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para solicitar
PATENTE DE INVENCTION
e n
ESPANA
por VEINTE afios
a nombre de VAESSEN~SCI—IOEI‘.'LAKER.HOI:ZDING N.V., entidad holen-
desa, establecida en Sing;elVS, Deventer, Holanda, por:

WPROCEDIMIENTO PARA FABRICAR UN PROIUCTO DE PIASTICOM

Ia presente invencibn se refiere a un producto sinte-
rizodo de capa doble, con-sis’ben‘be en una capa de polipropi-
leno y una cepa de polietileno. En la capa de polipropile-
no se incluyen también copolimeros de propileno/eiileno
que contienen hasta aproximadamente 7% de unidodes de eti-
leno.

Se conoce la produccidn de productos sinterizados
cergando polvo de material termoplistico en un molde methli-
co cue tiene buena conductividad termica, calentendo el mol-

de desde el exterior mientras esth en reposo o girando o
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sometido & vibrecibn, para formar el articulo reduerido
que tenga por sintérizaoibn el espesor requerido, Tundir
en la unidn de las resinas, enfriar el producto para dejar
que solidiiique, y separar después del molde el producto
sinterizado. ‘

EL polvo de resina termopléstica que se usa normal-
mente para dicho método de sinterizacibn de polvo es el
polvo de polietileﬁo. las razones son cue se puede dar la
forma por sinterizacidn al polvo de polietileno, ids faeil-
nente que a otros pol%cs de resina, ya que la diferencié
de temperatura entre el punto de fusidn y la temperatura
de descomposicibn. del polietileno es mayor que en la mayo-
ria de las dembs resinas. Ademfs, el producto sinterizado
hécho con polvé de polietileno-tiene buena estabilidad di-
mensional durante el periodo de enfriamiento después de la
sinterizacidn, debido al-pequeﬁo grado de cristaliﬁidad.
Ademés, el ﬁro&ucto-sinterizado de polvo de polietileno
tiené alta resistencia al impacto.

Sin embargo, el producto de sinterizacibn de polvo
de polietileno muestra defectos tales como pocé rigidez,
baja resistencia al calor y mala dureza superficial, lo
gque tiene facilmente como resulitado la produccidn de rayas,
aradazos y-oiraa'irregularidades superficiales debidas a
la ﬁaturaleza de la resina.

El polipropileno es superior al polietileno en va-
rias propiedades fisicas. En particuler, es rigido, tiene
gran resistencia ai.calor‘y gran dureza superficial, en com
paracibn con el polietileno. _

Sin embargo, la sinterizacidon de polwo de polipropi-
leno como tal da un. producto gue eé muy fregil, debido al
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crecimiento de los cristales durante el periodo de enfris-
niento después de la sinterizacibn, ya que el polipropile-
no cristalizé mhs facilmente y, por tanto, posee alto gro-
do de cristalinidad, tal como de 80 a 90%. Con un enfria—
mientb rhpido, para evitar la fomacibn de cristales gron-
des, se impide el crecimiento uniforme de los crigtales, y
por tanto se hace conslderable la distorsibm de los criste-
leg,. y el producto sinterizado se deforma y eg inferior en
estabilidad dimensional.

El polietileno y el polipropileno no se mezclan y
no se adhieren feacilmente entre éi.,Por tanto, eafin cuendo
se adhieran entre si por fusidbn los productos de ambss re-
sinas, se separan uno del utrb, y es aificil obtencr un
producto de capa doble completamente integrada. Este fenb-
meno ya es conocido, Es también bién sabido que es muy di-
fieil producir un productd de capa‘doble'por un procedimien-
to de inyeccibn o soplado.

Un objeto de la presente invencidn esproporecionar un
pro¢ucto sinterizado de capa doble, por una combinscibn de
polietileno y polipropileno, o de polietileno y un copoli-
mero de etileno/propileno, de forma cue se hoga el me jor
ueo posible de lass caracteristicas de ambas resines, vy cue
se supriman sug defectos, Oftro objeto es proporcionar un
procedimiento pare oroducir tal producto sinterizedo de co~
pe goble. Otros objetos serfn evidentes por lo descripcibn
siguiente.

Pora congeguir los objetos antes meneionrdos, 1o preo-
sente - invencibn proporeions un procedimiento pore nroducir
un producto sinterizado de ceps doble, consistente en poli-
propileno v polietilené &/o de un copolimero de etileno/nro-
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pileno y polietileno, gue comprende en la primera operacidn
carger en un molde conductor del calor polvo o grénulos de
polietileno o de un polimero de polipropileno seleccionndo
del grupo que consta de-poliprOPilcno vy copolimeros deeceti~
leno/propileno, en la segunda operacibm, celentar el molde
de monera que se fome una capa sinterizada ¢ue constituye
la cepa exterior del producto final al wue se da forma, en
la tercera operaciOn suavizar le superficie interior de ls
capa sinterizada, si es necesario, después de retirer el ex—
ceso de polvo, en la cuarta operacidn cargar en el molde

una aueva cantidad de polvo o grénulos de polietileno o un
polimero de polipropileno seleccionado del grupo cue cons—
ta de polipropileno y un copolimero de etileno/propileno
distinto del materiel cargado en la primers operacidbn, en
la quinta operacidn, calentar el molde de menera cue se for-
me uua capa sintefizada de la resina cargada en leo cuarta
operacibn, en la sexta operacidbn enfrisr el molde al tiem—
po gue se controla la velocidad de enfriamiento, con el fin
de hacer uniforme el crecimiento de los cristales de poli-
propileno o copolimero de etileno/propileno, y en la sehti-
ma operacidon separar del molde el producto sinterizmado, to-
tal 0 parcialmente enfriado.

Seglm la presente invencibn, el producto sinterizado
de capa dofle se produce, sin nihgﬁn adhesivo, usando el
crecimiento controlado de log crisfales y la contraccidn
térmica de cada una de las resinas interior v exterior, cn
el momento del enfriamiento, después de la operacidn de sin-
terizacion., . |

Al efectuar la presente invencibn, la caps de polie-
tileno pusde ser la capé tanto interiof como exterior, aun-~

-4




10

15

20

25

30

cue hay algunas diferencias el los procedimientos para ob-
tener los productos finales. Para producir un producto sin-
terizado de capa doble cuya capa exterior sea polipropile-
no o un copolimero de etileno/propileno, y cuya cana interiox
sea polietileﬁo, se cargan en un.molde conductor del calor
ghanulos de polipropileno o copdimero de etileno/propileno
y‘se calienta desde el exterior él molde a una temperatura
comprendida entre 250 y 40000, durante un periodo fijo de
tiempo, de manera cue se forma en el molde una capa sinte-
rizada, semifundida o fundida, que tiene una superficie in-~
terior lisa y el espesor necesario de polipropileno o co-
polimero de etileno/propileno. En este caso, si se carga
después el polietileno en el molde y se sinteriza mientrzs
esth todavia fspera y considerablemente desigual la super-
ficie interior de la capa de polipropileno o copolimero de
etileno/propileno, la adherencia mutua de ambasg caﬁas es
pequeda, y las capas se separan facilmente una.de otra,

Como es evidente por la deseripcibn anterior, una de las
condiciones esenciales del procedimiento de la presente in-
veneibn es alisar el interior de la capa exterior. Desnubs
de alisar el interior de la capa de polipropileno o de copo-
l4mero de etileno/propileno, sge carga en el molde polvo de
polietileno y se calienta el molde a una temperatura compren-
dida entre 250 y 400°C, durante un periodo de tiempo fijado
paera formar una capa sinterizada, semifundida 0 fundida de
polietileno, del espesor requerido. Si es necesario, el mol-
de se calienta a una temperatura algo mayor, por ejemplo de
5 a 10°¢ nayor; para alisar la superficie libre de la cava
de polietileno. Degpués se deja reposar a temperatura opro-
xime damente ambiente,~para que se enfrie lentomente,
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Una de las condiciones esenciales del procedimien-~

t0 de la presente inveneidn, en el caso de que la capa ex—
terior sea de poliproPileﬁo o de copolimero de etileno/pro-
pileno, es disminuir la velocidad de enfriamiento, de mane-
Tra. gue se obtenga wun crecimlento unifoime de los crista-
les de polipropileno o de copolimero de etileno/propileno
al tiempo que se mantiene la superior estabilidad dimensio-
nal y se evita la deformacibn del producto sinterizado.

Para producir un producto sinterizado de capa doble
cuye capa interior sea de polipropileno o copolimero de eti~
leno/propileno, y cuya capa exterior sea de polietilend, se
carga polvo de polietileno en un molde conductor del calor
¥ que se calienta a una temperatura comprendida entre apro-
ximadsmente 250 y 400°C, para former una capa semifundida
o fundida que tiene una superficie interior lisa, con el es~
pesor requerido de polietileno. Después se introduce polvo
de polipropileno en el molde y se calienta el molde a una
tempexmura comprendida entre 250 y 40000, oara formey una
capa. semifundida de polipropilemo, con el espesor deseado.
Después se alisa por calentamiento la superficie interior
de la capa de polipropileno., Finalmente se enfria répide-
mente la superficie exterior del molde, pers solidificar
la resina. '

En la descripcibn anterior, el término "enfriar rh-i-
damente" significa que_la temneratura dél molde se hace -
descender en menos de 3 min desde la temperatura del punto
de fugibn de la resina heste uns temperatura menor cue la
tempera%ura ambiente; El “enfriamiento rApido" es posible
en el caso de que la caps exterior sea de polietileno. Bzto
se debe a que, ailh cuando se enfrie con relative rapidez la
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czpa de polietileno cue forma la cana éxterior, el polipro-
pileno o copolimero de etileno/propileno que forue la cane
interior se enfria uniformemente por transmisibn de color

a traves de la capa de polietileno, de maneraz cue ze hoce
unifom.le el erecimiento de los cristales de polipnropileno

o copolimero de etileno/prOPileno, y se obtiene el nroduc-
o sintérizado de capa doble muy adherente.

El polietileno, polipropilenc y copolimero de etile-
no/propileno ¢ue se usan en la presente invencidn pu.cen
contener estabilizontes, egentes colorantes, cerge y/o
otros aditivos. En el polietileno empleado en la presente
invencibn, se incluye el polietileno de alta densidad, poli-
etileno de media dengsidad y polietileno de baja censided,
debido a su pequefio grado de cristalizacibn. El polipropi-
leno y copolimero de etileno/propileno empleados en la pre-
sente invencidn son resinas tales como las cue se pueden
obtener por una reaccidn de polimerizacidn uscndo un ceta-
lizador de coord.inaciE)ﬁ tal como el llamado catolizador ti-
po Ziegler-Natia.

Bl copolimero de etileno/propileno empleado en lo
presente invencif)n puede ser un copolimero tal cue contengs
de 1 a aproximadamente 7% de unidades de etileno.

El producto sinterizado de capa doble de la presen-
te invencibn, prevarado usando el copolimero de etileno/nro-
pileno, tiene une resistencia al impacto algo meyor, pero
une rigidez algo menor que el producto hecho con poliproni-
leno. En zeneral, sus propiedadas fisicas son supcriores a
lag del producto hecho usendo polipropileno, debido 2 e el
copolimero ge etileno/propileno tiene mendr grado de oris—

talizacibn.
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El polvo o grénulos de resina empleados en la pre-
gente invencibn pueden ser de aproximademente 595 a apro-
ximadamente 149 micras (polvo), o de aproximadamente 2000
a aproximadamente 595 micras (g ranulos) E1l polipropileno
se emplea preferiblemente en forma de grébnulos, ye cue cl
polvo de polipropileno se oxida mas facilmente en aive.

El molde conductor del calor empleado en la prescnte
invencidn. incluye depbsitos, recipientes cerrados, recipiens
tes abiértos, recipientes quimicos y similaves, del tipo
grande. El volumen del molde.puede variar desde unos pocos
1litros hasta 200 o incluso 2000 litros o mhs. Aungue se
pueden ohtener voltmenes grandes con mucha mayor facilidad
que en otros sisteﬁas de moldeo, tembién se pueden usar mol-
des tan pequefios como los empleados en moldeo por soplado.
El molde usadé en la presente invencidbn se puede hacer de
cobre, hiexrro o aluminiq, u otro material conductor del ca-
lor, en forma de chapa de pequefio espesor, tal como de spro-
ximadamente 1,8 para productos ée 200 litros. El molde se
puede calentar en un horno de calentamiento directo, horno
de circulacidn de; aire caliente, o medisnte una camisa de
aceite calieﬁte, El molde puede ser estético, monorrotatorio
o de rotacibn multlple. Salvo en el caso de la rota01on mﬁlr
tiple, se puede usar un exceso de polvo, y despues de un:
cierto periodo de calentamiento se puede retirar del molde

tal exceso de polvo, invirtiendolo, por succibn, o de otra

forms.

Una forma preferida de efectuar la presente invencidn
consiste en usar un molde que se somete a rotacibn, ya sea 
en una direccidn o alrededor de dos ejes pezpendiculares
entre si. En ei ltimo caso, se pueden efectuar rotaciones
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completas alrededor de ambos éjes, o une rotacibn completa
alrededor de un eje y ascenso y descenso, o movimiento de
balanceo, a lo largo del otro eje, preferiblemente horizon-
tal. Mientras que los dos primeros métodos requieren el uso
de wna estufa, el método de balanceo-es mucho mhs sencillo.
Por calentamiento lécal del molde rotatorio desde el exte-
rior, por ejempld, mediente una serie de llamas exteriores,
y balanceando el conjunto de quemzdores con el molde, de
manera cue se mantenga una distancia constante entre los
cuenadores y el molde rotatorio, se pueden hacer facilmen-
te productos moldeados muy grandes, tales como bidones de

5 m3, y mAs. Si se apagan las lleamas que calientan lo par—
te del foﬁdo v la tapa del bidbn, se¢ pueden hacer tuberins
y otros productos tubulares, aﬁiertos por los extremos.

Ia rotocibn se puede hacer sobre rodillos, tal como
ge presenta en la Tigura 1, en la cue un motor eléctrico
(¢ue no muestra) montado sobre el marco de balonceo 1 con
el sovorte 2, aceciona los rodillos 11 y 12, sobre los cue
descansge el molde 13. El molde que gira es calentado por
lag llemas 9 de gas ya sea desde arriba (como se muestra),

o desde abajo, y si se desea, desde los costedos 10 y 14.
Proferiblemente la excéntrica 3 con la varilla 4 dec cone-
xidn es accionada por un motor elbéeirico independicnte
(oue no se muestra). B1 molde se puede llenar nor lo cber-
tura8 (tuberia 7). Bl gas se introduce por 5, ¢ v 14.

Log moldes no circulorer wueden estar provistos de cnillos

rue se someten a rotacitn por comtacto con lom rodillos, los

cuales opueden ester accionados por un motor eléctrico.

Iz temweratura a cue se efectha el procedimicnto de
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entre 250 y 400°C. E1 intervalo preferido es de 280 a
320°%C para la sinterizacibn de polietileno, ¥ de‘280 a
350°¢ para la del polipropileno o copolimero de etileno/
propileno. A

Ia sinterizacion se puede efectuar en sproximeda-
mente 15 min, aungue buede variar segin el espesor recueri-
do para la capa sinterizada.

S8i la capa sinterizada se separe en atmdsfera de
nitrogeno, el tiempo de sinterizacidbn se puede auwmentor o
whs de 15 min. |

- Bl espesor del producto sinterizado de copa doble,
obtenido segﬁn el procedimiento de la presente invencibm,
es menor de éproximadamenﬁe.lo mm, pero, si la sinterize-
cidn se efectha en atmbsfera de nitrdgeno, se puede obte-
ner wn pro&ucfo de mAs de 10 mm de eépesor.

Los articulos'que tienen forma, hechos sezln la pre—
gente invencibn, pueden ser de cualouier clase, iﬁcluyendo
articulos hueéos tales como todo tipo de recipientes, bi-
dones, envases, tubos, tuberia, recipientes cuadrados o
rectangulares, abhieitos o ceiwados, nara realizar recubri-

nientos electriliticos u otros procedimientos en los que

.ge usan corrientes eléctricas, tales como procedimientos

de oxidacibn enbdica en liquidos acuosos, galvenizedo,
electrélisis, eiécérodiélisis, articulos para embalaje,
v otroé. .

Ia presente invencibn se aclarara mediante log si-
guientes ejemplos, sin embérgo, no se pretende limiter la

0 x4 .
invencion a los ejemplos.

Ejemplo 1" -
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Se cargb polvo de polietileno (indice de fusibn, T.T.
igual a 4, densidad igusl a 0,920) en un molde con forua de
cubo. El molde se situd en un Horno de calentamiecnto, al
tiempo que estaba some%iao a rotacibn en direccibn ﬁonoax'al.
Después de sinterizar el polvo de pélietileno al SOOOC duro -
te 4 min, se sacd el molde y se separd el exceso dc nolvo,
que no se habia éinterizado. Después se situd de nuevo el
molde en el horno y se calentd a 300°C duranfe 4 min, vpara
alisar la superficie interior.de la capa de polictileno.
TIras retirar el molde del horno de calentemiento, se car:d
polvo de polinropileno (I.F. 20,densidad 0,90) en el molde,
que después se calentd en el horno o 340°C durante 4 min;

Se retird el molde, se separe el polvo de polipropileno no
ginterizado, y se volvid a situar el molde en el horno y
se calentd a 320°C durahte 5 min, para alisar la superfi-
cile interiorVdel producto sinterizado.

Después se retirb el molde del horno y, estendo afn
en roiacibn, se le dejﬁla temperatura ambiente durante 3
min, para-que se enfriéra algo, tras lo cual se enfrid
rhpidamente el molde mediante pulvetrizacibn de ague f£ria
a.lQOC, desde el exterior. Una vez solidificado de esta
forma el producto sinterizado en el molde, se sacd el ar-
ticulo del molde. Se obtuvo un producto sinterizado de ca-~
pa doble, consistente en una capa exterior de polietileno
de 1,5 mm de espesor, y una capa interior de polipropile-

no de 1,6 mn de espesor.

Tjemplo 2
Se cargaron en un molde con forma de taza srinulos
de copolimero Ge etileno/propileno (841 micras, I.F. 3,
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contenido de etileno 3,06%), en la cantided en peso nece-

saria para hacer en el producto sinterizado la capa de co-
polimero de etileno/prépilenc. EL molde se calentd en el
horﬁo de calenteniento a 350°C durante 15 min, mientras se
sometla el molde a rotacion en direcciones bilaxiales,

In este periodo de tiempo, la superficie interior de
le capa sinterizada de copolimero de etileno/propileno que~
do lisa. Despues gse sacd el molde del horno y se cargd en
el molde el peso de polvo de polietileno necesario para ha-
cer la capa de polietileno del producto sinterizado. Imego
se volvid a situar el molde en el horno de calentamiento,
¥y 8e caléntb a 300°C durante: 12 min, al tiempo cue se some-
tia el.moldé a rotacidn en las direcciones biaxiales. Des-
pﬁés se sach el molde>del horno y se dejo reposar a tempera-
tura ambienfe, con lo que se obtuvo un producto sinterizado
de capa doble, consistente en copolimero de etileno/propile-
no como capa extberior, y polietilené como. capa interior. El

espesoxr total de pared ascendid a 6,2 mm.

Ejemplo 3

In un molde con forma de cubo se cargd una cantidad
en. exeeso, basada en la ca ntidad necesgaria bara hacer la
capa de polipropileno, de granulos de polipropileno (aprox.
780 micras). EL molde se situd en un horno de calentamiento
v se calent6 a 300°C durante 7 nin, al tiempo que se some-
tla el molde a roLac1on alrededor del eje. Despuen se sach
el molde, y se retird el exceso de grhnulos de polipropile-
no que no se habian sinterizado. Tuego se volvid a situar
el molde en el hérno, y se calentd a 300°C durante otros
10 min, para alisar la superfiéie.interior de la capa de po-

lipropileno. Se sacd el molde del horno y se cargbd en el moj~
- 12 -
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de una cantidad en exceso de polvo de polietilend. Des-

pués se calentd el molde en el horno a 300°C durente 5 min
fornendo asi uﬁa cana sinterizada de polietileno cn el in-
terior respécto a la capa sinterizada de polipropileno, Se
sacd el molde del horno, y se retird el exceso de nolvo de
polietileno cue no se habia sinteriﬁado. Se situd el molde
en el horno y ge calentd é 30000 durante otros & nmin morn
alisar la superficie interior de lo capa de polietileno.
Ahora se sacd el molde del horno y se enfrid lentenente,

de jondolo reposar a la temperatura ambiente. Después de en~
friar y solidificar el producto sinterizado, se sacd el nr-
tioulo del molde. El producto sinterizado de capa doble te~
nfia un espesor total de vared de 5 mm, y consistis en wno

-

capa de polipropileno en el exterior, y una cape ée Dolie-

&

tileno en el interior.

Ejemplo 4

Se carzd en un molde con fomea de cubo une centided
el eiIceso sobré la contided necesaria para hacer une crpo
de polietileno, de polvo de polietileno (I.P. 2, densidad
0,920), ¥ el molde se situd en un horno de celentemiento
v se celentd a 300% duranfe J-min, al tiempo (ue sc some-
tia ¢l molde a rotacibn en direccibn monoaxial. Liego se
5506 el molde, y se sépar6 el exceéo de polvo de pulietile—~
no,lque no se habia sinterizado. Después se volvibd a situer
el nolde en el horno y se ca lentd a 300°¢ Guronte 6 nin
pare alisar la superiicie interiof de la capa de polietile-
no. Se zacd el molde del horno y se cargd en el molde un exv—
ceso de grhnulos de copolimero de etilené/broyileno (.2,

8, contenido de etileno 2;38%), calentandose el molde en
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el horno a 30000 durante otros 7 min, con el fin de hacer
vne cape sinterizada de copolimero de etileno/propileno
en el interior respecto a la éapa de polietileno. Be sach
el molde del horno, y se separd un exceso de grhnulos de
copolimero de etileno/propileno, que no se hebisn sinteri-
zado, tras lo cusl se volvid s poner el molde én el horno
¥ se calentd a 300°¢ gurante 8 nin, para alisar la super-
ficie interior-de la cepa de copolimero de etileno/propile-
no. Después de este alisamiento se‘sac6 el molde del horno
y se dejé.reposar a temperatura ambiente duronte 5 min,
tras lo cual se. continud el enfrismiento pulverizendo des-
de el exterior agua a 40°C. Tras la solidificacibn del pro-
ducto sinterizado, se sacd del molde, obteniendose un. produc
to sinterizado de capa doﬁle, que tenia 5 mm de espesor de
pared y consistente en una capa de poiietileno en el exte-~
rior y una capa de copolimero de etileno/propileno en el

interior.

Ejemplo 5

Se hizo un molde de hoja methlica, en forma de bar--
co enmniatura, cue tenia una longi%ud de 75 cm. El molde
estaba provisto de anilios anulares en el exterior, lo que
hizo posible someter el molde a rotacidn cuando se situd
sobre rodillos accilonados, montados esfos {ltimos en unA
maxrco reetahgular que se podisa balancear hécia arriba y ha-

cia abajo, en un Angulo de eproximadamente 30° hacia atribe
y abajo de la horigonisl.

Se introdujeron en el molde 250 g de pélvo de poli-

etileno (densided 0,950, I.FP. 3), ezlentandose el molde por

una serie de quemadores de gae montados en posicidn fija
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sobre el marco de balanceo, Unog ensayos preliminsres ha-

bian monstrado cual era la mejor posicibn. de los cuemedo-
rés de gas, y el mejor suministro de gaé a log cuemadores.
Al cabo de 6 min, y de heherse alcanzado una temperatura
de la pared de aproximadamenté 300°¢, se elevd la fempera~
tura unos 10 a 15°C, para alisar rApidamente ia superficie
interior. Después se introdujo en el molde, por une aber-
tura lateral, uﬁa cantidad de 200 g de una mezcla Cde polvo
que contenia 90% de polipropileno, 5% de negro de humo y
5% de siliéato de magnesio como carga, mientras se contima-
ba el calentamiento, rotacibn y balanceo. Durante los 6 min
siguicntes se elevd graduslmente la temperatura = 340°C pa-
ra obtener une capa densa de polipropileno con superficie
interior lisa. Se cerraron los quemadores de gas, estando
alin sometido el molde a rotacidn y balanceo durente otros
3 min, tras lo cual se realizGlun enfriamiento répido por
pulverizacibn de agua fria. -

ELl pioducto final-consistib en dos capas, coneciodos
integralmente, de polietileno y péliprOpilenO, resvpectiva~
mente. Fué imposible separar las dos capas por desgarre.

Bspesor total de la pared, S mm.

Bjemplo 6

El producto sinterizado de capa doble producido se-
sin la presente invencidn se compard con un producto de sin-
terizacibn de cape ﬁnicé de polietiieno, y con un producto
de sinterizacidbn de capa finica de polipropilenc. En lo si-

guiente tabla se muestran algunas propiedades fisices impor-

tantes.
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Producto: capa doble + polietileno polipropileno
Método de enfrismiento rfpide lento lento lento
Resistencia a la trac

cibn kg/cm?2 T 191 248 130 330
Alargamiento, % 440 350 500 450
Rigidez al doblado 2450 2760 800 7000

Resistencia al impacto
Charpy 23,7 28,6 - 5,2

$Capa exterior de polietileno y capa interior de polipropi--

leno.

Esta solicitud que corresponde a la presentada en
Japbn el 10 de Diciembre de 1,964, con el n® 69736/1964 par—
cial, se acoge a los beneficios del artioculo 51 del vigente

Betatuto sobre Propiedad Industrial.
- N O 1 A -

Los puntos de invencién propia y nmueva que se pre—
sentan para que sean objeto de esia solicitud de Patente de
Invencibn en Espaﬁa, por VEINTE afios, son los siguientes:

1.~ Proéedimiento para fabricar un producto de plis-
tico que contiene al menos una capa de polimero, de polietile-
no, unido integralmente a una segunda capa de polimero, que
contiene de 93 a 100 % de unidades de propileno, caracterizado
porque se llena un molde hueco, de maferial conductor del ca~
lor, con una cierta cantidad de polvo o grénulos de un miem—
bro del grupo que consta de polietileno y un polimero que con-

tiene de 93 g 100 % de unidades de propileno, y se calienta de
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mgnera que dicho miembro se sinterize contra la pared inte-
rior del molde y se alise la superficie interior de la capa
sinterizada, tras lo cual, al tiempo que, si se desea 0 ne-
cesita, se reduce o detiene el flujo de caler al molde, se
introduce en el molde una cierta cantidad del segundo miem=
bro, y se continua o vuelve a iniciar el calentamiento de
dicho molde, de manera que se forme una segunds capa unida
integralmente a la primera, y, si se desea, se alise en la
superficie no integrada, tras 1o cual se dispone un periodo
de enfrigmiento natural o foréado, y se sacg del molde el
articulo que tiene forma.

2.- Procedimiento segin el punto 1, caracterizado
porgue se usa un exceso de la resina finamente dividida, y
aue después de haberse alcanzado el espesor deseado de la
primera capa, se separa del molde el exceso de resina, y,
andlogamente, después de haberse glcanzaldo el espesor deseg-
do de la segunda capa, se retirg del molde el exceso de la
otra resina.

3.- Procedimiento segin los puntos 1 y 2, caracte-
rizado porgue las resinas para moldeo contienen cargas, c@o-
rantes y/o estabilizadores.

4.~ Procedimiento segin los puntos 1, 2 y 3, carac-
terizado porque en el caso de que se usen como capa interior
del producto polimeros que contienen propileno, se aplica un
enfrigmiento forzado después de haberse formado el articulo
de doble capa.

5.~ Procedimiento segin los puntos 1, 2 y 3, carac—
terizado porgue, en el caso de que se usen como capa exterior
del producto, polimeros que contienen propileno, se gplica un

enfriagmiento gradual y lento, despuds de hgberse fornagdo el
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articulo de doble capa.

6.- Procedimiento segin los puntos 1, 2, 3 ¥ 4, cg-
racterizado porque pars formar articulos grandes, de 100 1j.
tros y mis, el molde se somete g un movimiento rotatorio gl-
rededor de un eje, y al mismo tiempo, a un movimiento de bg-
lanceo glrededor de un eje que, preferiblemente, forma un 4n
gulo recto con el eje de rotacidn.

7.~ Procedimiento segin el punto 6, caracterizado
porque el molde se calienta por el exterior y localmente Qu-
rente un movimiento rotatorio.

8.~ Procedimiento para fabricar un producto de plés~
tico,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece-
de, representado en los dibujos que se acompafien y con los

fines que se han especificado.

Esta Memorig consta de dieciocho hojas escritas a
3 i
+ Rt Bos,

niquina por una sola cara.

Madrid,
P. A.

Poc. had 1 8 —
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