
I N T R O D U C C I O N

por "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE OBJETOS DE TOCA­

DOR EN HATERIALESPL&STICOS", a favor de l a  firm a española CAL­

VO HERMANOS Y SALCINES, & ! . ,  (CASALFELRA), dom iciliada en 

SANTANDER, "Antonio López, nz 24"*

' MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se r e f ie re  a perfeccionam ientos en 

l a  fab ricac ió n  de o b je to s  de tooador en m a te r ia le s  p lá s t ic o s .

La fin a lid a d  de e s ta  invención es aprovechar l a s  caracte­

r í s t i c a s  de determinadas d isp ersio n es de l a s  p o l io le f in a s  de 

5* b a ja  p resión  en su elaboración  f i p a l , consiguiendo con e l lo

no solo un adecuado moldeo de un p o lie t ile n o  prácticam ente pu­

ro, sinó también el p erm itir  l a  re fe r id a  fab ricac ión  con ca­

r a c t e r í s t i c a s  apropiadas a l a  f in a lid a d  de cada p a rte  consti­

tu tiv a  del objeto  a obtener mediante e l despiezado del mismo 

10. en d is t in to s  elementos de f á c i l  y seguro acoplam iento.

La re fe r id a  elaboración  f in a l  de l a s  p o l io le f in a s  sigue 

el proceso de u t i l i z a r  ca ta liz ad o re s  de t i ta n io  y compuestos 

organom etálicos y tran sp osic ió n  del ca ta liz ad o r  con reducidas 

cantidades de una cetona, extrayendo el producto reacclon al 

15. con agua y eliminando lo s  compuestos extraños con á l c a l i s .
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Un objeto  de e sta  invención e s conseguir un grado de p o l i­

m erización del m ateria l p lá s t ic o  en consonancia con l a s  c i f r a s  

de r e s is te n c ia  y dureza que deba tener cada elemento del con­

junto del a r t ic u lo  de tocador a obtener.

Otro ob jeto  de e s ta  invención e s conseguir para cada p arte  

un grado de flu id ez  en armonía con el trazado y volumen de cada 

uno de lo s  c itad os elementos.

Otro ob jeto  de e s t a  invención es proporcionar un moldeo de 

t a l e s  elementos p a r c ia le s  que perm ita l a  formación de en cajes 

por deslizam ientos mútuos en determinadas su p e r f ic ie s  de l o s  

mismo s.

Otro ob jeto  de e sta  invención es l a  p o s ib il id a d  de propor­

cionar c a r a c te r ís t ic a s  de deformación e lá s t i c a  a determinadas 

p a r te s  c o n stitu tiv a s  del a r t ic u lo  en cuestión .

Como d isp o s it iv o  inyector se emplea cualquiera de l o s  cono­

cidos en el a rte  de inyección de p lá s t ic o s *  pero inmediatamente 

an tes de l a  p a rte  p ro v is ta  del molde, o moldes a u t i l i z a r ,  se 

provee a l  re ferid o  d isp o s it iv o  inyector de una. cámara de caldeo 

dotada de medios regu ladores de temperatura, de p re fe re n c ia  e- 

lé c tr ic O s , para  que l a  masa a moldear adquiera el estado  de 

fíu id e z  deseado en cada caso.

En l a  zona de moldeo e s f a c t ib le  d is o n a r  uno o v a r io s  mol­

des del mismo o de d is t in to  trazad o , siempre que l a s  p a r te s  a 

moldear en l o s  mismos deban tener s im ila re s  c a r a c te r ís t ic a s  de 

dureza, r e s is te n c ia  a l a  flex ió n  y f lu id e z .

En gen era l, e s t a  cámara debe p erm itir  o sc ila c io n e s  de tem­

p eratu ra  entre l o s  200 y l o s  500a C ., su fic ie n te  para atender 

a l o s  d is t in to s  estados da flu id e z  requeridos en l a s  d is t in ta s  

a p lic ac io n e s y siempre in fe r io re s  a l a  temperatura que pudiera 

acarrear descomposiciones de algunos complejos remanentes.
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EJEMPLO.— Se supone que se t r a t a  de fa b r ic a r  un e sp illo  

de cabeza integrado por dos p a r te s  mutuamente en ca jab le s. Una 

de l a s  p a r te s  se r e f ie r e  a l  mango y la  o tra  a l a  zona de púas* 

E s  evidente que una y o tra  p a rte  deben tener c a r a c te r ís t ic a s  

de r e s is te n c ia  y deformación muy d is t in ta s ?  m ientras e l mango 

o frece un trazado de superficies continuo, l a  zona de pu ás de­

be obedecer a un moldeo mas compl loado. El mango n e ce sita  du­

reza y r e s is te n c ia  a l a  f le x ió n ; l a  zona de púas requiere por 

el contrario  un m ateria l elásticam ente Reformable, Tanto para 

l a  base de puás como para  l a s  p ro p ia s  pú as. Procede por e llo  

emplear una p o l lo le f in a , t a l  como un p o l ie t l le n o , que a l ser 

extraido  de l a  reacción  ca ta lizad a  como an te s  se in d icó , se 

r e a lic e  su extracción  en d is t in to s  momentos del proceso de su 

fab ricac ió n , de suerte que en l a  u lte r io r  fa se  de oaldeo pue­

da l a  segunda l le g a r  a un estado de flu id e z  muy superior a l de 

l a  prim era. Para e l lo  b a sta  que l a  re fe r id a  extracción  con a- 

gua se r e a l ic e  añadiendo a l  agua una proporción de á l c a l i  que 

aumente proporcionalmente a l  deseado a oabado ya que cuanto mas 

á l c a l i  se emplee mas puro será él producto f in a l  y a s i  se po­

drá caldearlo  u lteriorm ente, inmediatamente an te s  del moldeo, 

sin  r ie sg o  de descomposición de complejos remanentes en l a  ma­

sa, lo  que s i  para l a  zona de mango carece de im portancia, s í  

l a  tien e para l a  zona de púas en que l a  deformación e lá s t ic a  

r e s u l ta r ía  menoscaba por l a  p resen cia  de t a l e s  elementos extra­

ños*

E l molde o moldes b ip a r t id o s  serán puás d isp u e sto s en fa ­

se s  su ce siv as, o en d isp o s it iv o s  independientes, de manera que 

m ientras l a s  p a r te s  de mango reciban el p o lie t lle n o  en estado 

de p la s t ic id a d  relativam ente elevado, e s ta  p la s t ic id a d  alcan­

ce un estado de máxima flu id e z  para l a  zona de pú as.
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E sta varian te  de flu id e z  se consigue según l a  invención, 

mediante l a  ya indicada cámara inmediata a l a  zona de moldeo y 

con e l la  adecuadamente graduada en tem peratura en cada caso l a  

requerida flu id e z .

En e ste  ejemplo, la  zona de mango es ob jeto  de un moldeo 

t a l  que, en un solo molde, se obtiene el mango propiamente di­

cho y una prolongación del mismo formada a  base de g u ia s  para­

l e l a s  cuya separación e s t a l  que por e l l a s  puede d e s liz a rse  l a  

base de púas moldeada independientemente. E sta  base e s  sen si­

blemente lam inar y como su espesor e s  muy reducido, y e l  p o l is -  

t i le n o  empleado es prácticam ente puro, perm ite una o if^a  acepta­

ble de deformación e lá s t i c a ,  para  lo  cual se moldea en te ja  de 

amplio rad io  de curvatura y su s bordes l ib r e s *  en su p o sic ió n  

normal, e s  d ec ir , sin  fuerza deformadora, quedan d istan ciad o s 

entre s i  a lgo  mas que l a  d is ta n c ia  entre g u ia s  de l a  prolonga­

ción del mango, con lo  que e s  f á c i l  l a  in serción  de aq u ella  en 

e s ta s  g u ia s  y su u lte r io r  deslizam iento.

En e ste  ejemplo se suponen l a s  puás formando cuerpo con di­

cha base deformable por lo  cu al-el molde para, e l lo  e stá  dotado 

de p erfo rac io n es r a d ia le s  c ie g as  que, dada l a  flu id e z  del p o li-  

e tile n o  empleado, se re llenan  totalm ente. S i l a s  puás fueran de 

un m ateria l d is t in to  a l  de l a  b ase , a l  moldear é s ta  se provoca­

r ía n  l o s  ag u je ro s de en castre  n ece sa rio s p ara  in se r ta r  u l t e r io r ­

mente l a s  c ita d a s  pu ás.

Dentro de la  e sen cialid ad  de l a  invención oaben v ar ia n te s  

de d e ta l le  asimigno p ro te g id a s . ío d rá  pués se r  cualquiera el 

número de elementos p a r c ia le s  de mútuo acoplamiento p ara  l a  ob­

tención de cada a r t ic u lo  de tocador terminado, siendo el tr a ­

zado el que se considere apropiado y empleando e l m ateria l que 

corresponda a l a s  c a r a c t e r ís t ic a s  de cada elemento.
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Hecha la. descripción  del p resen te  invento, lo  que se de­

c la ra  como no practicad o  n i puesto en ejecución en España, com­

prende l a s  re iv in d icac io n es s ig u ien te s :

1 .  -  Perfeccionam ientos en l a  fab ricac ión  de o b je to s  de to-

5. oadpr en m ate r ia le s  p lá s t ic o s#  partiendo de p o lie t i le n o  de ba­

ja  p resión  re su ltan te  de tratam iento de p o l io le f in a s  con ca­

ta liz a d o r e s  m ixtos de s a le s  de t i t a n io  y de compuestos organo­

m etálicos# y cuya extracción  se r e a l iz a  con agua a la. que se 

agrega un á l c a l i  para elim inación de complejos remanentes, es-

1 0 . tando cada ob jeto  a obtener integrado por dos o mas p a r te s  mu­

tuamente enea ja b íe s  por de sLlzamiento, c a r a c t e r i z a ­

d o s  porque oada una de l a s  p a r te s  in te g ran te s  del conjunto 

es moldeada con independencia de l a  o tra , u otras#  con p o l ie t i ­

leno extraído  con una proporción de á l c a l i  tanto  mayor cuanto 

15. mas flu id e z  deba alcanzar l a  masa en moldeo, consiguiéndose

a l a  vez una mayor pureza que, para determinados espesores, 

perm ita a l a  c itad a p a rte  tener una c i f r a  de deformación e lá s ­

t i c a ,  m ientras que l a  o tra , u o tr a s  p a r te s , ofrezcan l a  r i g i ­

dez deseada para  poder ser dotadas en su moldeo de l a s  opor- 

20. tun as g u ia s  de deslizam iento para e l acoplamiento f in a l .

2 . -  Perfeccionam ientos# según l a  re iv in d icac ió n  1 , carac­

te r iz a d o s  porque se gradúa l a  flu id e z  de l a  masa in tercalahdo 

en el d isp o s it iv o  inyector# de cualquier tip o  conocido, e in­

mediatamente an te s  de l a  zona de molde, o moldes# una cámara

25. de caldeo, preferiblem ente e lác tr icO .

3 .  -  Perfeccionam ientos# según l a s  re iv in d icac io n es 1 y 2# 

carac terizad o s porque l a  temperatura de caldeo de l a  masa o s­

c i la  entre lo s  200B p ara  l a s  p a r te s  cuyo p o lie t i le n o  ha sido
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extra íd o  con menores d ó s is  de á l c a l i  h asta  500s pera l a s  ex tra í­

das con d ó sis  mas elevadas de dicho á l c a l i .

4 .-  Perfeccionam ientos en l a  fab ricac ió n  de o b je to s  de to­

cador en m ate r ia le s  p lá s t io o s *

S?gán se describe y reiv in dioa en l a  presente  memoria que 

consta de s e i s  h o ja s  fo l ia d a s  y m ecanografiadas por una so la  

cara.

Madrid, a 28 de Jun io  de i960 .

C A I  Y O  H ER M A N O S  Y  ¡SAI C I N E S ,  &  L .  ( C A S A Í F 3  I R A ) .

p . a .
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