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INTRODUCCION

por "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DX OBJETOS DE TOCA-
DOR BN MATERIALES PLASTICOY’, a favor de 1la firma espaficia CAl-
VO HERMANOS Y SALCINES, L., (CASALFS LD4), domiciliada en
SANT ANDER, ”Antonio Lopez, n? 247,
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- MEMORIA DESCRIFPTIVA

la presente invencidn se refiere a perfeccionamientos en
la fabricacién de objetos de tocador en materisles plésticos.

La finalidad de esta invencibn es aprovechar las @ racte-
risticas de determinadas dispersiones ds las poliolefinas de
baja presibn en su elaboracién fipel, consiguiendo con ello
no solo un adecuado moldeo de un polietileno practicamente pu-
r6, gind tambidn el permitir la referida febricacifn con ca-
racteristicas apropiadas a la finalidad de cada parte cOnsti-
tutiva del objeto a obtener mediante el decspiezado del mismo
en digtintos elementos de fdell y seguro acopiemiento, '

Ls referida elaboracidn final de las poliolefinag sigue
6l proceso de utilizar catalizedores de titanio y compuestos
organometdlicos y transposicién del catelizador con reducldes
cantidades de una cetona, extrayendo =1 producto reaceclonal

con agua y eliminendo log compuestos extrafios con 4lcalig.
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Un objeto de esta invencidn es conseguir un grado de poli-
merizacibn del materiel plédstico en consonanci2 con las cifras
de resistencla y dureza que deba tener ceda elemento del con—
Junto del articulo de toc2dor a obtener.

0tro objeto de esta invencibn eos conseguir pera cada p2 rte
un grado de fluidez en armonia con el trezado y volumen de cade
uno de log citados elementos,

Otro objeto de esta invencibn es proporcionar un moldeo de
tales elementos parclales que pemita la formacién de enczjes
por deslizamientos mtuos en determinadas superficies de 1los
nismo s.

Otro objeto de esta invencidn es la posibilidad de propor-
cionar carecter{sticas de deformacibdn eldstica a determinadas
partes constitutivas del articulo en cuegtidne

como diepositivo inyector se emplea cualquiera de los cono-
cldos en el arte de inyeccibn de plésticos, pero inmediatamente
antes de la parte provicta del molde, o0 moldes a utilizar, se
provee al referido Qisgpositivo inyector de une cémara de caldeo
dotada de medios reguladores de temperatura, de preferencia e
léctricosy para que la masa a moldear adquiera el e gtado de
fluidez desgeado en cada casoOe

En 1a zona de moldeo es factible digponer uno o varios mol-
des del miemo © dé distinto trazado, slempre que las partes a
moidear en los mismog deban tener similares caracterfsticas de
dureza, resistencla a la flexibén y fluidez.

En general, esta cimara debe permitir osclliaciones de tem-
peratura entre los 200 y 1los 5002 C., suficiente para atender
a 10g distintos estados de fluidez requeridos en lag distintes
eplicaciones ¥ siempre inferlores a la temperatura que pudiera

acarrear descomposiciones de algunos complefjos remanentes.
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EJRMPLO.- Se supone que se trata de fabricar un cepillo
de cebeza integrado por d0s partes mituame nte encajables., Una
de las partes so refiere al mango y 1a otra a la zona de plas.
Es evidente que una y otra parte deben tener ceractsrigtioas
de resistencia y deformacién muy distintas; mientras el mango
ofrece un trazado de superficies continuo, 1la zona de pufs de~
be obedecer a un moldeo mas complicado., El mango necesita du-
reza ¥ resistencia a la flexién; la zona de pGas requiere por
el contrario un material elésticemente deformable, & nto para
la bage de pués como para las proplas ples. Frocede por ello
emplear una poliolefina, tal como un polietileno, gque 21 ser
extraido de la reacclén catalizada como antes se indic6, se
realice su extraccibn en distintos momentos del pro® so de su
fabriccibn, de suerte que en la ulterior fase de 02ldeo pue-
da la segUﬁda lliegar a un estado de fluidez muy superior al de
la primera. Pare ello basta que la referida extraccibén con a-
gua so realice afiadiendo el agua une proporcién de Alcali que
awente proporcionalmente al deseado ac2bado ya que cuanto mag
8lcali se emplee mas puro serd el producto final y asf se po-
dréd caldearlo ulteriormente, inmediatamente antes del moldeo,
gin riesgo de descomposicién de complejos remanentes en 18 ma-
g8, 10 que i para la zona de mango carece de importancia, sf
la tiene para la zona de pfias en que la deformacibn elfstice
resultarfa menoscaba por la presencls de tales elementos extra~
fioge

E1l molde o moldes bipartidos serdn puds dispuestos en fa~-
ses sucesivagy, 0 en dispositivos independientes, de manera qug
mientras las partes de mango reciban el polietileno en estado
de plasticided relativemenlie elevado, esta plasticidad alcan-

ce un estado de méxima fluldez para la zona de pfias.
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Esta variente de fluidez se congigue segt@n la invencibn,
mediante la ya indicada cémera inmediata a 1la zona de moldeo y
con ella adecuadamente graduasda en temperatura en c2da o2s0 la
requerida fluidez,

En este ejemplo, la zona de mango eg objeto de un moldeo
tal que, en un 010 molde, se obtiene el mango propiamente di-
cho y una prolongacibén del migmo formada a base de guias para—
lelas cuyae separacifn es tal que por ellas puede deslizarse la
bace de plias moldeada independientemente. Esta bage es sensi~
blemente laminar y como gu espesor es muy reducido, y el polis
tileno empleado es précticamente puro, permite una oifra acepta-
ble de deformacidn elfctica, para 1o cusl se moldea en teja de
amplio radio de curvatura y sus bordes libres, en su posicién
normal, es decir, sin fuerza deformadora, quedan distanciados
entre sf algo mas que le Aistancia entre gufas de 1a prolonga-
cibn del mango, con 10 qus eg fdcil la inseroibn de aguella en
estas gulas y su ulterior deslizamiento,

En este ejemplo se suponen las puds formando cusrpo con di~
cha base defoxmable por 1o cual-el molde para ello sstéd dotago
de perforaciones radiales ciegas que, dzd2 la fluidez del poli~
etlieno empleado, se rellenan totalmente., Si las puds fueran de
un material distinto al de 12 base, al moldear ésta se provoca—

rian los agujeros de encastre necesarios para insertar ulterior~

mente las citadas pudse

Dentro de la egencialigad de 1la invencién caben variantes
de detalle asimlano protegidase Podrd puéds ser cualquiera el
ntmero de elementos parciales de mfituo acoplamiento para la ob~
tencibn ds cada articuwio de tocador terminado, siendo el tre-
z2d0 el que se consldere apropiado y empleando el material que

corresponda a las caracter{sticas de cada elementoe
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Hecha la descripeién del presente invento, 1o que se de—
clara como no practicado ni puesto en ejecucibn en Esgpafia, com—
prende las reivindicaciones siguientess

le~ Perfeccilonamientos en la fabricacibn de objetos de to-
cadpr en materiales plédsticos, partiendo de polietileno de ba-
ja presién resultante de tratamiento de poliolefinas con ca-
talizadores mixtog de sales de titanio y de compuestos organo—
metdlicosy, y ocuya extraccibn se realiza con agua a la que se
agrege un 8lcali para eliminacidn de comple]Os remanentes, es-
tando czda objeto a obtener integrado por dos o mas partes mh-
tuamente encajables por dedlizemiento, caracteriza-
d 0 s porque da una de las partes integrantes del conjunto
es moldeada con independencia de la otra, u otrasy, con polieti-
leno extraido con una proporeibn de 41lc2li tanto mayor cuanto
mas fluidez deba alcanzar la més en moldeo, congiguiendose
a la Vez und mayor pureza gue, para determinados espesores,
permita a la citade parte tener una oifra de deformacién elfe
tica, mientras que la otra, u otras partes, ofrezcan la rigi-
dez deseada para poder ser dotadas en su moldeo de las Opor—
tunas guias de deslizamiento pare el acoplamiento final,

2.~ Perfeccionamientos, segfin la reivindicacibn 1, carac-
terizados porque se gradfia 1a fluldez de la maga intercalahdo
en el dispositivo inyector, de cuslquier tipo conocido, e in=-
mediatamente antes de l2 zona de molde, o moldes, una cémars
de caldeo, preferiblemente eléctrico.

3o~ Porfeccionamientos, segln las reivindicaciones 1l y 2,
caracterizados porque la temperatura de caldeo de la magg og-

cila entre los 2008 para lag partes cuyo polietileno ha sido
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extraido con menores ddsis de dlcali hasta 5002 para las extrai-

das con d6gle mas elevadas de dicho 4lcali.

4.~ Ferfecclonamientos en la fabricecibn de objetos de to-

cador en materiales plésticos.

Sgun 0 describe y reivindica en 12 presente memoria que

consta de gels hojas foliadag y mecanografiadas por una sola

Qara,
Madrid’ a 28 de Junio de 19600

CALYO HERMANOS Y SALCINES, §, L. (CASALFS 1D4).
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