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entidad hoiandesa, establecida en Velperwesg ﬁg 76,
Arnhem, Holanda, por:

" UN PROGSDLMIENTO PARA rAsRICAR BARRAS 7 sLOGUES,

PERFILES Y OBJETOS SuMBEJANTES A PARTIR DE POLTAMIDAS Y OTROS
MATERIALES ARTIFICIALES CON UnA CORTA Z0ONA DE.EUSION "
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8l invento se refiere a un procedimiento para la fa-
bricacién de barras y bloques y articulos semejantes; en el
cual la ‘dimensién de los objetos formados, en una direccidn,
es .uchas veces mayor gue las dimensiones en las otras dos di-

recciones, como es el caso con barras, bloques en forma de vi-
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ga v perfiles de forma lonzitudinal pronunciada, cuyos articu-
1os pueden tenerrtambién dimensiones mucho mayores en las otras
direcciones que las admisibles para el bien conocido moldeo de-
nominado por inyeccibn.- )

Bn este moldeo por inyeccidn de sustancias tales co-
mo las poliamidas y materiales artificiales similares con una
corta zona de fusibn, el material fundido es inyectado brusca-
mente bajo presidn muy alta gue, a menudo, asciende a 1,500 at-
mésferas, dentro de los moldes frios en los cuales solidifica
casi inmeaiatamente. Durante la solidificacidn de estas sus—
tancias, ocurre a menudo una contraccidn por solidificacidn,
que, en zeneral, es bastante zrande y que asciende, por ejem~
plo, en el caso de las poliamidas, a aproximadamente 15%.-

vomo consecuencia de la contraccién por solidifica-
cién iy de la corta zona de fusidén no es posible fabricar ba-~ .
rras y obJjetos semejantes a partir de poliamidas y materiales
similares con ayuda de una mdquina de extrusién (es decir una
méguina que produce piezas forzando el material caliente a
través de una hilera adecuada por medios convenientes) tal como
se hace para los materiales artificiales con una larga zona de
fusibn, por ejemplo, acetato de celulosd y cloruro de polivi-
nilo.-

La Memoria de la Patente francesa nimero 879.054
propone fabricar barras y productos a partir de poliamidas de-
jsndo que la masa fundida solidifique béjo presidén en un molde

hermeticamente cerrado. La presién aplicada para este procedi-

miento se obtiene, bien con syuda de un as, bien por medio de
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un émbolo, bien llenando por completo el molde con polvo y de-
Jando luego gue el misﬁo funda en el molde hermeticamente de-
rrado y enfridndolo de nuevo.-~

fiinuciosos esperimentos han demostrado que en estos
procédimientos no era posible obtener un producto exento de
srietas y de irregularidades semejantes,.-

La fabricacién de barras ¥ objetos semejantes por
medio del procedimiento de moldeo por inyeccidn tiene el in-
conveniente, muy importante, de que para esta finalidad, y en
la medida en que sea posible, la méquina requerida para el
moldeo por.inyeccidn debe tener una capacidad anormalmente
grande, -

Bl procedimiento segin esta solicitud hace posible

fabricar barras, bloques y materiales semejantes, que pueden
. . .

o

pesar méds de un kilo y que son completamente homogeneos, sin

reguerir una maquinaria particularmehte costosa.-

Bl procedimiento sesin el invento se caracteriza
porgue después de llenar el molde precalentado con material
fundido, se deja que el enfriamiento del molde por medios ex-
teriores comience en forma regpulable en aguella parte del mol-
de alejada del lado de carza y porque este proceso de enfria-
niento se deja luego que progrese en medida controlada hacia
el lado de carga, suministrando material fundido a presién
durante dicho enfriamiento.-

Bs posible enfriar de varios modos si se cuida so-

lamente de gue el material que estd en y cerca de la abertura

de carga quede fundido hasta el Ultimo momento, de modo gue
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la aportacién de material a presidn para compensar la contra-
cidn por solidificacibn siga siendo posible.-

Como resultado de este enfriamiento regulable, que
se deja avanzar en medida controlable hacia la abertura de car-
Za desde el punto gque, con preferencia, estd a la maxima dis-
gancia de la abertura de carga, es aportado de modo suplemen-
tario material ilufdo para compensar la contracién por solidi-
ficacién hasta que todo el contenido del molde se haya solidi-
ficado.- .

Para llevar a cabo este procedimiento, la materia
prima puede fundirse y transportarse en cualquier forma cono-
cida en si misma, por. ejemplo, con ayuda de un enrejado de fu- -
sién gue incluye una bomba o por medio de una méquina de ex-
trusidn.— |

ml-paso de material fundido, por ejemplo, poliamidsa,
que es aportado por el mecanismo de transporte, se conduce
desde abajo, (a fin de impedir la oclusidén de gas) a un molde
precalentado. Tan pronto como el molde estd completamente
lleno puede iniciarse el enfriamiento. Sin embargo, debe cui-
darse de que siempre siga siendo posible la aportacién de ma-
terial fldido. S3i se usa una méAquina de extrusidn, el conduc-
to de alimentacidn puede estar provisto, por ejemplo, de un
tubo de rebose que comienza a funcionar a una presidn prede-

terminada gue es ajustable. Bl material que es descargado a

su través durante el enfriamiento puede recogerse y tratarse

.de nuevo. También es posible accionar la mdquina de extru-

sibn por medio de un embrague de resbalamiento, gracias al

-4 -
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cual puede mantenerse en el molde una presidn mixima constante
del lijuido.-

Tambiém se han obtenido resultados favorables efec~
tuando la alimentacibn de poliamida fundida durante el enfria-
miente con ayudaude un depdbsito de alimentacidn qhie es calen-
tado por encima de la temperatura de fusibn y que estd consc-
tado con el conducto de aportacidn, cuyo depdsito se llena al
mismo tiempo gque el molde o inmediatamente despuds que é1,
tras lo cual la masa forzada desde el mismo al molde en enfria-
miento a la presidn requerida. £Bn este caso se prefiere calen-
tar también el conducto de aportacidén. La presién puedé obte-
nerse en cualquier modo conocido en si mismo y esta presién
gueda en general muy por debajo de la presidn usual para el
moldeo por inyeccibn.-

Una ventaja de esta realizacién del procedimiento
viene dada por la posibilidad de dividir el conducto de ali-
nentacibén y de conectar a cada una de sus bifurcaciones un
molde con su depdsito de alimentacién correspondiente. El pa-
s0 a la alimentacidén principal debe entonces estar cerrado du-
rante el enfriamiento a presidn.-

Bl enfriasmiento que avanza en medida controlada ha-
cia el lado de carsza puede efectuarse de wvarios modos con tal
de‘que esto se haga en forma regulable, de manera que la velo-
cidad del proceso de enfriamiento y del avance del mismo pue-
da adaptarse al grueso del objeto a moldear.-

Bs posible dejar gue el molde, gue se ha cargado

desde abajo, zire después de la carga, manteniendo la alimen-
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tacién a presién, de modo gue la abertura de carga esté enton-
ces presente en el punto mis elevado. Dejando que una cubeta
con lfguido refrigerante se mueva lentamente en direccidn as-
cendente; el molde puede entonces sumerzirse eh este liquido
rerrigerante. Tambien es posible disponer un sistema de cana- -
les en torno del molde gue estd dirigido verticalmente hacia
arriba, a través de cuyos canales el liquidoc de enfriamiento
puede fluir de tsl modo gue, primero, se usen los canales su-
periores y los canales que quedan debajo sean luezo llenados
sucesivameﬁte con lfquidos refrigerante. Otra realizacidn es-—
t4 constituida, por ejemplo, rodeamdo el molde con delgados
miembros tubulares con diversas bifurcaciones, de mocdo que el
liquido refrigerante circule primero solamente a través de una
pequefia parte de estos tubos y, después, a través de .todos los
tubos.-

Se obtuvo una disposicidn muy sencilla dando al mol-
de una direccidn ascendente en un angulo de aproximadamente
30 a 459, Se montd un manguito de caucho alrededor del molde
lleno, de manera que ahora el liquido de enfriamiento fluia
simplemente sobre la extremidad del molde, #1 lfquido de en-
friamiento salia a través del manguito. La progresidn del en-

enfriamiento a la rapidez deseada se reguld moviendo lentainen-

te dicho manguito sobre el molde en direccidén descendente.-

vomo lijuido refrigerante puede usarse, por ejemplo,
aceite y agua.-
Las barras, blogues y objetos semejantes obtenidos

de acuerdo con el procedimiento dél invento, estin completa-
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nente libres de poros y de otros defectos. Si el enfriamien-
to tiene lugar rapidamente, pueden producirse tensiones en
los objetos obtenidos, cuya importancia depende de la rapi-
dez del proceso de enfriamiento. BHstas tensiones pueden re-
ducirse lueso por un tratamiento térmico a una minimo admi-’
sible,~

La presente solicitud que corresponde a la presen-
tads en holanda, con fecha 21 de Marzo de 1.950, bajo el ni-

mero 152.442, se acoge a los beneficios del articulo 51 del

vigente Bstatuto-Ley sobre Propiedad Industrial.-

- O0OT A -

Los puntos de invencidn pr0pia ¥y nueva gue se pre-
gsentan para que sean objeto de esta sollicitud de Patente de
Invencién en Bspafia, por VEINTE afios, son los siguientes:

19.- Un procedimiento para fabricar barras, blo-
ques, perfiles y objetos semejantes, a partir de poliamidas
y otros materiales artificiales con una corta zmona de fusién,
en el cual el material fundido se deja solidificarse en un .
molde, caracterizado porgue despuéds de llenar el molde pre-
calentado, se deja que el enfriamiento del molde por medios

exteriores comience en una forma regulable sobre una parte

del mulde alejada del lado de carga, dejandose luego que

-7 -



fg.

"96766

este enfriamiento progrese'en medida controlada hécia el lado
de carga, mientras qué, durante este proceso de enfriamiento,
es suministrado material fundido al molde a presibn.-

20.- Un procedimiento segin se reivindica en el pun-

to 18, caracterizacdo porgue la presidn se obtiene desde el dis-

.positivo de fusidn y de alimentacibn, y esta presién es ajus-

tada hasta un limite que estd apreciablemente pof debajo de la
presién usada en general para el moldeo por inyeccidn.-

30 .~ Un procedimiento sezgin se reivindica en el pun;
to 18, caracterizado poryue durante la solidificacidn, la apor-
tacibén del material fundido a presidén tiene lugar desde un de-
pdsito separado lleno del material fundido.-

40 .- Un procédimiento para fabricar barras, bloques,
perfiles y objetos semejantes a partir de poliamidas y otros
materiales artificiales con una corfa zona de fusidn,-

Tal y como se ha descrito en la Memoria qué‘antece-
de y para los fines que se¢ han espeqificadb.—

La. Memoria gue antecede consta de ochovhojas escri-

tas a miquina por una sola de sus caras.-

Maaria, €8FFR 1954

P. ' A.
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