvulita constituida por el material del 
substrato, la cual cierra dicho agujero en correspondencia con 
el fondo del cuerpo hueco y se abre automáticamente cuando en­
tran en actividad los medios de caldeo para fundir el substrato
y desprender el cuerpo hueco celulósico, impidiendo el aplasta­
miento por efecto de la depresión del mismo cuerpo h ^  co.

8. - Procedimiento según lo reivindicado en el punto 7,
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caracterizado porque los moldes re cubiertos de la película celu­
lósica se secao en un desecador adecuado giratorio, provisto de 
medios de caldeo y para recuperar los gases del disolvente me­
diante aspiración.

5 9.- Procedimiento según lo reivindicado en los puntos
7 y 8, caracterizado porque los moldes se subdividen en grupos 
montados sobre vástagos o regletas que a su vez se colocan sobre 
un soporte giratorio adecuado, de modo que dichos moldes queden 
dispuestos en hilera, utilizándose dicho soporte para sucesiva 

lo inmersión de cada fila de moldes en la cuba de disolución del 
material destinado a formar el substrato, y despuós de secado 
ógte, en la cuba de la disolución del material celulósico, pre- 
vióndose para recuperar el disolvente, un aspirador en la cáma­
ra en que se efectúa la inmersión en la disolución del material 

15 celulósico, además de en la sucesiva de desecación.
10. - Procedimiento según lo reivindicado en el punto 9, 

caracterizado porque el substrato y la película celulósica se 
aplican sobre el cuerpo moldeador en la longitud que deben poseer 
los cuerpos huecos acabados, y  esto independientemente de la

2o longitud del molde.
11. - * Procedimiento de fabricación de cuerpos huecos 

con derifados de celulosa **
Según se describe y reivindica en la presante memoria 

descriptiva y se ilustra con los dibujos que a la misma se acom- 
25 paSao.

Consta esta memoria de ocho hojas foliadas y escribas a 
máquina por una sola de sus caras.

Madrid, 17 de
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