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La presente invencidn se relaclona con uns compo=
sicidn de moldeo y mis particularmente con una cofiposicidn
deformable, himeds y fragusble en frio, con un articulo em-
paquetado que contiene a dicha composicién v con un metodo de
formecidn de erticulos a partir de tel composicidn,

Los materiales de modelado y prensado actualmente
disponibles presenten varias deficiencias. Un tipq de arcillsa
fraguable en frio contiene una pequeils proporcién de agluti-
nan$e”hidrofilico, que puede ser vidrio acuoso o un coloide
tal como dextrano. Aunque el grado de comtraccidn es peque-
fio, el articulo final moldeado ® modelado es muy fragil y si
gse deja caer o se somete de otra maners a impactos, se frac-
turg y rompe. Otro tipo de producto de modelado se formula
o partir de harina, agus, sel y uns pequefia proporcion de -
hidrocarburo, tgl como queroseno. Este producto puede conii—
gurarse facilmente en estado himedo. Sin embargo, el material
modelador ultimemente citedo se contrae sustancislmente al '~
secarse y formg ung réplica agrietada, resquebrajads y ondu-
lads del articulo moldeado en estado himedo.

Por consiguiente, es un objeto de esta invencidn
proporcionar una nueva y eficasz composicién modeladora auto-
endurecible.

Otro objeto de la invencidn es proporcionar uns -
composicidn de arcilla himeda, fragusble en frio y auto-
endurecible, que se moldes fécilmente en estado himedo, pero
que Se suto-endurece en aire formendo un erticulo moldeado

resistente al agua y & los impactos.

Otro objeto es la provisidén de une aercille de mo-
delado, de fraguado en frio, que al secarse gdquiere resis-
tencia gl gbuso fisico y no se apage o reblandece sl expo=-

nerse zl1 agua.
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Eatos y otros objetos, esi como muchas ventajés
correspondientes de la invencidn resulterin evidentes gl
avanzar la descripcién.

De acuerdo con lg invencidn, se prepara uns per-
feccionada‘composicién modeladors y de prensado, dotada'_
de un estado himedo, pléstico y deformeble, irreversible-
mente convertible a un estado seco, duro y rigido, en el
que la composicidén posee elevada resisbencis a los impac-
to8 y es asimismo resistente al apagado 0 reblandecimiento,
81 se pone en contacto con agua. La composicién comprende
una dispersidn acuosa, en partes en peso, de unas 20 a 40
partes de agua, T,5 & 25 partes de una resina organica auto-
endurecible y dispersable en agua, 9iendo el resto relleng-
dores desmenmuzedos y sustencialmente inertes que poseen una
elevada afinidad y adherencie = la citada regina.

Lg composicidn se fabrice dispersando la resina y
el rellenador mencionados en agus para former una mases aulo-
sustentable y deformable, insertando ungss porciones medidas
de la mass en recipientes impermesbles gl ¥apor de agua y
sellando tales recipientes. Se forman articulos configurados
o presionados elaborando la mass deformable pera darle for=-
me, mientras se encuentra hiumeds, manteniendo dicha masa en
estado humedo mientras se elabora y secando y fraguando lue-
g0 la masg configurade en un artioulq duro y de elevada resig
tencig a los impactos. El articulo secado y fraguado muestra
ung sustencial resistencia al apagado y al reblandecimiento
cugndo se pone en contacto con agus.

Se comprenderd mejor la invencidn con referencia
e la siguiente descripeidn, considerads en relecion con los

adjuntos @jemplos. Se comprendera que s0lo se describen =
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versiones preferidas de la invenciln que son permisibles nu-
nerosas sustituciones, alteraciones y modificaciones, sin -
apartarse del dmbito de la invencidn.

Aunque los ingredientes pueden variar considerablg
mente en cuanto a su tipo y condicidn Ffisica, han de propor
cionarse dentro de los niveleé indioados_para que se congi-
gan lag funciones seflaladas. La resina ha de formar una dig
persidn estable en agua y ha de secarse y fraguar denitro de
un tiempo practicable para formar una fase aglutvinante con-
+inua dotada de elevada adherencia & afinidad a las particu
las de rellenador dispersas en la misma, de manera que el ar
ticulo final posea una elevada dureza, rigidez y resistencia
g log impactos. Ta fasge resinosa ha de ser sustancialuente -
inafectada por el agua, wa vez que se encuentra en condi —
cidn seca y fraguada. Las resinas que poseen estas propieda
des han de hallarse presentes en unas proporciones de 7,5 a
25 partes en peso. Por debajo de un 7,5% de resina, ol arti
culo acabado se rompe ficilmente al caer desde una altura
de 6,35 mm. sobre una superficie dura. Cuando se eleva el con
tenido en resina por encima del 25%, el tiempo de secado re —
sulta innecesariamente prolongado y disminuye la dureza y ri-
gidez de la composicidn. Ia proporcidn bptima de resina den-
tro de dichos valores depende tambidn del tamafio de particu-
la del rellenador. Con un rellenador de un tamafio de particu
la mas fino, y por consiguienté de un mayor Area superficial
del rellenador, el contenido de resina serd ordinariamente su
perior.

Se ha observado que la resina orgénica formada de
mondmeros insatura&os';intéticos son adecuadas pafé su uso

en la composicidn de la invencidn. Preferiblemente, la resina
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ge formg a partir de elasﬁémeros dienos prepolimerizados,
presentes en una proporcidon de 10 a 20 partes en peso.
Elastomeros dienos ejemplificgtivos son leos copolimeros -
de butedieno, tales como los de estireno~butadieno, que
contienen del 15 al 85% de estireno y preferiblemepnte del
45 al 75k '

~ La resina se proporcions ordingriamente como -
dispersidn emulsionada en sgue. EL contenido total en agus
de la composicidn ha de controlarse dentro de las 20 e 40
partes en peso. EL contenido en agua puede dismimuir den-
tro de estos valores al aumentar lg tosquedad de las par-
ticulas de rellenmdor, pudiendo incrementarse dentro de di-
chos vglores parg gumentar la fluidez y blandura de lg me-
sa. Las composiciones que presentan el eqpilibrio general
mas desesble de propiedades contienen de 25 a 35 partes -
en peso Qe sgusa.

Por Yresina prepolimerizade" se entiende una en
la que el contenido de mondmero libre residuel es muy bajo
¥ que frague & un estado endurecido simplemente mediante -
secado, en lugar de mediante curado reactivo o reaccidn -~
de enlace transversal. Se ha observado que no se necesita
el tipo de polimeros curables o reactivos para proporcio-
nar las necesarias caracteristicas de solidez. Ademds, el
polimero’ de latex de estireno-butadieno es menos adherente
en estado himedo. Pueden utilizarse otros polimeros disper-
sables en agua, tales como homopolimeros o copolimeros de -
acetato de vinilo o polimeros serflicos, tales como hexi-
lacrilato 2-etilico, pero no proporcionan un articulo fra-
guado Tinal tan estable al contacto con el agua.

Pueden utilizarse tipos completamente distintos
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de rellenadores, tales como rellenadores minerales de ori-
gen arcilloso, por ejemplo bentonita, caolin, arcills gra-

8a, silice, roca triturada o chemota de ceramica, o varios

materiales de relleno mas blandos, por ejemplo serrin, -

flor dé madera, trapos desmenuzados, papel, mechas de vidrio,
amianto, etc. Sin embargo, los materiales porosos de peso
‘més ligero absorben cantidsdes sustancisles de agua ¥y al
Secarse se produce uns considerable contraccidn y agrie-
tamiento de la composicidn. Por consiguiente, estos tipos

de rellengdores sdlo deberén hallarse presentes en propor-
ciones menores. Los {tipos preferidos de rellenadores son

los de origen minergl, que deberan hallarse presentes en
proporciones predominan*t:ea..

g Se ha observado adem3s que Se proporciong una-ig
crementada plesticidad y lubricided incluyendo del 15 al
50% de areilla grasa dentro de la composicidn rellenadoras
La plesticidad sumenta ademés si las particulas del relle~
'xiador se mentienen por debajo de 50 mieras y preferible-
mente de 25 micras como tamafio medio en la distribucidn
de aquéllas. Ia :esina ¥ el rellenador se dispersan en 20
a 40 partes de agua. Cuando el contenido en agua disminuye
por debajo de 20 partes, la composicidén results demasisdo
dura para su elsboracidn conveniente en. estado himedo. Con
contenidos acuosos superiores g 40 partes, la composicidn
himeds es demasisdo flulda pars retener uns forms moldea-
dey prensada o modelada..ﬂ

Las propiedades de lg composicidn de moldeo fra-
guable en frio pueden varisrse para incrementer o disminuir
la plasticidad, tal como queda dicho, variando la propor-

cidn y tipo de ague resinosa o pigmento. El" siguiente ejem= .
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. plo ilustre la preparacién de una composicién mas adecua-

da pers su prensado.
Ejemplo T
La composicidn contiene los siguientes ingredien~

‘tes, en partes por peso:

INGREDLENTE | PARTES EN PESO
Arcilla ééégef-- Arcillg grasa (325 mellas) 33 1/3
Silice " (325 mallas) 33 1/3
Talco PHW (200 malles) 33 1/3
L&tex de estireno-butadieno (33 1/3% sblidos) 50

Se afiadid el litex a la arcilla, sflice y talco con
agitacidn, hasta que los rellenadores quedaron intims y homo-
géneamente dispersados por todo el ldtex: Luego Se colocd la
composicidn en un recipiente metédlico y se selld gplicando -
a presién una tapa sobre dicho recipiente. Se retiré uns por-
cion de la composicién ulteriormente y se presiond sobre una
pleca metalica provista de una cavidad de 6435 mm. en forma -
de dibujo de animel. Se retird la impresion y se dejd secar
en aire en condiciones ambientes. Al cabo de ung hors, la im-
presion .ere suficientemente dura pars manejsr sin cambier -
nada de su configuracion. Al cabo de unas 15 horas, la impre-
sion se hable endurecido por completo y podie menejarse o
dejarse caer gin temor a franmurarlé o0 a estropear lg super-
ficie. |

Lo que sigue es un ejemplo de una composicidn mas

adecuada para el modelado.

/ eollos
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La compos::.cion eontlene los siguientes ingre-

dientes, en partes por peso:

. INGREDLENTE PARTES EN PESO
5. Arcilla de bebtonita Ibex (400 mallas) -
drcilla de caolin CWF (325 mallas) 50
Teleo - (400 mallas) 35
Ague ' ) 50

Latéx de estireno-butadieno (33 1/3% sdlides) 62
10. ‘Se mezolaron los ingredientes diluyendo el létex
con el ague y afiadiendo los relleradores al latex diluldo,
agitando hasta que se formd una dispersidn intima. La com~
posicidn era fuerte y coherente cuando estsba himeda. Se
colocd en una envoltura de tres lados formada por un lemi-
15. nado de peliculs de polietileno y lémine de aluminic. Se sg
116 el lado sbierto ds la envoltura mediante calentemiento
con una plancha para formar una costura fundida. Ulterior-
nente Se retir ung poreidn de la composicidn y se observd
que ers fuerte y coherente cuando estaba himeda y de facil
20, mgnejo y moldeo sin adherirse a las manos o a los instrumen
to08 modeladores, siendo sl mismo tiempo capaz de retener -
un dibujo impreso. Se molded un articulo complicadamente -
configurado, modelando con las manos y con herregmientgs =
é.e modelado, .Se aplicd agua -a la superficie del articulo mig
25, tras se moldeaba., para, man'bener la compos:.c:x.on en condicio- B
nes humedas y blandas hasta_._ que se hubo conseguido la con—-
fa.gurac:.on final. Luego se dejo secar el articulo y al ca-
bo de uns hora se ha'bla‘ sndurecido. Después de 10 a 20 ho=
rag, el erticulo hebis fraguado por dompleizp ¥y no se frae
30, tgrd al dejarse' caer desde una altura de 761 mu. sobre ung

superficie dura.
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La siguiente composicidn ha resultado ser adecua-
da para aplicaciones de prensado o modelado.

Ejemplo III
La composicidn contiene 1os siguientes ingredien-

tes, en partes por peso:

INGREDIENTE PARTES EN PESO
Talco (grado PWH) (200 mellas) 20
Arcille gresa (400 mallas) 14
silice (325 mallas) 6
Létex de estireno-butadieno ( 33% s6lidos) 50

La composicidn ere fuerte v coherente y mostraba
una buena plasticidad y deformgbilidad cuando se encontrabs
némeda, secindose en forms de erticulo duro ¥y tenaz dotado
de elevada resistencia a 1los impactos y sin mostrar ningin
agrietamiento ni ondulacién. El artioulo fraguado final se
sumergld en agua durante tres dlas y no hubo ninguna eviden-
cia de gpegamiento o reblandecimiento, aungue se produjo cier
ta ligeba dilatacidn.

Las siguientes composiciones ilustran le amplis ve-
riacidén en la proporcion de resina que puede hallarse presen-
te para proporcionsar utiles composiciones de moldeo de acuer-
do con la invencidn.

Ejemplo IV
La composicidn contiene una dispersidn {ntima de

los siguientes ingredientes, en partes por peso:

INGREDIENTE PARTES EN PESO
Kaolex D-6 (arcilla de caolin) (325 mallas) 100 '
Létex de estiremobutadieno (33%) ) 75

Ejemplo v

La composicidn contenfa una dispersidn {ntima de

los siguientes ingredientes, en partes Por peso:
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INGREDLENTE 3 7 9 2 l? 3 PARTES EN PESO

Sno;v:déi.(é.i'éilla primsria (325 mallas) ’ 50
de California) ; :
: (200 mallas)
Talco o - 50
Létex de estireno-butadieno (33% s8lidos) 23
5, ) Ejemplo VI )

La composicidn contenla una dispersidn {ntimg de

los siguieh‘bes ingredientes, en partes por peso:

INGREDIENTE _ PARTES EN PESO
CWF (arcilla de caolin) (325 malles) 125
10,  Létex de estir_qnp-bu‘caéieno ,(33%) 48

El létex de estireno-butadieno utilizado en las —
enteriores composiciones es fabricado por Dow Chemical Com
pany con el nombre de Dow {60 y contiene un 66% de estireno
¥ un 34% de butadieno. Al sumentsr la proporcidn de esti-

15, reno, se incrementa la plasticidad, y por consiguiente la
rigidez, de la resina y de la composicidn finel, e inver=
semente, al aumentar el contenido en butadieno, se incre=-
mentan las propiedades elastOmeras de la resina y la elas-
ticided y blandurg de la composicidn. Como se indica ante-

20, riormente, 86lo Se han descrito materiales ¥y procedimientos
preferidos, pretendiéndose incluir dentro del ambito de la
invencidn, tal como se define en las gsiguientes reivindi~
caciones, numerosas sustituciones, alteraciones y modifica-
ciones evidentes para los expertos en la materig,

‘N _O T A

La Patente de Invencidn, que se solicita por vein
te afios, para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislacibn,
debera recaer sobre: "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UNA
COMPOSICION DE MODELADO", con Prioridad de la Solicitud =
de Patente en U.S.A. Serial N® 821,984, de fecha 5 de Mayo

~
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de 1,969, segﬁh las caracte?isticas egsenciales de las si-

guientes:

REIVINDICACIONES

Le.- Procedimiento de febricacidn de una composi-
cién de modelado, que comprende las operaciones de disper-
sar en 20 a 40 partes en peso de agua 7,5 a 25 partes de ~
ung resins elastica, y un resto de rellenador mineral,para
formar ung mase suto-sustentable y deformable; la insercién
de porciones medidas de la mass en recipientes impermegbles
al vapor dé agua; y el selladc de dichos recipientes.

26.- Procediniento de fabricacion de una composi-
cibn de modelado, Segin la reivindicacidn 1, en el que los
citados recipientes se forman de un laminado de pelicule -
pléstica y lémina metalica, sellandose dichos recipientes -
mediante calentamiento del laminado para formar una costure fun
dida.

38,- Procedimiento de fabricacidn de una composi~
cidn de modelado, Segin las reivindicaciones anteriores, y
en el que para la formacidn de un articulo de elevada resig
tencia g los impactos, comprende las operaciones dé configurar
una mass deformable que comprende, en partes en peso, de 20 a
40 partes de agua, de 7,5 a 25 partes ‘de una resina orgénica
euto-endurecible y dispersable en agua, siendo el resto relle-
nadores desmenuzados y sustanciglmente inertes; el manteni-
miento de dicha masa en estado himedo mientras se elabora; ¥
el secado y fraguado de la citada formg en un articulo duro y

e elevgdg resistencia a los impactos.

48, Procedimiento de fabricacidn de una composicidn

de modelado, seghn le reivindicacidn 3, en el que dicha masa

himeda es configurada libremente & mano.



5¢,~ Procedimiento de fabricacién de una compo-
sicidn de modelado, segun la reivindicacidén 3, en el que
lg citade mase mimeda se configurs mediante prensado en
una cavidad de moldeo con relieves. ‘

5. 62.- Procedimiento de fabricacidn de una compo-
sicién de modeledo, Segin reivindicaciones asnteriores y
cuye composicidn de materia dotada de un estado himedo,
pléstico y deformable, irreversiblemente convertible s un
estado seco, duro y rigido, presentando slevada resistenciag

10. a los impectos y el agua, cuya composicidn comprende une
dispersidn acuosa, en partes en peso, de 20 a 40 partes
de agua, 7,5 a 25 partes de una resina organica auto-endu
recible y dispersable en agua, siendo el resto rellenado-
res desmenuzedos sustancislmente inertes, dotados de unag =
15, elevada afinidad y adherencia a la citada resina.
79.- Procedimiento de fabricacidn de uns compo-
sicidn de modelado, segin la reivindicacidn 6, en la que
dicha dispersidn contiene de 25 & 35 partes de aguas, de 10
e 20 partes de resing prepolimerizada, sintetizeds a par-
20, tir de monomeros insaturados, siendo el resto rellenado-
res minersles desmenuzados gue tienen una distribucidén de
tamafios de perticulas medios inferiores a 50 micras.
88,~ Procedimiento de fabricacidn de una composi=-
cidn de modelado, segin la reivindicacidn 7, en la que dicha
25, Tesing es un elastimero dieno.
98,~ Procedimiento de fabricacidn ds une compo-
icidn de modelado, segin la reivindicacidn 8, en la que
el citado elastomero es un copolimero de esti::"eno-bu'badie-

N0 que contiene del 15 al 85% de estireno.

0O, 102, -~ Procedimiento.de fabricgcion de una composi=-
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cién de modelado, Segin la reivindicecidn 9, en la que el
contenido en estireno es del 45 al 75k,
118,- Procedimiento de fabricacidn de una compo-
sicién de modelado, segin la reivindicacion 7, en la que -
5e dichos rellenadores minerales tlenen un tamafic de particu-
1g medio inferioi:' e 25 micras y comprenden por lo menos un
miembro seleccionado entre el grupo consistente en talco, -
grcills grasa, silice, bentonita y caolin.
128,- Procedimiento de fabricacidn de una compo-
10,  sicidn de modelado, Segin la reivindicacidn 11, en la que
dicho rellengdor comprende del 15 al 50% de arcilla grasa.
138,.- Procedimiento de febricacidn de una compo-
sicién de modelado, segun la reivindicagidén 6, que comprende
una porcidn medids de la mismg envasada en un recipiente,
15. sellado, sustanciglmente impermeable al vapor de agus.
148.- Procedimiento de fabricgcidn de una compo-
sicidn de modelado, segin la reivindicacidn 3, en la que -
dicho recipiente comprende un laminado de peliculs plastica
y lémina metalica.
20. 158 ,~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UNA COMPOSI
CION DE MODELADOW,

Segu.n queda sustancialmente descrito en la presente

o '//o'o
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Memoria, que consta de catorce hojas escritas a maquina
POT una solg cara.
Uedrid, 3q JBA. 910
 MATTEL, INC.
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