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La presente invencidn se refiere a un procedi-
miento para la fabricacidén de una esteftpilla del tipo de
gstampilla de caucho sobre la que se encusntran carcote-

res porosos en relieve. Mds particularmente, le invencidn

- goncierne a un procedimiento que permite obtener caracte-

res en relieve sobrs una ssponja flexible porosa de poli

(cloruro de vinilo) para obtener une estempilla o tampdn

' pre-entintado.

10

Hesta el presente, la fabricacidn de articulos

" porosos e base de ocaucho para la fabriceoidn de estampi-

. 1las pre-entintadas comprendia la dispersién de una car-

; ga en un material a moldear s6lido. Un procedimiento an=-

: terior comprendia las mezcla de un material a moldear con

- una carge en una operacidn de molienda. Un disolvente vo-

15

" 14+i1 inerte frente a la carga, pero afectando al material

a moldear ayuda a dispersar las particulas en una distri-

bucidn uniforme en todae la masa del material a moldear.

- Las particulas son después separadag, 0 retiradas por la-

;vado, para obtener un material final que tenge una porosi-

20

25

dad uniforme. la tinta se introduce en el material final
y se conserva en 6l hasta que sea liberada cuando se uti-
lice.

la objecidén que se pueds hacer al procedimiento

precitado concierne al tiempo necesario para la realiza-

~c¢idn de las operaciones implicadas para la fabricacidn -

del producto poroso segun el procedimisento.

El coste del tiempo necesario paras lg realiza~

~¢idn del procedimiento aparece en el precio del producto

.acabado en una medida tal que es el doble del de la estam

30

9.12.6% :

"pille oldsica no entintada previamente.
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Adenmds,el produéto gegin este procedimiento. -
presente un inconvenients porque es necesario tenerlo sn
estado fundido antes de moldear sobre él caracterss a -
partir de une matriz o molde prineipal. Se hard notar,
ademds, que el procedimiento habitusl pars formar carac-
teres en relieve sobre une estampilla del tipo de eutam-
pilla de caucho comprende una operscidn que consiste en
realizar la fusidn del material antes de ponerlo en con-
tacto con la matriz.

Antes de la presente invencidn los materiales
utilizados para formar caracteres en relieve para bampdén
entintador eran preparados sin utilizar particulas de -
carge granulaeres que permitia proceder a impresiones re-
petidas con tinta sin re-entintar. Sin embargo, el incon-
veniente de la utilizacidn de este material para fabricar
estampillas pre-entintadas, residfa en la difioultad que
habia pars regular la cantidad de tinta dispersada en la

‘mass del material. El resultado era que una estampilla -

en relieve fabricada por este procedimiento producia im-
presiones que eran o demasiado humedas o demasiado secas.
Ademds, otra caracteristica indeseable de una estampilla
de caucho de este tipo era que estas egtampillas de tinta

no podfan ser re-entintadas, de manera que, despuds de

un cierto nimero de impresiones, la estampilla no podia

ye utilizarse.
Con arreglo a lo que precede, puede verse que,
econonicamente, la estampilla de caucho para impresiones

miltiples fabricada hasta el presente era muy poco précti-

ce para ser amplismente utilizada.

En consecuencia, le invencidén tiene por objeto
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crears:

Un procedimiento que permite obtener uma re-
produccidn en relieve de caracteres, a partir de una ma-
triz utilizando un material constituido por una esponja
flexible a base de cgucho que contiene poros cuya dimen-
sidn es sensiblemente uniforme y que estdn espaciados -
unos de otros de manera sensiblemente uniforme;

Un procedimiento sencillo y eficaz que pernite
obtener una reproduccidn en relieve, constituida por na-
racteras porosos & partir de una placa o matriz;

Un procedimisnto que permite obtener umna repro
duccidn en relieve, constituida por caracteres poroses
sin sometér primeramente el material utilizado a una fu-
sidn;

Un procedimiento gue permite obtener una repro
duceidn en relieve constitufda por caracteres que contig
nen poros Ge dimensiones sensiblemente uniformes y dis-
tribuidos de manera sensiblemente uniforme en toda su -
masas

Caracteres porosos & partir de una esponje de

' poli(cloruro de vinilo);

Una reproduccidn en relieve constitufda por -
caracteres porosos a pértir de un material microporoso -
capaz de retensr la tinta y de ser rellenado después de
haberse agotado la tinta contenide en el material.

Una de las ventajes de la invencidn es que per

mite obtener une egtampilla de tinba para impresiones -

miltiples que no tiene necesidad de ser rellena despuds

de cada impresidn con tinta y que desde un punto de viste

' econdmico puede competir con la estampilla de tinta cld-
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sice utilizada hasta ahora.

Otros objetos y ventajas de la invencidn. aaf
como sus caracter{sticas, aparecerdn en la descripcidn
de modos de realizacidn preferidos que sigus.

Segin un modo de realizacidn del procedimisnto
de acuerdo con la invencidn para la fabricacidn de una
estampilla porosa en relieve, se prepara una esponja fle
xible de poli(cloruro de vinilo) mezclando los ingredien
tes sigulentes:

Resina en forme de plastisol, aproximadaments

- 100 partes;

Dibenzoato de dipropilen glicol, aproximadamen
te 45 partes;

Ftalato de dicaprilo, aproximadamente 35 par-
tes;

Plastificante epox{dico de baja temperatura,
aproximadamente 5 partes;

Foamade, aproximadamente 15 partes;

Nytal 200-L, aproximadamente 15 partes.

Es preferible mezclap los ingredientes con un
mezclador Oakes de funclonamliento continudy

Después de efectuada le mezcla, se extiende -
le mezcle de ingredientes sobre placas de papel de des-
moldeo. Es preferible que este papel tenga un espesor de
6,35 mm. Se calienta la mezecla de ingredientes & una tem
peratura y durante un tiempo que permiten obtener wn -
producto final con una estructura fisica tal, que contig
ne microporos en toda su mmsa, microporos de dimensidn
sensiblemente igual y digtribuidos de maneras sansiblemeg:

te uniforme en todas la mase del prodgytq.lw
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Se he hallado que se obtenfa una mezcle en -
estado fundido que contenia en toda su masa los poros
precitados, calentando la mezcle de ingredientes preci-
tados durante aproximadamente 15 minutos a una temperatu
ra de 1682C. Ia mezcla funde de 88 a 1682C y entre 49 ¥y
889C estd en estado gelatinoso. Es prefefible enfriay -
a %emperatura anbiente la mezecle fundida.

El producto final del modo operatorlio pracita-~
do proporciona un material flexible del tipo ds espernja
cauchoide, oon celdas qus se comunican unes con otras,
material, que, sin embargo, no es tan eldstico como el
caucho. Ia estructure fisica comprende pequefios poros
de dimengidn sensiblemente uniforme, distribuidos de ma~
nere sensiblemente uniforme en toda la mase del material.
En esta mesclae preferide la densidad de la esponja ds -
poli(clorure de vinilo) es aproximadamente de 160 a 960
kg/cm3. Se designa corrientemente este producto bajo el
nombre de esponje vin{lica y mds particularmente bajo -
el nombre de esponja de poli(cloruro de vinilo).

Cuando estd en estado sdlido le esponja reci-
tada puede ser comprimida o deformada de manera permanen
te, sin tener que pasar primeramente por el astado fun-
dido. Es necesario solamente aplicar un calor capaz ds
hecer fundir la superficie a deformer después de aplicar
una presidn que permite realizer la deformacidn deseada.
En consecuencia, esta esponja es particularmente adapta-
ble & la realizacidn de caracteres en relieve sobre su -
superficie & partir de una matriz, para la fabricecidn

de estempillas porosas pre-entintades. la realizacidn -

de los relieves sobre la estampilla égfzgré§aﬁgnzio -
-6 -



que sigue. T

Antes de realizar un relieve sobre la mezcla
fundide enfrieda, es necesario retirar el papel de des-
moldeo. La esponja estd entonces en lo que se llama "un

5 estado libre', ‘

La'matriz pusde hacerse de resina de fencl-
formaldehido (Bakelita) de latdn o de magnesio. Segin -
un modo de utilizacidn preferido de la esponja de poli
(cloruro de vinilo) pars le realizacidn de caracteres en

10 relieve se fabrice un molde ordinario de resina de fenol-
formaldehido (Bakelita) y un molde de magnesio segin la
técnica cldsica. las indentaciones que forman los carac—
teres en la matriz son colocadas a una profundidad de -
aproximademente 1,6 mm. Las indentaciones que forman los.

15 | caracteres son numeros o letras. Estes indentaciones co-
munican con la cara de la matriz.

Se calienta la cara de la matriz a una tempera
tura suficiente para no hacer fundir la esponja mds que
practicamente sobre la superficie en contacto con la ma-

20 triz calentada. Sin embargo, se necesite que la tempera-
ture de la estructura que define dichas indentaciones -
tenga poco o ningin efecto de fusidn sobre el material a
base de poli(cloruro de vinilo).

Se ha hallado que una temperatura de 1352C «

25 ; aplicada sobre la cara de la matriz durante 30 segundos.

| produce el calentamiento necesario de la cara sin afec-
tar de manera apreclable la temperatura de la estructura
que define las indentaciones de los caracteres. Una placa
de caldeo hien regulada produce de manera satisfactoris

30 - el ocajor deseado durante los 30 segundos.

o A O
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Cuando se alcanza la temperatura de 1352C, se
coloca la'matriz en contacto coﬁ la esponje flexible -
fria de poli(cloruro de vinilo) en estado libre. La cara
externa de la esponja que estéd en contacto con la cara
calentada se funde.

Debe hacerse notar que la esponja polivinilica
flexible tiene un débil Indice de conduceidn de calor y,
en consecusncia, el efecto de fusidn es esencialmente -
provocado por contacto con la matriz. El calentamiento
de la esponja en contacto con la cara calentada de iz mg
triz reblandece suficientemente el material pars que el
moldeo de los caractsres sea realizado ficilmente y de
manera precisa.

Se aplica una presidn sobre la matriz, pare =
obtener la reproduccidn en relieve de las indentaciones
de los caracteres. lLa prqgién se eplica a una temperatu-
re, suficientemente baja pare no provecar la fusidn de la
esponja forzada en lasg indentaciones de los caracteres -
cuendo ge aplica dicha presidn. Una presidn en frio de
aproximadamente 7 kg/cm2 aplicada durante 1,5 a 2 minu-
tos permite obtener la formacidn en relieve deseads de -
los caracteres. Si la presidn se aplica e una temperatu~

ra suficientemente baja, la matriz y la esponja en relig

" ve vuelven a la temperaturs ambiente durante la aplica-

cién de la presidn. Sin embargo, si la presidn aplicada

" gobre le matriz no permite al material moldeado volver

g la temperatura ambiente durante el tiempo en gue los
dos estdn en contacto, es preciso enfriar el material -
moldeado hasta temperaturs amblents.

La esponja de poli(ecloruro de vinilo) en relie-

"t 346608
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ve as{ obtenida presenta caracteres en relieve que son [§ ff‘{

POrosos porqué no se produce mds que muy poce O ninguna
fusidn en la esponja que forme los caracteres, ya que no
hay puesta en contacto efectiva con la cara celentada de

5 la matriz e igualmenie, porque no hay una centidad apre-
ciable de calor transmitide por conduccidn. Ademés, como
se ha dicho anteriormente, el calor aplicado & la cara =
de la matriz es especificamente regulado a un valor que
permite tener wia temperatura de fusidn en le estrusture

10 de la matriz que define las indentaciones de los carac-
teres.

Por otra parte, la base de la estampilla a -~
partir de la cual se extienden los caracteres en relieve
comprende poros cerrados. Esto es debide al efecto del -

15 - calor de fusidn que, asociado con la presidn aplicada -
sobre la matriz, hace que capas sucesives de la superfi-
cie exberns de la esponja sean comprimidas unas contra
otras de ménera permanentes. El resultado es que cuando
queda en libertad le tinta almacenada en la estampilla,

20 ~ pasa esencialmente & través de los caracteres porosos.
Como los poros son de dimensidn sensiblemente uniforme

* y como estdn distribuidos de menera sensiblemente unifor
me, la tinta es liberada uniformemente de los carac‘teres,':
a condicidn de aplicar una presidén uniforme sobre le es=- -

25  fampilla.

' Para almscenar la tinta er la esponja en relig |
va se puede utilizar el modo operatorio siguiente. Se -
coloca la esponja de polivinilo en relieve en una cémara?

| de la que se expulsa el aire. Se hace caer tinta sobre

30 la esponja por un grifo.Se calienta la estampilla entintg
- N z': f' ',k' 5 '_: f .. ﬁ
9.12,67 _o- wHDiyL O
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dors & una temperature de 602C. A continuacidn se deje K
entrar el aire en la cémara éuando la temperatura es de
602C de maners que la cdmara vuelve & la presidn normal.
Se deja después que la temperatura vuelva al valor ambien
te. Puede realizarse sl entintado con una tinte cldsica
de tipo especial para tampén entintedor. La esponja en-
tintada es entonces buena pars veinte mil impresiones -
sin re-entintado. Cuando estd agotada la provisidén de -
tinta, es posible re-entintar extendiendo simplemente ~ 4
la tinta parz estampills precipitada sobre la superficie
de impresidn.

Los productos denominados Exon 654 (suministra
do por Firestone Tire and Rubber Company), Opalon 410
(suministrado por Monsanto Chemical Company) o Geon 121

(suministrado por B.F. Goodrich Chemical Company) son i

. picos de los compuestos utilizables como resina en forma

de plastisol.
El dibenzoato de dipropilen glicol es un ingre
diente aportador de humedad,

El ftalato de dicaprilo es un plastificante -

vinflico a utilizar con las resinas vin{licas para ser

absorbido en éstas.

El plagtificente epoxidico produce el cuerpo

" de la mezcla.

"Foamade" es un producto fabricado por R. Te

V Vanderbilt.company, Inc., East Noxrwalk, Connecticut. Este

ingrediente sirve de coadyuvente esponjante y de sestabi-
lizante de la esponja. "Foamade" contiene una mezcla de

sustanciag tenso-activas que provocan la formacidn de una

. esponje con celdas cerradas que se puede extender o & la
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que se puede dar uns forms sin que la estructura se vusi=
va rugosa o sé aplaste. "Foamade" permite a la mezcla en
gstado fundido presentarruna estructura fisioa con pelue-
flos pores de dimensidn sensiblementé uniforme y reparti-
dos de meners sensiblemente uniforme por toda la nase -

de la egponja.

"Nytal" es un siliceto de megnesio. "Nytal®
ayuda & realizer una mezcle mds perfecta de los ingré—
diente y a obtener un producto final mds uniforme. "Sy-
tal® es fabrieado por R.T. Vanderbilt Compeny, Inc.; Zagt
Norﬁalt, Connecticut. Todasg las calidades de "Nytal" tie-

nen la misma composicidn quimica media siguiente:

i

mo GO GOOOBIEOISIBSAOGIOEOSENOGUENROSOS 29

S O0OENNGIOICIRIRIDEBOCERISDS 57

2

cao 0....0...0...0..".0.00‘. 8

510

A1203’ F3203 .0.000...0..00.0 2

Pérdi@alfuego Setoesoreee 4

100
L T TTRTRTTR o,%
En particular, se ha hallado que el Nytal 200-L
es el mds deseable. Se trata en ese caso de una forma de
"Nytal® de "débil consistencia.

Los siguientes ejemplos, en los que se descri-

- ben diferentes mezclas que permiten obtener una esponja

de poli(cloruro de vinilo), tienen uma esponja vinflica

de tipos similares, teniendo propiedades fisicas prédcti~ !

1

" camente similares desde los puntos de vista de uniformi- !

dad de dimensidén y de la distribucidn de los poros, son
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ja de poli(clorurc de vinilo) de los ejemplos siguientes

se deforma-iguslmente durante la aplicacidn de una ‘mpe-
ratura de fusidn destinada a reblandecer el material y
de una presidn que permite realizar la deformacidn deseg

da.
Ejemplo 1.~ Sensiblemente:

Regina en forma de plastisol, 100 partes;
Ftalato de butilo y de bencilo, 45 partes;
Flalato de diocetilo, 35 partes;

Dyphos, 5 partes;

Poamade, 15 partes;

Ejemplo 2.~ Sensiblémente:

Resina.en forma de plastisol, 100 partes;
‘Ptalato de butio de bencilo, 35 partes;
Ptalato de dicaprilo, 30 partes;
Plagtificante epoxidico de baja temperatura,
5 ypartes;

Foamade, 12,5 partes;
Ejemplo 3.~ Sensiblemente:

Regina en forme de plastisol, 100 partes;
Dibenzoato de dipropilen glicol, 45 partes;
Ptalato de dioctilo, 15 partes;
Plastificante epoxidico de baja temperatura,
5 partes;

Fosfato de difenilo y de cresilo, 20 partes;

Foamads, 15 partes; 3LEE0D

- 12 =



Ejemplo 4.~ Sehsiblemente:

Resina en forma de plastisol, 85 partes;
Resine en forma de una dispersién de copolimero,
15 partes;

5 Dibenzoato de dipropilen glicol, 45 partes;
Ftalato de dioctilo, 35 partes;
Plagtificante epoxidico de baja temperatura,
5 partes;

Foasmade, 15 partes.

10 Ejemplo 5.- Sensiblemente:

Resina en forma de plastisol, 60 partes;
Resina en forma de una dispersién de copolfme=-
ro, 40 partes;
Divenzoato de dipropilen glicol, 45 partes;

15 Ptalato de dioctilo, 35 partes;
Plastificante epoxidico de baja temperatura,

5 partes;

Foamade, 15 partes.

El"dyphos" utilizado en el ejemplo 1 anterior
20 es un estabiiizante‘de los compuestos vin{licos y parti-
cularmente de las resinas de poli(cloruro de vinilo). El
Dyphos es la sal de plomo dibdsice del dcido fosforoso.
Su composioidn es la de un fosfito de plomo dibdsico. Su
f£ormule es 2 PbO.PbHP03°1/2H20. Dyphos es fabricado por
25 National Lead Compeny (Domicilio Social, 111 Broadway,
New York, 6, New York).

Con arreglo a lo que antecede, as evidente que

- S AN
5, ,"\ Q"’\ i:* .";;
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se acaba de describir un procedimiento nusvo 8 interégégg
te para obtener caracteres en relieve sobre un material
del tipo de caucho utilizable en forma de sestampilla o
tampdn pre-entintado. EL material de fondo o de base -
se funde en la supsrficie por aplicacidn externa de ca-
lor destinado a reblandecer la superficie en contacto
con el calor. Une presidn comprime la superficie blanda
y forma los caracteres en relieve, manteniendo al propio
tiempo los caracteres en un estado no fundido o poroso,
De ¢sta manera la tinta estd contenida en toda le masa -
del material poroso, pero los pasos que permiten su sa-
lida del material, ge encuentran esencialmente en el in-
terior de los caracteres. Con arreglo e la descripeidn .
que antecsede, es evidents que se acaba de describir un
procedimiento nuevo e interesante que realiza todos los
fines citados de menera notablemente inesperada. Bien -
entendido, la invencidn no se limita a los modos de rea-
lizacidn descritos y en particular el material utilizado
para formar ocaracteres en relieve no s necesariamente =
el poli(cloruro de vinilo), pero debe presentar las pro-
piedades fisicas descritas, a saber, debe contener poros
de dimensidn aproximademente uniforme y que estén distri
buidos de meners aproximasdamente uniforme y debe poder -~
ser comprimido de manera psrmenente cuando se asocie una
presidn con la aplicacidén de un calor da fusidn que per-

mite ablandar su supsrficie.

346608
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NOTA

Los puntos de inveneidn, propia, no nueva, pero
no establecida, practicada ni_divulgada en Espafia, que -
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Introduccidn, por DIEZ afios, son los siguien~
tes: ‘

1.- Un procedimiento para formar caracteres no-
rosos en relieve a partir de un meterial que presenta una
débil conduceidn del calor, y de una estructura fisica -
gque contiene en toda su masa microporos de dimensidn apro-
ximadamente uniforme y distribuidos de maners aproximeda-
mente uniforme, siendo dicho material, cuando estd en es-
tado sdlido, comprimible de manera permanente por la apli-
cacifn de una temperatura de fusidn y de una presidn, es-
tando caracterizado dicho procedimiento porque se calienta
la superficie de una matriz que presenta indentaciones -
que constituyen caracteres, siendo la temperatura de dicha:
cara suficiente para hacer fundir el material, aproximada-
mente en la cara externa de dicho material cuando estd en
contacto con ella, no teniendo, la temperatura de la es—
tructura que define dichas indentaciones, prdcticamente -

efecto de fusidn sobre dicho material, se pone dicha cara

de la matriz en conbacto con el material para reblandecer

el material en contacto para el moldeo, no teniendo sl -~

material situado enfrente de dichas indentaciones ningin

contacto con el calor que proviene de la cara de la matriz,

se aplica sobre la matriz una presidn que permite comprimixr

la esponja en contacto y realizar la reproduccidn en relie-—
g o B
S By ij £
I BB E
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ve de las indentaciones de los caracteres, siendo la
temperatura a la que se aplica dicha presidn tel que im-
pide la fusidn de los poros del meterial forzado en las
indentaciones cuando se aplica la presidn, se enfria el
material en relieve y la matriz y se separa el material
en relieve de la matriz.

2.~ Un procedimiento segin le reivindicacidn
1, en ol cual dicho material utilizado para realizar -
los caracteres en relisve es una esponja de poli(cloruro
de vinilo) de porosidad aproximadamente wniforme.

3.~ Un procedimiento segin las reivindicacio-
nes 1 6 2, en el ocual la matriz es de resina de fenol
formaldehido (Bakelite) o de magnesio, teniendo dickas
indentaciones de los caracterss una profundidad de 1,6
mm y siendo calentade dicha cara de 12 matriz de Bakeli-
ta o de magnesio a una temperatura de 135¢C durante 30
segundos. ‘

4.~ Un procedimiento segin las reivindicacio-
nes 1, 2 § 3, en el cual dicha presidn aplicada sobre -
le esponja en contacto es de aproximadamente T kg/bm2
y se aplica durante un tiempo de 1,5 a2 2 minutos.

5.- Un procedimiento segin las reivindicacio-
nes precedentss, caracterizado porque se aplica a la -
fabricacidn de estampillas porosas pre-entintadas del
tipo de estampillas a base'de caucho, realizando la for-
macidn de los caracteres a partir de esponja de poli(elg
ruro de vinilo), y se coloca la esponja de polivinilo -
en relieve separada de la matriz bajo vacio; se entinta
dicha esponja en relieve; se calienta la esponja entin-

tada a una temperatura de aproximadamente 602C; se de-

e 346608
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fria a le temperature ambiente la esponja entintada ca-
lentada.

6.~ Un procedimiento segin la reivindicacidn
5, caracterizado porque se prepars la esponje flexible
de polivinilo calentando una mezecla de los ingredientes
siguientes: aproximadamente: resina en forma de plasti-
sol, 100 partes; dibenzoato de dipropilen glicol, 45 -
partes; ftalato de dicaprilo, 35 partes; plastificante
epox{dico, 5 partes; foamade, 15 partes; nytal 200-L,

15 partes.

T+~ Un procedimiento segin la reivindicacidn
5, caracterizado porque se aplica dicha presidn en frio
sobre la esponja de polivinilo en contacto para compri-
mir esta esponja y para former la reproduccidén en relie- ’
ve de las indentaciones de los caracteres de la matriz
estando diche presidn en frfo a uns temperatura sufiecien
temente fria pers impedir la fusidn de los poros de la
esponja forzada en dichas indentaciones, cuando la egpon-
ja es comprimida.

é.- Un procedimiento segin la reivindicacidn
5, caracterizado porque se prepara dicha esponja flexible
de polivinilo a partir de la mezcla de los siguientes in-

gredientes: aproximadamente: resina en forma de plasti-

s0l, 100 partes; ftalato de butilo y de bencilo, 45 par-

tes; ftalato de dioctilo, 35 partes; dyphos, 5 partes;

foamade, 15 partes.

9.~ Un procedimiento segin la reivindicacidn

5, caracterizado porgue se prepars dicha esponja flexi-

. ble de polivinilo a partir de la mezcle de los sigulen-
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. tes ingradientes: aproximadamente: resina en forma de -

. plastisol, 100 partes; ftalato de butilo y de beneilo,
. 35 partes; ftalato de dicaprilo, 30 partes; plastifican-

~ te epoxidico de baja temperatura, 5 partes; foamade, 12,5

partes.

10.- Un procedimiento segin la reivindicacidn

. 5, caracterizado porgue se prepara dicha esponje flexi-

ble de polivinilo a partir de la mezcla de los siguien-

tes ingredientes: aproximadamente: resina en forme de -

plastisol, 100 partes; dibenzoato ds dipropilen glicol,
45 partes; ftalato de dioctilo, 15 partes; plastificante

epoxidico de baja temperatura, 5 partes; fosfato de di-

f fenilo y de cresilo, 20 partes; foamade, 15 partes.

11.— Un procedimiento segin la reivindicacidén
5, caracterizado porque se prepara dicha esponje flexi-
ble de polivinilo a partir de la mezcla de los siguien~
tes ingredientes: aproximadamente: resina en forma de -
plastisol,:SB partes; resina en forme de una dispersién
de copolimero, 15 partes; dibenzoato de dipropilen gli-
col, 45 partes; ftalato de dioctilo, 35 partes; plastifi

cante epoxidico de baja températura, 5 partes; foamade,

15 partes.

12~ Un procedimiento para formar caracteres

porosos en reliesve & partir de un maeterial qus presenta

" una débil conduceidn del caloxr.

Tal y como se ha descrito en la Memorie gque an-

tecedse y con los fines que se han especificado,
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