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Solboitante:

PATENTE DE INVENCION

L~ I ot

eMemmia Desaifdiva
s

"Procedimiento y aparato de moldeo de art{culos

plésticos",

MONSANTO CHEMICAL COMPANY, entided norteamerica
na, residente en 800 North Lindbergh Boulevard,
St. Louis, 66, Mimsouri, EE.UU. de Amdrica,

: Este invento se refiere & wn aparato
y aun procedimiento para la obtencién de arti
culos moldeados, rigidos y semi-rigidos, y mée
esPeéialmante, e un procedimiento en el que =

las superficies de laminas, planchas o material
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corriente pldstico, se tratan para hacerlas%ga%cqg

tibles de "apelmazarse" por compresidn, pars for--

rex T I TS

mar un Jaminagdo tempofal del que se moldean los -
srticulos. _ _
~ Este invento utilize una ceracter{stica

~hasta considerade poco deseable~ de ciexrtos tipos
de plastico, tales como el pollestireno biaxilmen-
te orientado, de producir un efecto deseable en 1la
fabricacién de articulos moldeados de material en
plancha. E1 poliestireno-y algunos otros plasticos,
preparados en forma de peliculas o liminas, tien——
den a "apelmaﬁarse", o sea, a formar un cuerpo o -
enlace con la hoja‘yuxéapuesta. Esta tendencia au-
tenta cugndo las superficies de la hoja de plésti-
¢o se han tratado, por ejemplo, por la descerga -~
en corona, el gas, el écido, etc. As{, cuando una
1imina de poliestireno se expone a la descarga en
corona, y se enrolle o smontona, 1as superficies -

se unen entre s{ o se "apelmazen' como suele deociyr

se. No pueden separarsé sin rasgar, areflar o agrie

tar la superficie. Este invento utiliza la propie-
dad citada, pars mejorar nuevos procedimientos deg
tinado§‘a moldear articulos rigidos o semir{gidos.
Se obtienen mejoras en las propiedades f£{sicas, -
adends de economfas en la produccidn.

| Se han comprobado que el coste por uni--
dad de peso de lamine pléstica, no es una funcidn
directa de su espesor. Por ejemplo, una lémina =
unice ée 0,762 mn, de pulgade, cueste més que una
lémine formada por tres capas de 0,254 mm, cade =
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una. As{, podrian realizarse importantes shorros
en los costes del material, si los art{culos a -
preparér por moldeo de material en planchas, pu=-
dieran leminarse empleando dos o mds lémimes pa-
Ya obitener una hoje del espesor final deseado, -
En la formacidn de articulos moldeados de mate——
rial en planchas, especialmente art{culos que se
desechan tales como envases de comestibles, la -

reduccién de material initil es un factor econd-

mico importante. Le laminacién de hojas emplean-

do un adhesivo, no proporciona una solucién sl -
problema, ya que ése producto actla como conta——
minante que puede hacer que el material de dese-
cho tenga poco o ningin valor, sdemés de sumen--
tar al“ooste, a cause de los costes de aplica- =
cién, eliminecién de disolventes, etc.

La sencilla superposicidn de dos o més
hojas sin la formacidn de una trabazdén aprecia--
ble, no resuelve el problema, dado que el articu
lo deseado no puede moldearse partiendo de eosas
hojss libremente acopladas. Los cuerpos gue se in
tenta moldear, se deforman, contienen burbujas -
de air; y se presenta la separacion en varias 20
nas. En otros términos, de este modo, no es posi
ble ob?ener un producto wtil. |

: Se ba comprobado que tratando las su--
perficies de las hojas a unir, por ejemplo me- -
diante la exposicidn de aquellas e la descarga -
en corona, seguida por la compresién,'entre af,

de las superficies tratadas, a temperaturas ordi
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narias, blen por rodillos de calandra, platinas
o similares, se forma una trabazén que es sufi—-
ciente para permitir que un articulo se somete a

la embuticién profunde, se moldee por insufla- -

oion de aire comprimido o de otro modo, pertien-

do de dichas hojas por métodos convencionsles, —
sin reducir en modo alguno el valor ni obstaculi
zexr 15 capacidad de recuperacidén de los desechos.
Las superficies después de tratarse se observa -
que son hidrdéfilas.

Se ha observado también que los articu
los fabricados resultantes, tienen mayor resis——

tencia que un artfculo endlogo obtenido de una -

. 8ola hojs de espesor comparable. Desde un punto

de viste practico, el aspecto del articulo termi
nado es, visualmente, snalogo al de un artioulo
obtenido de una hoja de un solo espesor.

 Bete invento resulta mds Gtil cuendo se
desea emplear hojas de colores distintos en las -
1inines. Se ha observedo que si las hojas lemina-
das apélmazadas de este invento se curvan o do—
blan severamente, tal como alrededor de un ciline

dro pequefio o de un borde agudo, les hojss se se-

‘paran. De este modo el desecho del moldeo de arti

culos en-los que se han empleado una o mas hojas
de color, puede separarse en. componentes de los -
distinﬁps matices y recuperar cada uno de ellos.
Sin este invento, el desecho de hojas laminadas -~
multicoloreadas, tendrfa un valor considerablemen

te reducido.
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Bste invento se aplica a la formecicn

de art{culos moldeados, rigidos o semi-rigidos,

pero no envolturas, saquitos flexibles y simile=

res 0 cajas plegables, estuches, etc. que se ob-
tienen cortando y doblando material en planchas,
tal como se emplea convenientements en la indus-
tria de fabricaciln de cjas de papel.

| De acuerdo con una eplicacidn preferi-
de. de este invento, dos o m4s hojas o planchas a
leminar se exponen primero & una deécarga en corg

ne de tensidn elevadae, en 1ms superficies que ha-

yan de acoplarse. Las superficiea tratadas de dos

o més hojas se comprimen a continuacidén entre si,
por medio de platinas, rodillos de calandrs o 8i-
milares, para desarroller ol apelmazedo, que SoS=
tiene las ldminas energicamente entre si, mien—=
tras no se deforman por curvado excesivo. Las 18-
minag asi obtenidas, pueden moldearse luego pars

formar un articulo. tal como un envase, por medios
conocidos, tales como moldeo por insuflaciém, for
macidn termomecénica, estirado profundo y simila-
res. Coo variaﬁte, pueden cortarse piezas an'&qg
to tales como disces u otras formaes convenciona—
les, deilas hojas laminades, y luego usarse pars

la obtencién de art{culos moldeados. Un método -
conveniente pars reducir los gastos de envio, se

congigue cuando esas piezas han de tranSportarsé

2 otro punto para moldearse en el producto fiee

nal,
Puede utilizarse cualquier material que,
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adquiera la propiedad de apelmazarse. Bstos mate-
riales comprenden el poliestireno, el polietile--
no, el caucho clorado y el cloruro de vinilideno,
eto. orientados. Es también posible unir por apel
mazamiento termoplésticos distintos, tal como po=
liestireno con polimeros y copoli{meros de cloruro
de vinilidemo, polietileno, etc.

| En lugar de la descargs en corona, pud=-
den usarse otros métodos pers sumentar la tenden-
éia de las superficies a apelmazarse, por ejemplo
el tra#amiento con acido o a la llama. En genersl,
se ha §omprobaao que las superficies tratadas se

transforman en hidréfilas pero no se especifica =

si es une caracter{stics esencial o uns mera -
coincidencia,

En el empleo del tratamiento de las su-~

perficies, por ejemplo por el método preferido -

de la descarga en corona, es esencial que las su-

perficies de lass lémines estén limplas y exentas
de materia extrafia. La presencia de polvo o las =

manchas de aceite y similares en las léminas g -
tratar, tenderdn s dar lugar a la fommacidn de tra.
bazones inadecuados, aun cuando el tratamiento —-
mediante la descarga se haya realizado d&ebidamen
te;

~ Es también esencial que la superficie -
se exponga uniformemente a la descarga en corona,
para proporcionar la uniformidad de la trabazén -

al aplicar la compresidén. Debe indicarse que %odas
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las superficies en contacto, a& trabar, deben so-
meterse a tratamiento si ha de conseguirse la -

complata-erectividéd del procedimiento. Aungue -

pusde lograrse cierta trabazdn, tratando una so-

' la superfiocie de acoplamiento, dicha trebazén -

puede ser débil y felta de uniformided. A simple
viata.puede obsa:varse algang falte de uniformi-~
dad, pero esto no es necesariamente pernicioso,
ya que durante el moldec e presidén del articulo,
se eliminas cualquier discontinuidad de la itraba-
zén y se completa la frabazdn por apelmazado.
~ la formacién de las laminas ha de rea-
1123rs$ en un ambiente limpio exento de polvo, -
para evitar la contaminacién de las superficies,
que se opondria al desarrollo de la deseada tra-
bazén por apelmazaéo.
Como antes se indicd, los articulos fa

bricedos con hojas leminadas tienen propiedades

. mejoradas con respecto a los de uns lamina dnica

de igual espesor. Asi, los recipientes de polies

" tiremo obtenidos con dos ldminas de 0,381 mm,, -

acusan una resistencia al peso muerto vertical, -
de 15 a 20 % superior a los reciplentes andlogos

fabricados con una sola lémina de 0,562 mn, de -
espesor.
' Dur§n$é la operacidn de moldeo, la la-
mine se calienta a las temperaturas normeles del
mismo. Parece sin embargo que las ldminas de que -
se obtienen los articulos, pueden no experimentar

una soldadura completa, pero estdn trabadas por -
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apelmazado andlogamente, Ests trabazon, junto con
la rigidez debida a la forma geométrica de los -
srt{culos, impide la separacién de las léminas en
uso nérmal, Y proporciona la estructura mejorada
antes;aludida.

El tipo preferido de este invento, se
representa en los dibujos adjuntos, en los que

La figura 1 es un alzado lateral, par-
cialmente esquematico, del aparato para trabar -
por aﬁelmazaﬂo dos hojas de material pléstioo, -
de acuerdo con este invento.

. ‘La figura 2 es una vista en alzado la-

teral,:parte en cor@e, de un recipiente de dos -
léminas fabricado de acuerdo con sste invento.

Ia figura 3 es una vista en alzado la-

teral, parcialmente esquematica, de un aparato -
para trabar por apelmazado tres hojas de material
plastioo.

- La figura 4 es una vista en alzado la-
teral dg un recipiente que'se ha oﬁténido con -
una inclusién de un pedazo de forma cuadrada, -
trabaﬁb por apelmazado, interpuesto entre otras
dos léminas» exteriores; y ‘

La figure 5 es una vista en alzado la-
teoral ae un recipiente fabricado con una‘inclu;-
sién circular trabada por apelmazado e introduci-
da entre dos léminas exteriores.

Las caracter1sticas superficiales de -~
la hoja ‘de termoplastxoo experimenta cambios con

siderables durante el tratamiento, tal como la -
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exposicidn a la descarga en corona.ﬂbas superfi—-
cies gin tratar no tienen practicamente la propie
dad de adherirse entre s{. Cuando las superficies

de léminas termopldsticas se exponen a la descar-

‘g8 en corong, Sin embargo, adquieren une facili—-

dad considerable para trabarse por apelmazado en-
tre ellas. Este cambio de caracteristica superfi-
cial debido a la descarga en corona, forma ung -
trabazdn enérgica entre las superficies tratadas
de este modo y comprimidas entre si. Ia adheren—
cia interfacial es suficientements enérgica para
resistir el moldeo y la fabricacidén del termoplds
tico, pero la trabazén puede romperse cusndo S8 =
desee por curvado enérgico de la hojae

La lémina trabada por apelmazado de ma-
terialicorriente utilizado en este invento, puede
estar constitui{da por dos o mis léminas. El espe-
sor de ocada una de estas pusde ser diferente, de
tal modo que puede formarse una hoja laminada de
cualquier espesor deseado, oligiendo lamings 4s -

espesores adecuados.
La figura 1 representa esquemidticamente

. un aparato para tratar con objeto de obtener la -

trebazdén por apelmazado y para separar 108 compo-
ﬁéntes del material de desecho, de acuerdo con o3
te invénto: Las hojas de pléstico 1 ¥ 2 presentan
la forme de material en bobinas, de rollos 3 y 4.
Las lémines pusden ser del mismo espesor, o una -
puede ser mia gruesa que la otra, para obiener -

una plenchs laminada del espesor deseado. Las dos
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bobinas o rollos se desenrollan y miden simultd--
neamente.

Las léminas 1 y 2 se introducen simultg
neamente en un aparato 5 para el tratamiento en
corona, en el que las superficies de dichas lémi-
nas se someten a uns descarga en corona de volta-
je elévado y alta frecuencia. En el interior del
aparato 5, 1as laminas pasan sobre rodillos de -
gran temafio 6 ¥ }, ¥y se disponen electrodos 8 y
9 adyacentes & estos rodillos pars exponer la su-
perficie interior de cade lamina a la descarga en
boronaé Le distancla entre los electrodos y la su-
pe:ficie de las lidminas en tratamiento, ha de ser
wniforme en toda la anchura de dichas léminas, -~
parsa cénseguir un trataﬁienﬁo uniforme. ILa éiatqg
¢ia vertical entre el eiectrodo ¥ la lémina, pue-
de variar algo. Por e jemplo, se ha comprobado qus
proporcionan resultados satisfactorios, separacip
nes de 0,0}6 a 0,254 mm. trabajando a 3.000 vol—
tios ¥ 3,000 ciclos por segundo, sl tratar polieg
tireno biaxilmente orientado. Puede utilizarse la
corriente continua, pero por razones de seguridad

personal, se prefiere la corriente alterne a fre-
cuencia elevada. La descarga en corona de tensidn

elsvada; hace que las superficies tratzdas de las
1iminas sean susceptibles de apelmazarse al com——
primirse unas con otras. Se ha visto 1la necesidad
de tratar las dos superficies de acoplamiento de

las ldminas. El1 tratamiento en corona de una su--

perfcie solamente, en la mayorfa de los caso08, no
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proporciona una trabazon satisfactoria.
~ Después de someter al tratamiento de des
carga en corona las superficies de las ldminas, -
éstas se introducen entre un par de rodillos de -
Se. arrast%e 10, entre los cuales se comprimen entre
e 1es 1dminas 1 y 2. La efectividad de la traba
z0n o édherencia, depende de la exclusidn de aiwe
de las caras contigues, y d¢ le aplicecidn de pre
sidén suficionte. Aunque con la descarga e corona
10, ~ puede coincidir algin sumento de temperatura, la
. ‘operacidn se realiza esencialmente~a la temperatu
ra ambiente, que es 1nsﬁficiente pars dar lugar a
la soldadura térmica de las ldminas. Una presidn,
en los rodillos de arrastre, de 14,88 a 22,32 Kgl
15, m, de rodillo, por ejémplo, se ha,opservado;;ua‘-
propoxjéiqna resultados satisfactorios.-La ;resi6n
empleada depende del material de los rodillos, -~
uno deg;os cuales, con preferencia, ha de ser de
saucho f_u otro matexfial‘» eléstomero. La afinidad que
20. _ las superficies termoplasticas sometidas al trata
miento de descarga en corona tienen para superfi-
~cies ahélogamente tratadas, hace que se forme una
endrgica trabazdn entre las laminas. La hoja lami
nada no pusde separarse manualmente en sus compo-
25, nerites §in desgarrarse, cuartearse o estropear de
otro modo las superficies de las hojas.
Le hoja laminaeda, apelmazada, se intro-
duce a continugcidn en una prensa de moldeo 11 -
que forma el articulo laminedo. Dicha prensa, Gu-

30. rante la operacidn de moldeo, separa el recipien-
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te detla hoja laminada, dejando el desecho del -

procedimiento en forma de una hoja o tira conti
nua.

Después de la operacidn de conforma—
cidn o moldeo, elhdeéecho final pasa, en forma
ds hoja, sobre un pequefic rodillo 12 alrededor
del cﬁal dicha hoje se curva agudamente. Un ro-
dillo satélite 13 coopera con el rodillo 12 pars
hager que la hoja se curve., Esta curvatura brus-
ca, rompe la trabazdén entre las distintas lami-—-

nas de la hoja trabada por apelmazado, y aguellas
se separan.unz de otra. Dado que el desecho pre-

senta la forme de una lamina continua, cada hoja
puede gnrollarse en rodillos tomadores distintos
14 § 15. S1 se prefiere, sin embargo, las hojas
separadas pueden hacerse paser a tréjée de calo-
riferos pars llevar a cabo le desorientaeidn de -
modo convencional. A causa de la delgadez de las -
ﬁojas éeparadas, se mejora le transmisién térmice
y los costes de desorientacién se reducen.

" En la figura 2 se representa un recipien
te semi-rigido 16, pars art{culos comestibles del
tipo q@s no se aprovecha por segunda vez. Este -
invento no se limita a la forma ni.al campo Qe -~
utilidad en cuanto al art{culo moldeado, pero pa
ra la aclaracién de este invento, se representa
wn recipiente para este uso, desechable y semi-r{
gido. Los costados 17 del recipiente, se represen
tan nenvados paré me jorar su resistencia vertical

¥ la resistencia al eplastamiento. Bl borde 18 su
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perior del recipiente se ensancha hacia el exig
rior para sjustar en 41 una tapa. Los recipien—-
tes hasta ahora se han moldeado partiendo de la-
minas de un solo espesor, de termopldsticos eco-
némicos tal como poliestireno o polietileno. Las
lémings 1 y 2 se representan exageradas en el di
bujo para mostrer las dos que forman el recipien

te. Roalmente, las liminas estén tan estrechamen

te trabadas que el recipiente parece hallarse -

formado por una lamina unica de plastico, excep-
to gque, como antes se indica las léminas estén -
trabadas por apelmazado, pere no soldadas.

Se ha observado que un recipiente fa—
brioadb con léminas apelmazadas tiene unag resis-
tencia considerablemente superior a la de un re-
cipien%e obtenido partiendo de una lamina dnica
de plégtico del mismo espesor. Esto tiene mna -
importancla especial en articulos profundamente

embutidos tales como el recipiente 16. Los reci-

‘plentes obtenidos de tres léminas de 0,25 mm. de

espesor de poliestireno orientado, acusan una rg
sigtencia hasta el 10 al 15 % superior con res—-
pecto gl peso muerto vertical, em comparacién -
con los recipientes andlogos Ge espesor triple,
fabricados con una sola lamina de poliestireno -
orientédo.

:  Para obbener articulos de tres liminas,
é1 aparato representado esquemiticamente en la -
figura‘3, puede utiligzarse con buen resultado, =
Las bobinas 19 a 21 de material plastico em hoja

se montan de cuélquier modo conveniente para que
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las hojas de pléstico 22 a 24 pueden desarrellar
ge de lgs mismas. Cada una de las ldminas se in-

" troduce simultdncsmente a través de un aparato,-

25 de tratamisnto en corona, en el qud se someten
8 una‘descarga en corona de slevado voltaje y al=-
ta frecuencia. La lémine superior 22 se trata sg
lo en corona en su superficie inferior; la limi-
na intermedis 23 se trata del mismo modo en am--
bas superficies, y la lamina inferior 24 se tra-
ta solo en su cara superior. Si existen mas lami

nas, las exteriores ss tratan solo en la superfi

-cie 1hterna,>y las intermedias se tratan en am—

bas superficies, salvo que por algunas otras ra-
zones tales como la impresidn, sea también desea
ble hacer hidrofilas 1las superficies externaa.
Después del tratamiento en corons, las
léninas se apelmazan haciéndolas pasar entre ro-
dillos de arrastre o presidn 26. la hoja lamina-
da se imtroduce a continuacidn en una prensa de

moldeo 27 u otro dispositivo de confommacién, -

que proporcione un articule trabado por apelmaza

do. La tira de desecho resultante trabads por -
apelmazado, pasa a continuacidn sobre un peguefio
rodillo 28 en el gque dicha ldmina se curva aguda
mente y Se rompe la trabazdn. Un rodillo satéli-
te 29 coopers con el rodillo 28 para la curvatu-
ra de la hoja de desecho. Cada limina de desecho,
se enrolla sobre un rodillo de bobinado 30 a 32

o se t?ata de otro modo como anteriormente se ha

descrito.
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Por medio de este invento, es posible'-
obtener econdmicamente, un recipiente resisten-

te y atractivo. Como se reﬁresenta en la figura

4, un'reoipiente 33 puede dotarse de un dibujo

festoneado, que puede ser coloreado. Bl dibujo

34 se;obtiene ingertado un -pequefio cuadrado de -
material pléstico tratado por ls descarga en co-
rona,.de tal modo que se trabe por apelmazado en
tre las léminas plésticas, al comprimirse entre

los rodillos de arrastre 26. Los cuadrados se in
troducen a intervalos separados a lo largo de la

hoja laminada, y la dimensidn diagonal de cada -

'ouadrado es menor que el didmetro del borde 35 -

del recipiente. Se ha observado que sometidos a
compresidin, las partes débiles de los recipien—-
tes, se encusntran en la seccion inferior de las
paredes laterales. El cuadrado 34, por tanto, no
solo proporciona un efecto decorativo, sino que
aﬂeméé fefuerza el recipiente.

- Otros efectos decorativos, pueden ob=-

tenerée superponiendo varios cuadrados que se hg

cen girar por ejemplo 452 uno con respecto a -

otro, o introduciendo un disco entre las léminas
exteriores. En la figufafs se represénta un reci
piente 37 obtenido con ung inolusién 38 en forma
de disco entro les liminas exteriores.

'Ia inclusidn trabada por apelmazedo, ha

de colocarse de acuerdo con el molde para resul-

tados satisfactorios. Los ensayos han demostrado’

que Sometidos a cargas verticales, los recipien--
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tes profundemente embutidos, fallam en la £;f£é

inferior de la pared lateral y une inclusién -

proporciona el refuerzo para el recipienté en -

la superficie de mayor esfuerzo, en las cargas
5. -vertiqéles de compresiodn,

Una aplicacion practica de este inven
to es la produccidn de un recipiente atractivo
para la protéccién de contenldos sensibles a la
luz, Por ejemplo, un recipiente color topacio,

10. | puedefestar constituido por una capa coloreada
1y ofra transparente 2 de poliestireno orienta
do. Despuds de tratar, trabar por apelmazado, =
conformar y doblar el desecho entre los rodillos
12 ¥ 13, los componentes pueden recuperarse se=-

15, paradamente,

~ Las adiciones o mezclas de muchos plés
ticos, estén constituidos por combinaciones de -
cuerpos no aprobasdas para el emplso en envoltu——
ras de alimentos, o que qstén rechazadas por las

20. autoridades sanitarias. Por medio de este inven-—
to resulta ya posible incorporar un plastico -
aprobado o sancionado, tal como poliestireno -
orieniedo, para que sirva como barrera o protec-

"cidn fisica entre el contenido alimentigio y el

25. pléstico no sancionado,

Este invento se ha representado y des-
orito como procedimiento continuo pars trebazén
por apelmazado y, como aditamente, la separacién
y aprovechemiento de los materisles plasticos. -

30. Este invento puede realizarse tambidn con mate—
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10.

20.

25.

riales en forma de hojas o léminas separadas que

gse tratan por la descarga en corona, se apelma~-

zan, se moldean y a continuacidén se Separan por

curvatura sobre un rodillo.y, si

se desea, una

platina de prensa puede sustituir a los rodillos

‘de arrastre, a condicidén de que la presidn se -

distribuya uniformemente sobre la superficie del

material en plancha.

Aungue este invento se

ha representado

y desdrito en una de sus aplicaciones, se recono

ce que pueden introducirse en el mismo variacio-

nes y cambios sin separarse de aguel como se in-

dica en las reivindicaciones.

B O T A

Deserita suficientemaente la naturalezg

del invento, asf{ como la mauers de realizarlo en

le practica, debe hacerse constar gue las dispo-

slciones anteriormente indicadas, son suscepti--

bles de modificacionss de detalle, en cuanto no

alteren su principio fundamental, También se ha-

ce constar gue el invento corresponds a una soll

citud de patente presentada en EE.UU. de América,

acogiéndose, por lo tanto, a los

beneficios que

-conceden los Convenios Internacionales en vigor

Y siendo lo que constituye la esencia del referi

do invento y por lo que se solicita Patente de -

invencidn por 20 afios, en Egpafia "Procedimiento

¥ sparato de moldeo de articulos
raote&izandose por lo sigulente:

12.- ®Procedimiento de

pléasticos"; ca-

moldeo de art{-
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10.

15,

20.

25.

30.

R

culos pldsticos", caracterizado por comprender -
las etapas de tratar las superficies de una se-
rie de laminas de material pldstico para hacer -
hidréfilas Gichas superficies; de comprimir en--
tre s{ las superficies tratadas para formar un -
laminado en forma de blogque trabado, y de mole
dear la plancha en forma de bloque trabado, pars
obtener el erticulo citado.

28.- "Procedimiento de moldeo de art{-
culosy@léstioos? caracterizado por comprender el
exponer la superficie de una serie de léminas -
de materiel pléstico a la descarga de corona de
tensidn elevada; de comprimir las superficies -
as{ tratadas, entre s, para formar una plancha
laminada en forma de bloque trabado, y de moldear

la plénoha en forma de blogue trabado para for—

‘mar el articulo mencionado.

. 38 .~ Procedimiento segin reivindica—-
oidn 18, caracterizado porque por 1o menos una -
dé‘laé planchas de material plastico es de polies
tifeno biaxilmente orientado.

42 ,- Procedimiento Segin reivindicacidn
28, caracterizado porque por lo menos una de las
planchas de méterial plastico es poliestireno -~
biaxilmente orientado.

58 .- Procedimiento segin reivindicacidn
19, caracterizado porgque por lo menos una de las
planchas del material pldstico es polietileno.

| 62.,- Procedimiento segin reivindicacién

28, caracterizado porque por lo menos una de las
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20.

25.

78 ,~ Procedimiento de moldeo de art{-

culos.pldsticos, caracterizado por comprender -
las etapas de tratar las superficies de una sg
rie de planchas de material plastico para hacer
hidréfilas las superficies; de comprimir entre

s{ las superficies tratadas pera formar un lami

nado en formma de blogue trabado; de moldear 1la

planche en forma de dbloque trabado, para formar
dicho articulo; de separar el art{culo de la =
planohs primitiva; de curver la plancha primiti-
va pafa romper la trabazém del bloque, ¥y de recu
perar los componentes separados del materisd de
desecho,

' 88.~ Aparatc para la aplicacion del -
procedimiento anteriormente reivindicado, carac-

terizado por comprender una zona de superficlal

tratamiento; medios para suministrar una serie =

de laminas plisticas a la mencionada zona de trg
tamiento, medios para hacer hidrdéfilas las men-——
cionadas liminas; medios de compresidn para pren
sar las ldminas entre s{ con objeto de formar una
lémine trabada en forme de bloque, y medios de -
moldec a presion para obtemer los articulos cita
dos de la plancha.

| 9¢,- Aparato pera la eplicacidn précti
ca ﬂel'proeedimiento descrito en las reivindica-
ciones 1-6, carascterizado por comprender una zo-
na de tratamiontc superficial; medios pare sumi-
pistrer una serie de laminas pldsticas a dicha -
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15.
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.gone} la mencionada zona de tratamiento contieme

medios paera comprimir las laminas entre s{ para
formar una lémina trabada en forma de blogue; me
dios de moldeo & presidm para la.formacidn de -
los art{culos; medios para separar el artfculc de
la léqina en conjunto, medios para someter la 18§
mina en conjunto a une distorsién brusce pers -
romper la trabazén del bloque y medios para,recé
perar separadamente los componentes de laminados
de le lémina de conjunto.

~ 108,- "Procedimiento y aperato de mol-
deo de articulos.plésticos"; tal y como quede -
substancialmente descrito en la presente Memoris
e ilusirado en los adjuntos dibujos. |

Bqsa Memoria consta de veinte hojas -




mnsmocﬂmx CAT, COMPANY:~ "

2 Hojas Hoja 1.. |

" "ESCALA VARIABLE -




MONSANTO CHEMICAL COMPANY. -

2 Hojas . Hoja 2.

ESCATA VARIABLE
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