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*  UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PIEZAS MOLDEADAS 

POR INYECCION *

El invento se ocupa de la  fabrioaci&a de piezas de 

p o liíte re fta la to  de etileno), moldeadas por inyeooián, es­

pecialmente re sisten tes a l  impaoto, la s  cuales a cauBa de 

esta propiedad son especialmente apropiadas para ser  em- 

5 pleadas en el sector tecnico.

Es conooido moldear, a p a rt ir  de la  masa fundida, 

p o liíte re fta la to  de etileno) utilizando el procedimiento 

de moldeo por inyeociáa. Sin embargo, piezas moldeadas 

por inyeooián a p a rtir  de este p o liester han encontrado 

lo  basta ahora solo pooo aooeso a la teonioa ya que mostra-
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tu n"

ban determinados defectos en la  estab ilid ad  dimensional 

y ana resisten cia  a l  impacto sa t is fa c to r ia , especialmen­

te despuós de una larga aooión de temperatura por enoima 

de aproximadamente ÍOOOC. Y& se propuso, para mejorar la  es- 

5 tabilidad  dimensional en caliente, u t i l iz a r  masas para mol­

deo por inyeoción que oontienen hasta 10% en peso de pro­

p ile  no o 4-metilpenteno muy polimerizados. Mediante esta 

medida se podía lograr en efecto que lo s cuerpos moldea­

dos mantuviesen prácticamente invariable su forma o aspeó­

lo  to incluso a temperaturas superiores a l  punto de tran si­

ción de segundo orden del p o lie ster , pero lo s  valores de 

la  re sisten cia  al impaoto de la s  piezas moldeadas por in­

yección a p a rt ir  del p o liíte re fta la to  de etileno) modifi­

cado de esta  manera, resultan  todavía más pequeños que lo s  

15 de lo s cuerpos moldeados a base del p o li- (te re fta la to  de 

etileno) sin  modificar. En un examen de la  oción de una 

adición de 5% de polipropileno sobre la  re sisten c ia  al 

impaoto de p iezas moldeadas por inyección a base de poli 

(te re fta la to  de etileno) oon diferentes grados de polime- 

8o rizaoíón, se encontraron despuós de la acción del oalor 

valores de impaoto olaramente disminuidos en la s  p iezas 

moldeadas a base de po liester modificado. Los datos de 

e s ta .se r ie  de ensayos están reunidos en la  Tabla 1.

La medioión de la  re siste n o ia  a l impaoto se veri- 

25 fico  utilizando la norma DHT 53.453 sobre barras peque­

ñas normalizadas, despuós que los cuerpos de ensayo hablan 

sido sometidos durante 60 minutos a una temperatura de 

1403C. La Tabla 1 siguiente contiene valores medios de ca­

da 30 mediciones.
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Tabla 1

Viscosidad relativa 
del material de po- 
l ie e te r

Resistencia a l  impacto en om
Kp/om2

Poli es ter sin  mo­
d ificar

P oliester modifl 
oado

1,53

1,57

1,65

1,80

34,2

58,7

98,0

197,0

32,7

51,3

84,0

151,0

lo

15

2o

25

Tal oomo se puede observar una adición según el pro­

cedimiento oonooido produoe una disminución de la  re sisten ­

cia  al impaoto de lo s  ouerpos moldeados, la  cual de forma 

totalmente evidente apareoe tanto mayor cuanto más a lto  se 

escoge e l n ivel, de resisten cia  a l  impacto del p o liester.

De forma enteramente sim ilar, una adición de polÍ-(4-m etil- 

penteno) produoe solo una mejora de l a  resisten cia  de for­

ma o estab ilidad  dimensional, y deja sin  mejorar la  re s is ­

tencia al impaoto. Por e llo , ya no se podía esperar que l a  

resisten cia  al impaoto de piezas moldeadas por inyecoión 

a base de p o li(te re fta la to  de etileno) pudiera ser eleva­

da por adición de una d e fin a  polímera a la  masa para mol­

deo por inyección.

Se ha encontrado ahora sorprendentemente que se  pue­

den obtener piezas moldeadas por inyección a base de po li 

(te re fta la to  de etileno) con re sisten c ia s el impaoto y re­

sisten c ia s a l  impacto oon entalladura esencialmente mejora­

das, de aouerdo con un procedimiento que se caracteriza por 

u tiliza rse  masas para moldeo por inyección que contienen 

de 0,5 a 50% en peso de poliotileno homogéneamente d is tr i-
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lo

15

2o

25

3ô

buido en el p o li(te re fta la to  de e tilen o ). La elección de es­

ta d e fin a  polímera oomo agentes de modificación para él 

p o li(te re fta la to  de etileno) oondnoe a p iezas moldeadas por 

inyecoión inesperadamente re sisten te s a l impaoto. Es posi­

ble sin  más t r ip lic a r  la  re s is te n c ia  al impaoto de la s  p ie­

zas lnyeotadas de p o lie ste r . Ereouentemente la  re sisten c ia  

a l impaoto de lo s  ouerpos moldeados alcanza valores tan a lto s, 

qu.e en u.n ensayo según la  norma DIN 53.483 ya citada, inclu­

so con se r ie s  de ensayo con gran námero de ouerpos para en­

sayo, todas la s  barras de ensayo permanecen sin  romperse.

Las piezas moldeadas por inyección fabricadas segán e l  in­

vento son sobresalientemente apropiadas para su empleo en 

el seotor teonioo. Pueden ser empleadas donde quiera que sea 

neoesaria una re sisten c ia  a l  impaoto y una resisten cia  a l 

impaoto con entalladura especialmente a l ta s ,  ta l cano por 

ejemplo en envolventes protectoras ¡ sometidas a grandes so­

lic itac io n es o en partes de maquinas que transmiten fuerza. 

Evidentemente, el procedimiento segán éL invento e s  también 

apropiado para la  fabricación de artícu lo s domésticos de a l­

ta  calidad. Tanbián, a causa de la  fuerte acción del agente 

de modificación sobre l a s  propiedades de impacto de la s  pie­

zas inyectadas, es posible sin  más tra ta r  p o li(te re fta la to  

de etileno) incluso con una viscosidad en solución r e la t i ­

vamente baja para obtener valiosos artícu los de consumo.

La adición segán el Invento proporciona además la  ventaja 

de que oon una adición dosifioada oreoiente se puede d is­

minuir l a  temperatura de inyeoeión y de esta  manera se pue­

de tra tar  de manera olaramente más ouidadosa a l a  masa para 

moldeo por inyeoeión.

La adición del po lietilen o  se  puede efectuar ya en
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lo

15

2o

25
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l a  fabricación del p o liíte re fta la to  de e tilen o ). Por ejem­

plo, l a  adición puede tener lugar al comienzo de la  poli- 

oondensaoión del te re fta la to  de d i-g lioo l para obtener el 

po liester muy polimarlzado. Algo más senoillo de rea lizar 

es un mezclado de ambos componentes del p o li(te re fta la to  

de etileno) en forma de granulado o de polvo. Conveniente­

mente se une esta operación de mezcla con medidas que d is­

minuyen el contenido en agua de lo s  polímeros. Se obtiene 

una distribución especialmente homogénea de ambos componen­

te s  entre s i  cuando se funde la  mezcla de granulados o pol­

vos con un extrusor, ouyas a lta s  fuerzas de cizallamiento 

aseguran un mezclado intenso del material Rindido. La masa 

fundida homogeneizada puede ser inyectada directamente o 

llevada de nuevo a la  forma de granulado. Si se e lige  e l 

di timo camino, se habla tambión de re-granula dón . En la  

fabricación y en el tratamiento de la s  masas para moldeo 

por lnyeoción a u tiliz a r  segdn éL invento, y especialmente 

cuando la  masa está  presente en estado fundido se debe te­

ner la  precaución de excluir la  entrada de humedad y de 

oxigeno.

La fabricación de lo s  cuerpos moldeados segdn el pro­

cedimiento de moldeo por inyección no precisa por lo  demás 

ninguna medida especial. Sin lim itación, pueden transcu­

r r ir  todas la s  etapas y variantes del procedimiento de mol­

deo por inyeooión ya conooidas. Tanto el polietileno como 

el p o liíte re fta la to  de etileno) pueden contener naturalmen­

te lo s  ad itivos usuales de mateado y estab ilizadores, por 

ejemplo estabilizadores frente al calor. Naturalmente, ta le s  

aditivos deberán estar presentes en lo s polímeros lo  más f i ­

namente distribuidos y con e l menor tamaño de partícu las po-
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sib le .

Una forma de realización  preferida del procedimiento 

segdn e l  invento, mediante la  cual se logran valores de re­

sisten cia  a l  impacto especialmente a lto s  con muy buena es- 

8 balidad dimensional de lo s  ouerpos moldeados, se caracte­

r iz a  porque se u tilizan  masas para moldeo por inyección que 

oontienen de 10 a 30% en peso de p o lie tilen o . Era sorpren­

dente el heoho de que l a s  buenas propiedades de impacto de 

lo s  ouerpos moldeados que ya se obtienen con adi oiones de 

lo  po lietilen o  por debajo de 10% pudieran crecer considerable­

mente de nuevo mediante cantidades de adioi ón superiores al 

10% en peso, y que tambión e sta s mayores cantidades de agen­

te de modificación pudieran ser introducidas en el p o lie ste r , 

sin  tendencia a fenómenos de separación en lo s  componentes 

15 y son medidas espeoiales, de manera tan homogénea, que fue­

se posible un inmejorable moldeo por inyección. Solo por en­

cima del margen de cantidades preferido para l a  adición de 

po lietilen o  pueden aparecer ocasionalmente d ificu ltad es en 

la  homogeneizaoión de la  masa para moldeo por inyeooión.

2o Sin embargo con d ispositivos de mezclado de aooión correspon­

dientemente intensa se pueden introducir satisfactoriam ente 

tambión cantidades de polietielno incluso superiores a 80% 

en peso.

Se encontró además que no solamente la  oorrespondien- 

25 te cantidad de adición del po lietilen o  propiamente dicho pro­

porciona la  medida de la  mejora en la  resisten cia  a l  impaoto 

de la s  p iezas moldeadas por inyección, sino que tambión hay 

que tener en cuenta el peso especifico  del po lietilen o  u t i­

lizado en cada caso. P olietilen os que difieren en esta  magni- 

3o tud influyen sobre la  resisten cia  al impáoto de la s  piezas
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moldeadas por Inyección de manera muy diferente. De manera 

especialmente favorable se comportan lo s  polímeros de po- 

lie tilen o  con una baja densidad.

Según una nueva realización  del invento se añaden se­

gún esto a la s  masas para moldeo por inyección polímeros de 

polietileno con un peso espeoifioo de 0,915-0,930.

Tal oomo dejan observar ya lo s  datos de la  Tabla 1, 

la  re sisten c ia  a l impacto después del tratamiento tenmloo 

incluso del p o li(te re fta la to  de etileno) sin  modifioar crece 

continuamente con un peso molecular medio creciente y aloan- 

za lo s valores más a lto s , para una viscosidad re la tiv a  del 

p o lie ster superior a 1 ,8 . Una nueva forma de realización  

del procedimiento de aouerdo con el invento aproveoha este 

fenómeno y se caracteriza por la  u tilización  de p o li(te re f-  

ta la to  de etileno) con una visoosidad re la tiv a  de 1,8 a 

2 , 1 .

La adición de polietileno prevista según e l invento 

mejora oasi siempre también la estab ilidad  dimensional del 

p o li(te re fta la to  de etileno) en la  medida en que lo s objetos 

inyectados a p a rtir  de este m aterial, junto con la  excelen­

te resisten cia  a l impacto muestran también una suficiente 

estabilidad  dimensiona. Sin embargo puede ser muy ventajoso 

en determinados oasos u tiliz a r  masas para moldeo por inyec­

ción quecontienen homogéneamente distribuidos en el po ll(te- 

re fta la to  de etileno), ademas del polietileno, adiclonal- 

mente 1 a 8% en peso de polipropileno o poll(4-metllpente- 

no). Según as oonocido, la  adición de estos polímeros ao- 

tua favorablemente sobre el comportamiento de la  e s ta b il i­

dad dimensional de la s  piezas inyectadas. Pueden estar ya 

contenidas en el po lie ster antes de la  adioión del p o lie ti-
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leño. Sin embargo también pueden ser añadidos dosificada- 

mente a l  p o li(te re fta la to  de etileno) como una mezcla ya 

existente con p o lietilen o . Sin embargo es posible tambión 

cualquier otro modo de adición. Una disminución de la  r e s is ­

tencia al impacto, ta l como puede producirla una adición 

de polipropileno o de poli(4-metilpenteno) a l p o li(te re f-  

ta lato  de etileno) sin  modificar, no se observó nunca en 

piezas moldeadas por inyeooión a base de p o li(te re fta la to  

de etileno) modificado con p o lietilen o , de forma que pare­

ce presentarse una determinada sinerg ia  de l a s  acciones 

de ambas adiciones.

La u tilizac ió n  de esta  forma de realizac ión  del pro­

cedimiento segán e l invento se aoonseja ouando se  deban fa- 

bioar piezas de moldeo.por inyeooión de p e r f ile s  muy soa­

sados.

Todos los valores indicados dentro del maroo del in­

vento para l a  viscosidad re la tiv a , tambián denominada fre ­

cuentemente visoosidad en solución, del p o li(te re fta la to  de 

etileno), fueron medidas a 25sc en soluciones a l 1% del po­

límero en m-oresol. La deteminación de la  visoosidad re la ­

tiva del po lietilen o  tiene lugar en una solución a l  0,1% de 

la  po lio lefin a en deoalina a 1350C. Los datos de densidad 

se refieren  a una temperatura de medición de 20SQ.

Los siguientes ejemplos deben explioar mas aun e l in­

vento.

Ejemplo 1 .-  Varias muestras cada una de 9,5 kg de 

p o li(te re fta la to  de etileno) secado y de visoosidad r e la t i ­

va diferente, fueron mezcladas en foxma de granulado con 

600 g cada vez de granulado de po lietilen o  seoado con una 

densidad de 0,960, y subsiguientemente fueron ooladas po¡r



extrusión mediante un extrusor de to rn illo  sin  fin  a 

270-280R 0 para obtener un oordón, y después de enfriar en 

agua se cortó para obtener un granulado. Mediante moderado 

calentamiento bajo vacio y bajo atmosfera de nitrógeno se 

5 llevo  el contenido en agua de la s  mezolas de polímeros has­

ta  por debajo de 0,01%. Con ayuda de una maquina de moldeo 

por inye coión de pistón, la s  masas para moldeo por inyec­

ción aoabadas fueron inyeotadas para obtener barras peque­

ñas normalizadas oon la s  dimensiones de 4 mm x 6 mm x SO mm, 

lo  que Ataron sometidas a los siguientes ensayos. Como compa­

ración se inyectó p o li(te re fta la to  de etileno) sin  modifi­

car.

Primeramente se determinó l a  resisten cia  a l impacto 

y la  resisten cia  al impacto con entalladura según l a  norma 

15 DIN 53.453 mediante el péndulo de impacto 0,4 segdn la  

norma DIN 81.222, en la s  barras de ensayo recientemente 

fabricadas. Este examen di ó en todos lo s  oasos una re s is ­

tencia al impacto que estaba por encima de 210 om. Ep/om  ̂

de manera que todas la s  barras salieron del ensqyo sin  ro- 

2o tura.

La tabla 2 contiene lo s valores de la  resisten cia  

a l impacto oon entalladora.

Se sometieron cada vez 60 barras de ensqyo durante 

60 minutos, a una temperatura de 603 c y, después, se midió 

25 en 30 barras la  resisten cia  al impacto con entalladura y

en 30 barras la  resisten cia  al impaoto. Los datos resultan­

tes están reoogidos también en la  siguiente Tabla 2. Los 

datos de esta  tabla representan a s í  la  media aritm ética de 

c&ds 30 mediciones. Para barras sin  romper se supuso un va- 

3o lo r de 210 om.Kp/om .̂
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TABLA 2

Viscosidad re la tiv a  Resisten oía a l  impacto después del
del material de po- tratamiento térmico en om Ep/omB
lie s t e r

P o lie ste r  sin  
modificar

P o lie ster con 
p o lietilen e

1,83 34,2 48,2

1,87 88,7 99,2

1,65 98¿0 177,0

1,80 197,0 > 2 1 0 ,0

Viscosidad 
re la tiv a  
del material

R esistencia al impacto 
om Kp/om*

oon entalladura en

de polies-
te r . Antes del tratamiento Después de 60 minutos a

térmico 140** C

P o lie ster  P olieste r  P o liester Polie ste r
15 sin  modi- oon polie- sin  modi- oon polie-

f i  car. tileño. f ie a r . tilen o .

1,83 2,3 3,1 1,9 2,6

1,57 2,3 3,7 2,1 3,3

1,65 2,4 4,4 2 ,0 3,6

1,80 2,6 6,4 2,2 4,1
2o

Los datos de estas tab las muestran oon toda claridad 

la  mejora esencial de la  re sisten cia  a l  impacto de piezas 

moldeadas por inyección a base de p o li(te re fta la to  de e tile -  

no) que se puede lograr ya oon una adioión de p o lietilen e  

28 de 8 % en peso.

Ejemplo 2.-  De l a  misma manera desorlta en el Ejem­

plo 1, se fabricaron masas para moldeo por inyección a base 

de p o li(te re fta la to  de e tilen o), a l a s  que se aHadió po lie­

tilen e en una cantidad de 5 % en peso. Se u t i liz ó  en este  

3o caso po lietilen e con una densidad de 0,918. Las barras de

lo



ensayo fabricadas a p artir  del material para Moldeo por 

inyeooión homogeneizado fueron sometidas a los ensayos y 

mediciones oitados en el Ejemplo 1. La tabla 5 oontiene 

los resultados. El námero de la s  barras que permanecen sin 

5 romper en cada caso al ensayar la  resisten cia  al impacto, 

está  indicada entre paréntesis detras del valor de medi- 

oión encontrado.

Tabla 3

lo

15

Viscosidad re la ­
tiva  del mate­
r ia l  de polies- 
ter

Resistencia a l impao- Resistencia a l im- 
to con entalladura en paoto en om Kp/omS
om Kp/om2

Antes del 
tratamien 
to termi­
co

Despuás de 
60 min. a 
140*0

Despuás de 60 min. 
a 140RC.

1,54 4,2 2,8 95,8 (6)

1,58 3,8 3 ,0 167,0 (21)

1,63 4,4 4,1 196,0 (27)

1,86 6,6 4,5 > 210,0 (SO)

2o- Si se oomparan los valores de esta  tabla con lo s  valo­

res de medición de l a  tabla 2, se muestra claramente la  ven­

ta jo sa  u tilización  de un polietilene de densidad más peque­

ña. En eomparaoián con los resultados de ensayo oitados en 

l a  Tabla 2 con piezas inyectadas a base de p o li(te re fta la to  

26 de etileno) sin  modificar, se comprueba parcialmente una 

trip licación  dal nivel de re sisten c ia  a l impacto.

Ejemplo 3 .-  16 kg de p o li(te re fta la to  de etileno)

de una viscosidad en solución de 1,76 fueron distribuidos 

homogéneamente en un dispositivo de mezclado usual con 

3o pistón de 2180 g. con 4 kg de po lietilen e de una viscosidad

11



en solución de 0,86 de una densidad de 0,918 y de un Indice 

de fusión de 13,16 g / lo  min. medido segón la  norma ASTNT D 

1.238-57 T a 230RC, y se secaron, t a l  oomo se desoribe en 

el ejemplo 1. Utilizando una maquina de moldeo por inyec­

ción de torn illo  sin  fin  se inyectó l a  masa.para moldeo por 

inyección acabada para obtener barras pequeñas normalizadas 

con la s  dimensiones d escrita s. E stas piezas moldeadas fue­

ron sometidas a lo s mismos ensayos que se  indican en el 

Ejemplo 1. Los valores obtenidos para la  re s is te n c ia  a l im- 

paoto y para la  re sisten c ia  a l  impacto oon entalladura segón 

l a  norma DIN 53.453 están contenidos en l a  Tabla 4.

Tabla 4

Viscosidad re la­
tiva  del mate­
r ia l  de polies 
te r  "

1,75

Resistencia a l  impac­
to con entalladura en 
om Kp/om2

Antes del Despuós de 
tratamien 60 min. a 
to termi* 140^0 
oo

7,6 4,6

R esistencia a l  im­
pacto en om Kp/om2

Antes del Despuós 
tratamien de 60 min. 
to termi? a 140BC. 
ca

^  210 (30)^,210 (30)

Segón esto, en comparación con lo s datos medidos en 

artioulos moldeados por inyecoión a base de p o li(te re fta la to  

de etileno) sin  modifioar, l a  re sisten cia  a l impaoto en el 

producto presente se ha más que cuadruplicado praotioamente, 

ta l corno haoe evidente una oomparaoión con lo s  datos de la  

Tabla 2.

Ejemplo 4 .-  Varias muestras de reoortes de p o li(te -  

re fta la to  de etileno) secados con una v iso o sidad re la tiv a  

de 1,75 fueron mezcladas intimamente con cantidades varia­

b les entre 1 y 50%& en peso, de un granulado de p o lie tilen e



con u.na densidad de 0,918, fueron fundidas en un extrusor 

de torn illo  sin  fin  doble a 280a c, fueron llevadas a la  

forma de oordon y fueron granuladas de nuevo después de 

la  so lid ificac ió n . Los recortes secados hasta valores por 

5 debajo de 0,01% de contenido en agua fueron moldeados por 

inyección para obtener barras pequeñas, oon una máquina 

de moldeo por inyección de pistón. Con una oantidad cre­

ciente de adición de polietileno se pudo haoer disminuir 

considerablemente la  temperatura en el oilindro de la  má- 

lo  quina de moldeo por inyección. Mientras que en áL tra ta ­

miento de p o liíte re fta la to  de etileno) sin  modificar era 

necesaria una temperatura en el oilindro de 2608C, con un 

contenido en polietilen o  de la  masa para moldeo por inyec­

ción de 2,5% se pudo escoger ya una temperatura disminuida 

15 hasta 250SC. Con una adición de 40% en peso de polietileno 

la  temperatura necesaria de inyección ihe de solamente 

220S C.

Las barras pequeñas normalizadas acabadas fueron 

sometidas durante una hora a una temperatura de 140^0 y se 

2o determinó subsiguientemente la  resisten cia  a l impacto oon 

entalladura segdn la  norma DIN 53.453, con el péndulo de 

impacto 0,4 de acuerdo oon la  norma DIN 51.222. La siguien­

te tabla 4 oontiene los valores de medidón de los datos 

de medición de cada 30 muestras.

25
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Adioión de polietileno a la  
masa para moldeo por inyec­
ción en % en peso

R esistencia a l impacto con en­
talladura en cm Kp/om2 despues- 
de 60 min. a 140^0.

0 2 ,0

1 2,2

2,6 2¿3

10 4,1

25 4,8

30 4,1
40 3 ,4

50 4,1

La tabla muestra de nuevo l a  superioridad del proce­

dimiento segdn el invento. Otros ensayos dejaron ver que 

tambián se podían incorporar oantidades de po lie tilen o  to­

davía mayores. Sin embargo con piezas inyectadas con un con­

tenido en polietilen o  superior al 50% en peso puede apare- 

oer una fib rilao ión  indeseable.

La presente so lic itu d  que corresponde a la  presentada 

en la  República Federal Alemana, el 26 de Noviembre de 1968, 

oon e l  ntimero Y 29.798 IVc/39b, se acoge a lo s  beneficios 

del artiou lo  51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indus­

t r i a l .

N O T A

Los puntos de invenoián propia y nueva que se  presen­

tan para que sean objeto de esta so lio itu d  de Patente de in­

vención en España por VEINTE años, son lo s  sigu ien tes:

Ib .-  Un procedimiento para la  fabricación de piezas



1**'
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lo

moldeadas por inyeooiún resisten tes a l impaoto a base de 

p o li(te re fta la to  de stilan o) por adición de d e f in a s  poli- 

meras a l a  masa para moldeo por inyección, caracterizado, 

porque se u tilizan  masas para moldeo por inyección que con­

tienen 0,8 a 50% en peso de po lie tilen e  homogéneamente dis­

tribuido en e l  p o li(te re fta la to  de etileno).

33.- Un procedimiento según la  reivindioaoiún 1, ca­

racterizado, porque se u tilizan  masas para moldeo por lnyeo- 

oión que contienen de 10 a 30% en peso de polietilen o .

3a .-  un procedimiento según la s  reivindicaciones 1 y 

S, caracterizado porque se u tilizan  masas para moldeo por 

inyeooiún, que oontienen po lietilen e con una densidad de

0,915 a 0,930.

43 .e Un procedimiento según la s  reivindioaoiones 1 

15 a 3, caracterizado porque se u tilizan  masas para moldeo 

por inyeooiún a base de p o li(te re fta la to  de etileno) oon 

una viscosidad re la tiv a  de 1,80 a 2 ,1 .

83.- un procedimiento según la s  reivindioaoiones 1 

a 4, caracterizado porque se u tilizan  masas para moldeo por 

2o inyeooiún que oontienen adioionáLmente 1 a 5% en peso de 

polipropileno o de poli(4-metilpenteno)

63.- un procedimiento para la  fabricación de piezas 

moldeadas por inyección.

Tal y oomo se ha descrito en la  Memoria que antecede 

25 y para lo s fin es que se han especificado.
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Esta Memoria consta de d ie c ise is  hojas e sc r ita s  a 

máquina por una sola cara.

Madrid, 2 N Q V .1 9 6 3
3?* A*

- 16

mtr.


	Bibliographic data
	Description
	Claims



