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MEXORIA CESCRIPTIVA
que se presenta pars unir a la solicitud de
PATENTE DE INVENCIONH
formulada el 26 de septicmbre de 1.964, con el mimero 304.431
en
ESPARA
por VEINIE afios
a nombre de VAESSEN-SCHOE-AKER HOLDING N.V., entidad holandesa, es—
tablecida en Singel 5; Deventer, Holanda, pox:
"ON METOLO PARA LA PRODUCCION DE CUERPOS HUEBCOS O SEGTLUECOS IE ATE-

RIAL TERMOPLASTICO™,

e g et e ——
—_= == p=r=4

Método para la produccién de cuerpos huescos o semihuecos
de material termopléstico finmamente dividido,

Bsta invencifn se refiere a un método para la prodmccién
de cuerpos huscos o semilmecos por medio de la simberizacibn de ma~
terial termdnldistico finamente dividido, tal como polietileno o nylons

Es sabido que pueden producirse reecipientes y otros cuer—
pos huecos o semihuecos fundiendo particulas de material termoplésti-
co finamente dividido sobre unae superficie de moldeo calentada que
tiene la configuracién del cuerpo requerido, y enfriando la pared

fundida as{ formada., Bste procedimiento se conoce generalmente como
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sinterizacifn o moldeo por siwmberizacibn, y puede vealizarse de Yarias
formas, enmtre las que estd el método al gue se hace referencia como
sinterizacién estiticas

En la préictiea del moldeo por sinterizacién estético. el
nolde se calienta extérnamente hasta una temperatura superin?kal ine-
tervalo de fusibn del material termonlistico utilizado en forma de
polvo micntras se mantiene estdtica una masa del polso contra la su-
perficie interior del molde., A medida que las particulas del polvo
termopldstico gque se ponen en contacto con la superficie del molde
alcanzan su temperatura de fusién, se hacen plisticas y se fucionaun en
una capa que cubre la superficie calentada. Al continuar la zalefac-
cibn, esta capa aumenia de tesperatura y transmite calor a las par-
ticulas termoplésticas no fundidas que estdn en contacto con la capa,
1llevando asf tales particulas hasta la plasticidad y fusiondndolas
con la capa primeramente formada. Después de un periodo adecuado de
calefaccibén, se forma una capa o pared de material termopléstico fun-
dido que tieme el espesor final requerido. El polvo termopléstico
no fundido se separa después del molde, y se recalienta o so calienw
ta adicionalmente este dltimo para fundir e ignalar la superficie in=-
terior de la pared de pléstico antes del enfriamiento de éste Wltima.

Se ha propuesto utilizar un nficleo dentro del molde para
redueir la cantidad dc polve termoplistico requerida para llenar el
molde antes de la calefaccibn de éste Wliéimo, y taubién para reducir
la cantidad de polvo terwapléstico no fundido gque ha de separarse
del molde una vez ue se ha formado la pared de pléstico fundido so=-
bre la superficie interior del :olde, ddndose a tales micleos, no
ohstante, una confijuracidén sirilar a la de la superficie interior
del molde, de modo que estd separada de un modo uniforme de ésta 1ile
tima en los ladog y bawbién en la parte inferior del molde. A causa

del espaciamiento uniforme entre el micleo y el molde en los lados
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~del molde, se experimenta dificultad al irtroducir el polvo termo-

piﬁstico entre ellos, y hay una presifn inadecuada del nolvo termo—
pléstico contra los lados del molde.

Todos los métodos conocidos mencionados arriba rc;éx;;igren el
uso de un polvo mis o menos finamente dividido, que ha de>£dimarse
primeramente de la materia prima normal que estd disponible en forma
de gréinulos. Bsta pulverizacién es una operacidn complicéda ¥y cara
del método,

Esta invencién, que se refiere espec{ficamente a un método
para la produccién de cuerjpos hmecos o semihmecos de materiai termow
plistico finamente dividido utilizando un molde hmeco en el gue se
carga cl material, en la que el molde se calienta después axierna-
mente durante un perfodo de tiempo y a una te.perabura tales gue el
material sinteriza hasta un espesor gque corresponde al espesor desea-
do del artfculo, después de lo cual se recalienta el material sobran=—
te 7 despuéds se enfrfa, tiene por objeto hacer posible el uso del
pranulado directamente como material de moldeo, lo gue hace que el
nétodo se simplifique y se abarate considerablemente, adn cuando en
éste puede aplicarse también material termopl&bico finamente dividi-~
do como material de moldeo.

La invencién consta de un micleo preferiblemente cénico
con §rea transversal creciente y/o decreciente en direccifn a la par=
te inferior del molde, gue se coloca en el molde parcialmente carga—
do, siendo el especio entre el nﬁcleo y el molde mayor gue el corres—
pondiente al espesor desecado de la pared, después e lo cual este es-
pacio se carga con material termopléstico, y separdndose el nfcleo
del molde después de la primers calefaccions. E1 nficleo especialmen-
te formado que se aplica ejerce, em umifn con ¢l peso del material
no sinterizado circunsdante, un considerable awmento en la presién

de las particoulas de material comtra la pared exterior del molde, de

» ¢
rmodo gque las particulas en forma de granulado 5&eé§h{%ﬂﬁ@rigséia la
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pared del solde calentando el molde para formar una capa unifor-

me sinterizada gue corresponde al espesor desecado de pared.,6 Al
mismo tiempo yesultard mis f£4cil llenar el molde, y el anarato de
noldeo serd menos complicado.

Como se vuelve a calentar la capa sinterizada, nrede sex
diffecil iupedir gue esta Wltima fluya bajo la influencia de la gra-
vedad, y, por lo tanto, sepin la invencién, se ha emcontrado que
es especificamente apropiado ¢ue el molde, con la capa de material
sinterizado gue se adhiere a la superficie interior, se mertenga
en movimiento cuando se cplienta y finalmente se cnfria,: Este mo-
vimiento del wolde se recaliza de la mejor manera en forma de un
movimiento lentamentc giratorio alrededor de un eje fundamentale
mente horizontal.

Puede ocurrir que el cuerpo gue ha de hacerse tenga que
estar provisto de una shertura o hueco especial, que de acuerdo
coil la invencién puede ohbenerse de uha forma semcilla colocando
un material aislante térmico sobre la superficie del molde, en
los lugares en que no se necesite una capa sinterizada de mate=
rial temmopldstico.

Para aumenbar la presidn ejercida por el mfcleo contra
las pariticulas de material puede ser vembajoso que el exbremo su-
perior del molde se nfsle del exbterior con una capa terulcamente
aislante, que por su peso haga presién sobre el micleo.

“A veces es deseabl-: proveer de un reborde al horde del
cuerpo gue e I.bricarse, lo gue puede obtenerse de una uanera
gencilla conpricdendo el borde de la nared, formada de material
termopléstico sinterizado, en direccién a la parte inferior del
nolde para formar un horde con un espesor aumentado 5 lo largo de
dicho bhorde, antes del enfriamiento final, A

Tl método segin la invenciénrmo nuede utiliszarse directa—
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mente, como es obvio, para hacer un cueryo hweco cervado, Pero no

obstante esto puede hacerse si, de acuerdo con la invenon‘.&l, se
fomman dos paredes sinlerizadas cada una en su molde, cuyas super—
ficies interiores tienen la forma de las partes del cue *po._hu;m
cerrado gue ha de fabricarse, y si después de la separacibn del
nfcleo v del material bermoplistico sobramte de cada molde y antes
del enfriauiento de la pared sinterizada de material ternoplédsti-
co, se comprimexr un molde combra el otro con el objeto de colocar
los bordes de las dos paredes sinlerizadas una frente a otra
comprimirlas juntanente para unir uno con otro los dos bordes.

La invencién se explicard a partir de la siguicnie desw— ~
cripeifn que hace rveferencia al dibuwjo, en el gue:

La figura 1 es una vista,r en seccibm de ua molde para i-
lustrar el aétodo sezfin la dinvenciln,

la figura 2 es una visba en seccién vel molde,

la figura 3 es lo misuo visto desde arriba,

la i’iglu;:'a, 4 es una vista en seccién de un .iolde con ma-
terial aislante colocado sobre el exterior del molde,

la fizura 5 es una vista mreial em seccibn de un molde pa—
ra ilustrar la formacibn de un reborde,

las figuras 6 y T son vistas en seccibn de dos woldes, ca-
da uno de los cuales produce una parve de wn cuerpo huecoﬂ cerrado, _
tal como un depésito, y

1n fijura 8 es una vista en seccién de los iiolles mostra-

dos en las Ffisuras 6 y 7, comprimidos juntamente para formar el

cuerpo lmeco cerrado.

Ea las figuras 1 y 2, 1 smestra un :olie abierto hacia arri-
ba gie consta de un material que tras-ite el calor, tal como una
l&sina de acero de 0'75 mm., de espesor, gue se forma adecuadauente

de forma que la superficie interior del molde tiene una configura~
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¢ién que corresponde a la del articulo descado. EL molde se ménta
preferiblemente de modo gque esté centrads en uma placa circular (4).

Se introduce en el molde (1) material termopléstico sélido,
finamente dividido (5), preferiblemente polietilemo, nylon, polies-
tierno o policloruro de vinilo, que normalmente se recibén €0.10 na-
teria prima para Tines de moldeo, :ie modo que se provea una capa
gue cubre el fondo del olle hasta una profundidad mayor e el es—
pesor de pared deseado para el artfculo que de produecirse, por ejem=
»2lo, hasta una profundidad de 2 a 3 cm. Despuls de ésto se iaserta
un nfcleo (2), por ejemplo de una léwina delgada de hierro, en el
molde a través de la abertura superior de &ste Hltimo, de uoda que
descanse sobre la capa. Los lados del nficleo {2) como se nuestra
en la fisura 1, estd inclinados huacia arriba y hocia fuera, de modo
aue el esmacio entre el micleo {2) y la superficie interior del mol-
de (l) gea de cualguier modo mayor que el espesor de pared del ar-
tfculo gue ha de producirse.

Tespués de colocar el micleo (2) en el molde (1), el espa-
cio entre el mfcleo (2) y las paredes interiores del molde (1) se
llena con el material granunlado, El molde se cierra después por
medio de una tapa (8) gue se aisla adecuadamente y gue tieme un pe-
so adecwado, gue juniamente con los lados inciinados del micleo con~
tribuye a compri.sir el grammlado contra la superficie interior del
nolde. Esta presibn pucde aumen:iarse adiciomalmente por medio de
una presién, mecdnica o mamual, diri: ida hacia abajo sobre ia tapa
(3).

~-EL mol&é cerrado se coloca después en un horno, en el gue
se calionta exbernamente hasta una te peraturs superior al interva=-
lo de fusién del pramulado del amolde. Después de un periodo adecua~-
do Ge calentandianto, se forua una capa sinterizada de material ter—

mopldstico que tiene el espesor final requerido., Se ha encontrado
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que se obtiene un espesor de vared de 3 a 4 mm, cuando el molde
se mantiene en el horno durante un periodo de 3 a 5 minutos,

La pared sinterizada.se forma solawmeunte sobre ayuellas
dreas de la superficie imberior del imolde a travis de las.cuales
se transmite el color desde el exterior del molde. Por ﬁdzif;,
puede impedirse que se Torie una pared sinberizada sobre ciertas
freas ‘el nmolde uniendo material térmvicamente aislante a la super-
ficie exterior del molde, como se muestra en T en la figura 4.

El molde mostrado en las figuras 1 a 3 estd proyectado pa=—
ra ser ewpleado en la produceibén ‘e una seccidu de un parachogues
de un remolgue u obtro vehfcnlo. Despubs dela formacibén dc ia pared
de pléstico sinterizada del espesor deseado, se separa el mclde
del hormo, ..e quita la tapa (3) ¥ se guita el micleo (2), sopardn~
dose del molde al misiro tiempo fodo el granulado no‘s'interizado.
Ahora el molie (1) se coloca en otro orno, donde se mantiene en
continuo movimiento durante un nuevo calen’amiento para fundir e
igualar la superficie interior de la pared de pléstico sinterizadn
gue-queda en el molde despuds ‘e la separacibn del zramulado so-
brante. Il movimiento continuo del molde asegura que todas les
porciones de la p~red sintevizada se someterdn a umma calefaceién
uniforme, y que el granulado findido no fluye bajo la influencia
de la gravedad, que podrfa hacer heberogéneo el espesor de la pareds
Al mismo tiempo, duranie el movimiento se obdiene mun calentamiento
uaiforme de las distintas partes, afin cuando pueda haber variacioe-
nes de ‘temperatura en distintos puntos del interior del hormo. EL
movimiento deseado del molle pusde conseguirse conveniembemente

apoyando la placa circular {4) sobre rodillos de friczeiém girato-

.rios, en cuyo caso se da a la placd un movimiento rotatorio conti-

nuo. Tal moviziento rotatorio ha de ser a velocidad tan lenta que

no haya tendencia a que el material que fluye en la swperlficie ine
. R
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trifugas. No es necesario que el movimiento sea rotatorio. Se

compren.erd gue pueden dirsele obtras Formas de movimiento con el
fin de impedir gue el granulado fundide fluya fuera de sa posicién
original. Después de Taber estado en el hormo de fusibén posterior
se enfria la forma, y es conveniente gue este enfriamiento tenga
lugar taxbién bajo contimio movimdiento del molde.

Ea la mroduccibn de parachoques y en obros casos es desea-
ble gue los bordes Cel parachogues benga un espesor de pared au~
mentado, por ejeuplo en forma de un reborde., Lsto puede hacerse,
coio se mmeswtra e la figura 5, comprimiendo el boxde de la pared
foriada antes el enfriasiento final, nor ejemplo por medio de un
araazén (7) que se empuja en el .olde (1) en direccién al foudo
de éste dltiwno, por medio de lo cual se forma un reborde, como se
indica en la fisura 8.

Cuando se Jdesea producir un depbsito hueco cerrado, tal
articulo puede proliucirse convenientemente a partir de dos sec-
ciones lmecas, cada una de las cuales se hace de acuerdo con esta
inveneibn., Las fijuras 6 y T umestras dos molies para este objeto,
Una vez que se han quitado de los moldes los mieleos y las tapas
en cuestién junianente con el granulado s6lido sobranie, se compri-
nie nn molde sobre obro de modo gue los bordes de las dos .itades
del depbsito me cologuen una conira otra, como se iuestras en la
#i-ura 8. El molde asi wombado se coloca en un horno de iusién
posterior, y desvnés se enfrfa ccmo se in. dca arriba. Cuando se
trataa en el horno de fusién posterior, lasmredes de .as dos mie
tades del depdsito fluyen conjuntamente, formando una unibn lisa
y uniforses EL montaje de los dog moldes mostrados en las figuras
6 y 7T pue.e aplazarse bajo cieries circunstancias hasta que haya

sido separado el molde del horno de fusién posierior, de modo que

B
. A

.-



10

15

25

30

los bordes de las dos uitades se unen antes del enfriaﬂ&f
El nfcleo aplicaso en el método segin la inveneibn nuede
tener una forma de cono o pirduwide trneada o Dnede hacerse con una
u otra forma, sexin la forma del cuerpo gue ha de producirses. So~ .
lamente es esemcial que el micleo contribuya a aumentar‘ihfﬁresién
del granulado contra los lados del :molde. T
Esta solicitud que corresponde a la presentbada cn Dinamar—

ca el 26 de Septiembre de 1.963, bajo el ufimero 4524/1963, se aco-

2e a los beneficios del axticulo 51 del Estatuto sobre Propiedad

2 pe s>

Industrial, -

.

- 0 T A~

Los pumios de inveneién propia y muevs (ue se presen-
tan para quc sean objeto de esta Patenle de Invencidén en Bspaiia
por VEINTE afios, son los siguientes:

1¢,-Un métoro para la produccidén de cuerpos llecos o Semi-
Imeoos de material temsoplistice fimamente dividido utilizando un
molde hueco en el gue se carga el material, después de lo cual se
calienta exteriormente el molde durante um perfodo y a una teupe—
ratura tales que el material sinteriza a un espesor gue correspon-
de al espesor desecade del articulo, después <e lo cual se guita
el molde el material sobrante, y el material que queda se vuelve
a calentar y después se enfrfa, caracterizado por colocar en el
molde parcialuente cargado un micleo preferiblemente cénico con
un 4rea bransversal crecienie y/o decreciente en:la direccibn del
fondo del molde, siendo el espacio enbre el micleo y el molde mayor
gque el correspondiente al espesor deseado de pared, despuds de
lo cual este espacio se llena con material termoplistico, y sepa-

répdose el micleo del molde despuds del primer calentaniento,.
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20,-Un método segiin el punto 1, caracterizado péf mantenef
en movimiento el molde con la capa de material sinterizado due se
adbiere a la superficle inberior, mientras se caliente de numevo y
finolmenie se eunfria,
38,-Un método serfin el punto 2, caracterizado vor vealizar
el -:ovimiento del mol:e en Torma de un movimiento lentamente gira-
torio alrededor de ua eje fundanentalmenie horizonial.
49,-sn wétodo de acuerdo con los puntos 1-3, caracteriza~
do nor anslicar un material itéruicamente aislanbte a la superficie
xterior del molde sobre los lugares de éste dlfimo en les que no
se necesita una capa sinierigada de material termoplistico.
o.-Un :6todo de acuerio con los puntos l-4, caracioriza-
do por aisla: del exterior el extremo superior del molde, antes de
calentar éste Ylbimo, con una bapa térmicaumente aislante, que por
su peso puede opri.dr el micleo hacia abajoe.
62.-Un método segin los puntos I-5, caracterizado por come-
primir, ante del enfriaziento final, el borde de la pared, forma-
da por material termopldstico sinterizado, en la direccibén del fon-
do del molde para fowiar un borde con un espesor aumentado a lo
largo de dicho bhorde.
7¢.-Un sétodo segfin los punios 1-8, para la produccién de
un cuerpo imeco cervado, caracterizado por for.ar dos paredes sin-
terizadas, cada una cu su zo0lde, cuyas superiicies inieriores tie-
neil la forma de las »aries Cel cuerpo hueco cerrado gue ha de faw
briearse, ; por coupricir un molde en el otro, después de separar
el micleo y el smterial termoplistico sobrante de cada uno de los
znoldes y antes Jel enivia.icuto de la pared sinterizada de material
tertopldstico, con objeto de colocar uno frente a otvro los bordes

de las dos paredes sinterizadas y comprimirlos juntamenie para unir
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uno con otro los dos bordes.
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82,~Un método para la nroduccidén de cuerpos huecos o semi~
hwecos de material termopldstico.

Tal y como e ha descrito en la ifemoria gue antecede, re-
presentado en el dibu o que se acompaiia, y con los fines gue se
han especificado.

Esta Memoria consba de once hojas escritas a mfquina por
ung sola de sus caras.

Madrid,

16 C6d e

P.A.
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