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PATHNTE D5 INVENCION
por 20 affog

por "Un procedimiento de moldeo por compresién de artfculos

de materisl resinoso endurecilhle por el calor" w = = = = « =

a favor de: EMSU COMPANY, de nacionalidad norteameriocang,
domiciliada en 225, West 60th Street, NEW YORK (New York,
Bgtados Unidos de América del Worte).

e b o sar ek b

MEMORIA  IWSCRIPIIVA

La presente patente se refiere a un procedimiento de
moldeo de articulos de material resinoso liquido y en par-
ticular de materiasl resinoso endurecible por el calor. Mas
particularmente todavia se refiere a un procedimiento de
moldeo de una regina liguide endurecible por el calor, ba-
jo calor y presidn para formar articulos conformados y ous-
rados, o articulos lisos, tales como botones y similares.

Mas particularmente todavia se refiere a un procedi-
miento perfeccionado de moldeo de articulos o articulos li-
sos con una composicibén de resina lfguida fermoendurecible,
tal como una resina poliester. El procedimiento es especial~

mente aplicable a la fabricacidn de botones o artfculos si-
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milares que son generalmente fabricados en moldes mil tiples,
por ejemplo moldes que tisnen una pluralidad de cavidades.

Tal procedimiento aun mfs especialmente adecuado para
la fabricacidn de botones o articulos similares gue tienen
incorporado un materiel perlino o anacarado de relleno orien-—
tado pare producir en el articulo un resplandor integral o
apariencia perlina,

En la patente n¢ 2,652,597 de los Estados Unidos de
America del Worte, se ézpone un procedimiento de moldeo por
compresién de matsrial resinoso liguido en un molde miltiple
de dos partes, en el cual una pelfcula dilatable ss incorpora-
da entre la resina liquida y las cavidades hembra del molde.
El molde de dicha patente es altamente satigfactorio y goza
de considerable éxito comerciel para el moldeo de una varicw
dad muy extensa de articulos ligos y articulos configurados.
¥c obatante, sl es necesario o si se desea moldear articulos
que tengan tna configuracidn relativamente compleja o que
requieran bordes angvlares finos o afilados, 0 en otras apli-
caciones cuando es importante que el producto moldeado confor-
me mds o menos con precipgién los psrfiles de la cavidad, se
ha de recurrir & un procedimiento mfs exacto.

Hagta el presgente el moldeo realmente preciso de mate-
riales reginosos ligquidos en moldes miltiples no era gin em-
bargo posible. Bl procedimiento de la presente patente ejecu-
ta la obtencidn de tal opermcidn precisa de moldeoc,

B{gicamente, de acuerdo con el procedimiento de la pre=-
gente patente, un molde de dos partes; a lo menos un elemen~
to del cusl esgtd provisto de cavidades, es emploado. El mol—

de egtd de preferencie provisto con el ugual borde periféri-
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co 0 con otros medios equivalentes, tales como paredes
retensdoras, para concentrar o centralizar la resina en
el drea del molde que tiens las cavidades, y crear una
contrapresién en el molde, Una fina pelfcula de material
dilatable, tal como celofana, alcohol polivinflico, o un
agulvalente, es colocada en registro con la parte 0 parw
tes del molde que estdn provigtas de cavidades. Un forro,
para prevenir la adhesidn entre la resina y la parte de
molde sin cuirir por la pelicula primeramente mencionada,
es colocado en registro con dicha parte sin cubrir del mol-
de. Cuando ambas partes del molde incluyen cavidades una
pelfcula dilatahle es colocada en cada una de las partes.

Una cantidad de regina liguida termoendurecenie sufi-
ciente para llenar las cavidades en un exceso moderado esg
inverpuesta entre la pelfcula y el forro o la segunda peli=
cula, despuds de haber interpuesto entre las cavidades y
la pelicula dilatakle una tela, ldmina, o capa de un mate-
rial poroso, como por ejemplo papel, pafio delgadoe o similar.
Lag partes de molde son degpués cerradas y el material resie~
nogo es sometido a calentamiento y presién.

Dopendiendo de la profundidad w hondura de las cavidaw
des y la naturaleza de la tela o 1dmina porosa, dsta puede
romperse O pusde amoldarse a las cavidades. la pelieula Gie
latable es forzada dentro en Intima relacidén con las super—
ficies de las cavidades o con las partes del papel que
forra lag cavidades bajo la influencia de la resina, la cual
fragua o cura bajo el calor del molde.

¥l uso de una tela o telas de material poroso entre la

pelfcula dilatable y las cavidades ha sido establecido ines-—
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peradamente para producir productos moldeados con pura y
exacta reproduccién de los contornos de log moldes en un
grado mucho mayor que hasta el presente era posible sin

el ugso de telas o ldminas.

Ll objeto de la prssente patente es pues suministrar
un procsedimiento de moldear resina lIguida termoendurecens—
te bajo calor y presién, en un molde miltiple para la ob-
tencién de articulos uales como botones y similares que
pueden o no contener meterial de relleno anacarado confor—
mados segin las formas del molde.

Para que queden perfectamente de manifisegto las ca-
racteristicas del procedimiento objeto de la patente se
explica a continuacidn una ejecucidn con referencia al ad-
Jjunto dibujo, en sl cual:

- la figura 1 eg una seccidn vertical a traves de un
aparato de moldear para efectuvar el procedimiento, estan-
do las pertes representades en la condicidn de apertura
0 carga del molde;

~ la figura 2 es una vista similar a la figura 1, en la
condicidn de cierre del moldej

- la figura 3 es una vista en seccidn & mayor escala
de la cavidad de un molde en la ocondicidén del molde cerra-
dos

~ la figura 4 es una vista en perspeciiva de un ariicuw
10 moldeado manufacturado por el procedimiento de la paten-
te.

De acuerdo con el procedimiento que se patenta, estd
esquend ticamente ilugirado en las figuras 1 y 2, un apara-

to para moldear 20 que comprende un molde guperior o plato
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matriz 21 y una platina inferior o plata matriz 22. Lag par-
tes 21, 22 del molde son movibles una hacia la otra, enteno
didndose que tal movimiento puede ser realizade moviendo ha-
cia arriba la parte 22 del molde o moviendo hacia abajo la
parte 21 del mismo, lLa parte superior 21 del molde represen—
tado estd provista de un borde periférico o marco 23 que es
presionado eldsticamente, como por una serie de resortes 24
colocados periféricamente, de manera tal que la cara prine-
cipal 25 del marco 23 se extiende mds alld o debajo del
plano de la superficie o drea 26 del molde superior 21,

Se comprenderd que unas espigas directrices (no mos-
tradas) conecten el marco 23 a la parte 21 del molde, para
pormitir un movimiento de desviacién axial del marco y par—
te superior del molde.

Sobre la parte inferior del molde o platina 22, hay de
preferencia dispuesto un elemento 30 compresible o compac~
title que puede comprender cartén o un material similar.

La capa de cartdén o capas 30 no son esenciales para la opew-
racién del procedimiento pero se ha comprobado que en cier—
t0s casgos con ellas ge obtienen mejores resultados, y tam-
bién previenen una curacién prematura de la resina por su-—
ministrar una barrera aislante entre la parte inferior del
molde calentada y la resina posteriormente cargada en la
migma.

Se comprenderd que una capa de cartén puede similarmen—
te emplearse cuando el molde o plato matriz comprende ca-
vidades de moderada extensidn, por ejemplo una extensién
que no puede ocasionar la rotura del carién.

Cuando se emplea una capa de cartén, una plancha 31
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gue tiens su cara 32 superior cubierta con un agente separa-
dor de la resina es colocada entre el cartén y la seccién

2l del molde superior. Teles agentes separadores son muy
conocidos, y en lugar des la plancha as posible emplear uh
lubricante pulverizadce tal como aceite de silicona, aplioca-
do directamente al cartén o, sino se use cartbn, entonces
directamentie a la seccidn 22 del molde inferior, La mezcla
de resina & moldear es depositades en la plancha 31,

Como un ejemplo de mezcla de rsgsina que puede produ=
clr un producto que terminado tenga una apariencia anaca-
rads, citamos la de la férmula siguiente (en partes por
peso), comprendiéndose que la misms no forma parte del proe

cedimiento a¥n cuando se emplee en el mismo,

Partes
Lamicac 4120 - resina poliester produci-
da por American Cynamid €2 95
Paraplex P 13 - resina poliester flexible
producida por Rohn & Hass >
sencia de -~ egencia de perla gintdtica
Perla gre comprende laminillag de

carbonato bdsico de plomo en
una conveniente dispersidn,
negociable bajo la marca
"Z2,P.Gs Nacromer" de la Mearl
Gorp. 2-1/2
Luperco A.%.C Catalizador gue comprende
50 por cien de Berdxido
de benzoilo y 50 por cien
de fogfato de tricresilo-
flallace & Tiernan, Ince
Lucidol Divisidn 2
Para un efecto anacarado Spiimo, 1la meszcla indicaw-
da 0 & lo menos los compenentes resinosog, es, antes de
ser moldeada incrementada en viscogidad por prepolimeriza~

cién de la misma.
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Se comprenderd gue la citada formula es representativa
solamente, de una gran variedad de resinas lfquidas termoen~
durecentes apropiadas para usar en el procedimisnto de que
ge trate. Similarmente, audn cuando una mezcla conteniendo
material de relleno anaparado ha sido dada como ejemplo, se
comprende gque pueden emplearse igualmente mezclasg claras,
coloreadas o bien otras, con 0 sin relleno anacarado. Tame
bidn, cuando la orientacidn de un pigmento o relleno no se
desea, la prepulimerizacién de la mezcla no es necesario in=-
teniarla,

fn la prdetica del procedimiento, puede ser conveniente
cargar la mezcla de resina 33 en la plancha 31 fuera del mole
de, y para tal propbsito la plancha puede esgtar conveniente-
mente soportada en la capa de cartdn 30 cuando actda como un
oontfafuerte. Lncima del compuesto, es decir del ocartdén y
la plancha, cubriendo la resina, estd dispuesta una pellcu—
la 34 dilatalle, cuya naturaleza dependerd de la dimengidn
0 profundidad de las cavidades. Para clertas aplicaciones,
por ejemplo cusndo la profundidad no es demasiado grande,
puade usarse una pelicula de oglofanao Cuando se debe tra-
ba jar con cavidades de mayor profundidad ea evidente que
una pelfcula algo mds dilateble, tal como una pelfcule de
alcohol de polivinilo deben emplearse. kl grueso de la pe—
lfcula o elemento 34 empleado no es oritico, siendo preferi-
ble usar una pelicula de tal grueso que sea capaz de dila-
targe para acomodarse a la forme de la cavidad sin romperse.

Sobre el elemento 34 es colocada una tela o ldmina 35
de material poroso, tgl como papel de geda. Pueden ser em-—

pleados una amplia variedad de tipoe de papel con buen éxi-
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papel particular del factor coste y de la naturaleza del
articulo a moldear. Asi pues pueden ser satisfactorios el
papel crepé, papel ordinario de escribir, papel de empa-
gquetar, entre otros. Por otra parte, papeles no porogos, ta=
leg como papel impregnado de cera o fesina, han sido pro=-
bados y dejados materialmente para mejorar los resuliados
obtenibles sin el uso de papel.

En la prdctica normal, un papel delgado del order :de
cerca 001l a cerca 003 pulgadas es preferible no obgtan-
o, como ge indicd, estos gruesos no son criticos. 4l papel
orepé de un grueso de 010 pulgmdas y hasta mayor ha sido

satlsfactoriamente empleado, no obgtante le naturaleza de

- oste material es tal que una parte reticulada es trangferi-

da desde el papel a porciones de los articulos moldeados.

Debe ser observado gque el agregado que eg sometido &
moldeo, es decir el cartdén, el forro, la resina, la pelicu~
la dilatalle y la tela porosa, pueden estar, & de preferen-
cia lo estdn, formades fuera del molde y después ajustadas
en éste como una unidad. Alternativamente, pueden colocar-
g9 entre los elementos del molde subcombinaciones, o0 sea,
forro, resina, pelfcula y tela porosa, para proceder des-
pués a unirlas fuera del drea del molde,

4] moldeo actual se efectia haclendo que las partes
de molde 21, 22 ge muevan una hacia la otra. Segun las par-
tog del molde se aproximan, ol borde inferior 25 del marw
co 23, presionado eldsticamente, presiond una porcidn perifé-
rica de la capa porosa 35, la pelfcula 34 y plancha 31 con-

tra una porcidn del elemento de cartdn adyacente a la perim
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feria del mismo. La presidén en la capa porosa no se requie-
re y no tiense importancia para él desarrollo de la opera-
cibén de moldeo. Se comprenderd fdcilmente que con el movie
miento continuado de lag parteg del molde una hacia la otra,
ocurre un movimiento relativo enire el marco 23 presionado
eldsticamente y 1la parte de molde superior 2L, Segin las
pertes del molde se aproxima al final o posicién de cie~
rre mogtrada en la figura 2, la resina penetra en lag cavi-
dades 40 de la parte de molde superior 21,

Hl movimiento de la resina de la manera mencionada
cauga una deformacidn concomitante de la pelfcula 34 de
la cual finalmente resulta por la misma dispuesta de for—
na que asume el contorno de las cavidades. Wormalmente,
alguna posicidén intermedia qurante el cierre del molde, la
tela o ldmina 35 se rompe en varios puntos generalmente en
correspondencia con alguna parte del 4rea del fondo de ca—
da cavidad 40,

En la posicién de completamente cerrado del molde, la
regina en las cavidades es sometida a calentamiento y pre-
gién durante un periode suficiente para obtener una curas
cidn,

Operando con la férmula antes especificada, se puede
emplear una temperatura de 121 a 171 grados centigrados du—
rante cerca gesenta segundog bajo una presgidn de cerca 70,
31 kilogramos por centimetro cuadrado, dependiendo la regu-
lacién exacta de operacidén del tamafio de los articulos a
moldear y de la férmula de la resina.

Cuando se emplea un elemento de caritdn, como se mues-

tra con 30 en el aparato ilustrado, wna pequefia parte del
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volumen de cada una de las cavidades puede ser ocupada
por incrementoa del cartdn.

Como se vé mejor en la figura 3, la penetracién del
cartén en el volumen de las cavidades causa una ligera
concavidad en la superficie del eriioulo moldeado 50, en
eate caso un rabo de botdn. Lal ligera concavidad no es
normalmente objecionable, particularmente cuando la superw
ficie del articulo, antes de usar, debe ger irabajade, La
presidn adicional experimentada en cada cavidad cowmo reaul-
tado del uso del cartdn ha gido determinada para que a4
como resultado en la produccién unos articulos moldeados
superiores.

Degpudg de completado el ciclo de moldeo, las par—
tes de molde 21, 22 son abieritds y la hoja dilatable y
plancha, con los articulos moldeados encapsulados entre
eatas partes, son apartadas de la prensa. Los articulos
que en el caso ilugtrado son colas de botdén, son enton-
cos geparados de estas hojas por cualquier medio conve-
nisnte. Bn la prdetica ha sido determinado que el calor
¥ la presidn del moldeado causa una fuidn parcial de la
capa porosa & la pelfcula dilatable y, asi, la separacién
de la pelfcula sirve tambidn-para quitar toda porcidn de
la capa porosa, para prevenir gque el molde se ensucie,

Se comprenderd gue el pres:nte procedimiento no ge
limita al uso de papel como capa poroga. Antes bien, ciere
tos efectos beneficiosog del mismo se logran a travéds del
ugo de tejidos o hilazas, por ejemplo,

Los productos moldeados gque resultan de la prdetica

del procedimiento conforman con un elevado grado de pre~
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cisibn los contornos de la cavidad del molde. &l rabo de
botén 50, figura 4, por ejemplo, muestra la forma de una
esquina o bords A y una linea de separacién en B donde el
borde lateral del botdn se une a la superficie posterior.
la esplga C estd completamente formeda y primorosamente unie-
de a la guperficie posterlor del botdén gin trazag de abige-
ladas o redondeadas uniones que son caracter{sticas de los
articulos moldeados cuando no se omplea una capa pPOrosa.

Se ha comprobado que los articulos moldeades bajo condiocio=
nes idéntilocas a eglas descritas, con la excepcidén de que

la capa porosa es omitida, no muestren la exacititud de con-
formaoidn del molde que es caracteristica del procedimiento.
Azl log bordes A y B pueden ger redondeédos ¥y la egpiga ©
puede ser relativamente impredisa.

Normalmente, la caps porosa elegida debe sger muy del—
gada pussio gue, despuds de reventar, porciones de la mig-
ma ge interpondrdn en posiciones casusles entre la cavidad
v la pelfoula dilatable (véase figura 3). No obgtante, los
cortos microscdpicos gue pueden sew permitidos en el arti-
culo moldeado gon de egcasas consecuencias en comparacidn
con la gran mejora en la precigién con que el artfoulo se
conforma a lag dimenglones de la cavidad del molde.

La teorfa es que la gran mejora de reproduccidn, en

log artfculos moldeados, de las conformaciones del molde

_regulta de la habilidad de la capa porose para conducir

f aire entrampado fuera de cada uwna de las cavidades del
molde.

Egtd comprobado que las partes redondeadas o porciones
caracteristicas de ciertos articulos moldeados por los pro-

cedimientos hasta ahora conocidos, resultan del entrampa-
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miento de cantidades pequeflas de aire en cada una de las
cavidades del molde. Ustd también comprobado que la capa
porosa actia como un condueto, permitiendo el escape o
distribucidn de dicho aire entrampado de lesg cavidades.
As{, segin la pelfcula dilatable entre en la cavidad ba-
jo la presién de la resina, la parte porosa o porcidn
tiene la funcidén de prevenir el cierre hermético de ca-
da una de las cevidades hasta que el aire ha gido forza-
do fuera de las mismag a travéds de la misma capa porosa.

Se ha determinado también que los resultados benefi-
ciogos del procedimiento pueden ser sjecutades sin el em-
pleo de una ldmina o tela continus como la ocapa POTOSA P
ro, quizde, tales resultados son obtenidos de forma susitan-
cialmente perfecta si una parte de capa porosa estd en re=-
glgtro con alguna parte de una cavidad. As{ tiras de papel
parecidas al confetti fueron esparcidas en la pelfcula 4i~
latable, cubriendo una carga de regina y la carga fud mole
deada. Bsop articulos moldeados en una cavidad donde %0do
0 una porcidén de un trozo de papel se halla pera registrar
con una porcidn de la cavidad se conforman exactamente a
la configuracibn del molde. En otras palabras, los articu-
log moldeados en cavidades donde no ge registra parte de la
tira parecida a confetti con la cavidad asumen conformacio-
nes redondeadas, perticulsmmente en las partes de esquina
agudas de las cavidades.

De lo precedente se notard que los términos "telal
Mdmina", “capa" y "oapa porosa' como aplicados a la capa
porosa ajustada no deben tomarse en un sentido limitado gi-

né en un amplio gignificado incluyendo los "cubrimientos
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discontinuos.
El procedimiento que incluye las telas porosas, ld-

minas o capas tiene otras veniajas en comparacién con las

operaciones de moldeado de resina lfquida hasta el pre~

gente conocidas. bn clertas prdcticas conocidas de mol-
deo es necesario volver a abrir el molde después del cie-
rre inicial pero antes del final de la curacidn y enton=—
ces volver a cerrarlo para asegurar una relativamente co-
rrecta conformacidn del articulo a la cavidad del molde.
Una operacidn tal requiere un ciclo de moldeo largo, dis—
minuyendo agi la produccién de cualquier prensa. Tambidn,
la atencidén constante Gel operador se reguiere debido

2 log dolles pagos de apertura y cierre. Ademds, para per—
nitir la apertura y cierrve del molde ge debe emplear una
ba ja temperatura en sl moldeo para prevenir una prematura
curacién del articulo moldeado. Asi debido a tal baja
temperatura, el tlempo de moldeo aumenta, lo cual es un
factor que eleva el coste.

In el procedimiento de la presente patente, el molde,
una vez cerrado, no se vuelve a abrir hagta que los arti-
culos estdn completamente formados, siendo susceptilble
practicar las operaciones & temperaturas relativamente
elevadas y sl dando lugar a ciclos de moldeo cortos.

las propiedadss misglantes de la capa porose son un
factor an en la prevencidn de una curacién prematura del
material (por eljjemplo durante el cierre del molde), y por
esta razdn pueden emplearse temperaturas elevadas y ciclos
cortos, dando por resuliado facilidades y un resultado mds

econdmico,
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Cuando un botén anacarado ha de ser producido la
composicidn de resina debe ser altamente viscosa, para
agegurar la orientacidn del materizl de rellenc anacara-
do., o obstante, cuando la orientacidén no es un factor, es
posible moldear con menos viscosidad,., El procedimiento que
nog ocupa tambidn crea un porcentaje menor de exclusiones
debidas & formacidn impropia o a la presencia de burbujas
que cualqguier otro procedimiento conocido hasta el presen=
te, Finalmente las operaciones de acebado son, ademds,

grandemente sgimplificadas, ya que el articulo al ser mol-

deado fusrtemenie asume cualquier forma deseada.

Una ventaja adicional del procedimisnto descrito es
la facultad para moldear articulos formados completamente,
usando una.cantldad de resina que solamente excede ligera-
mente, o0 en algunos casos es lgual, al volumen requerido
para rellenar las cavidades del molde. En los procedi-
mientos hagta ahors conocidos, para asegurar la relativa-
mente exacta conformacidén de los ariiculos al moldey; ha gim
do necesario emplear un considerahle éxceso de resina,

Tal requerimiento procede de las excegivamente grandes
prewiones necesarias para forzar la resina y membrana di~
latable en relacidn de aproximacibn con el forro de las
cavidades, debido, de acuerdo con nuestra teorfa, al aire
entrampado entre la plancha y las cavidades., Para desarro-
llar las presiones necesarias, un consideralble exceso de
regina era colocada entre las paries del molde, siendo

las presiones regueridas desarrolladas durante el esiruja-
miento de la regina en exceso hacia el exterior mds alld

de log confines de los medios empleados para impedir la
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rigraocidn de la misma, por ejemplc un marco a presidn
eldstica o paredes retenedorag,

Como la tela porosa o capa del presente procedimienw—
to permite perfectamente que el relleno de las cavidades
se haga 8 presiones mfa bajas que en log procedimientos
anteriores, de preferencia giendo necesario emplear gola-
mente un ligero exceso de resina, hace que el procedimien—
to sea Mg prdotico y econlmico. Caloulando la cantidad
de resina para rellenar las cavidades del molde, la expanw
clén térmica de la resina puede ser tomada en ouenta.

Adn cusndo se ha 4ado un ejemplo de una resina po-
liester lfquida termoendurecente, se comprenderd que la
utilidad del procedimiento no queda restringide al eme
pleo de tal composicidén, ya que pueden ser empleadas otras
compogiciones lf{quidas y semilfquidas, tales como epdxidos
aorflicos termoendurecentes, fenélicos liquidos y simile=

roge
NOoOTA

Por la patente de invencidn & que se refiere la
progente memoria descriptiva se RWIVINDICA la propiedsd y
la explotacidén exclusiva de:

l.~ Un procedimiento de moldeo por compresidén de
articulos de material resinoso endurecille por el calor,
en un molde compuesto de una primera y una segunde partes
horizonteles movibles una hacia la ofra de las cusles la
primera tiene una o varieg cavidades, caracterizado por el

hecho de que comprende los pasos de disponer una ldmina
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porosa entre dichas partes del molde; disponsr una pelicu~
la dilatable entwre dicha ldmina y dicha segunda parte del
melde; disponer una cantidad de resina termoendurecente lf-
quida entfre dicha pelfcula y dicha segunda parte del mol-
dej mover dichas partes del molde una hacia la otra en po-
sicidn de cierre mientras se impide 12 migracidn de la reo=
gina del drea de entre diches paries del molde; y calenta-
miento de la resina en el molde cerrado,

2o~ Un procedimiento, t2l como el especificado en 1,
caracterizado por el hecho de que deaspuds del paso de dige
poner una pelicule dilatable y antes de la introduceidn de
la resina en el molde; se interponen medios de separacidn
de la regina entre dicha pelfcula y la segunda parte del
molde introduciendo lusgo la resina entre dichas pelicula
y dichos mediog de separacién.

3e= Un procedimiento, t2l como el especificado en
1l y 2y caracterizado por el hecho de que enire los medios
de separacidén de la regina y la segunda parte del molde we
interpone una capa 2islante compresgible,

4o~ "Un procedimiento de moldeo por comprsgibén de
articulog de materisl resinoso endurecilie por el caw~
loxrt,

~ Qonsta la presente memoria descriptiva de dieciseis

hojas foliadas, escritas por una sola cara,

Barcelona, & de Febrero de 1965,

P. po de: HIMSU COMPARY,
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