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por: "PROCEDILIIENTO PARA IIOLDEDAR OBJZTCOS DI HALIRIAL
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Bl presente invenlo concierne al moldeo de ob-.

jetos de material termopldstico expandido o esponjado que

conprenden un micleo celular y una envolvente periférica

précticamente no celular, enferiza con el micleo. MéS‘.!

5 ‘particularmentc, ¢l invento concierne a un procedimiento

! . . s ol
' para noldear objetos de material termopldstico expandido,

ia un aparato para realizar este procedimiento y a los ob-

! -
i jotos de material texrmopldstico expandido asi obtenidos.

Los procedimientos de moldeo, por ejemplo de mol

10 “deo por inyeccidn, estdn normalmente limitados en cuanld &
D J 1 L

las dincnsiones a la forma de los objetos que pueden o !
gue p

~

son capaces de producir de una manera sgatisfactoria. -

Habitualmente, los moldes son llenados de material plésti;
co en estado fundido y deben estar exentos de largos recoi
15 rridos de flujo y de aristas vivas o cantos vivos, por caé
sa de la resistencia a fluir del material plédstico fundi-;
‘do. Egte problena resulta particikrmente agudo cuando

se intenta moldear materiales pldsticos muy viscosos (ind

-1

H

ce de fusidn poco elevado). Bl problema aumenta ain nds
20 a nedida que disminuyen las btemperaturas de moldeo a causa
%de la velocidad acrecentada de la solidificacidén del mate~
rrial pldstico.
En el moldeo por inyeccidn, la utilizacidn de

presiones de moldeo poco clevadas proporciona objetos gque

25 presentan huellas o sefiales de flujo y cuyos conbtornos es-

bdn mal definidos, mientras que la utilizacidn de presiones
S

lclovadas produce grandes tensgiones intornas y en consecuen-

jcia proporciona objctos que presentan una pequefia resisten-

cia al impacto. Temporaturas de moldeo poco elevadas

30 pueden provocar igualmente una coagulacidn o solidificacidn
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del material pldstico on ol nolde antes de gue ¢l molde

esté completemente lleno, producir lwellas o scilales de

flujo en el objelto de material pldstico, y disminuir su
resistencia mecdnica. Por otra parte, teomporaiurag de é
noldeo clevadas nrolongan el ticmpo de moldeo ¥ son suscqé
tibles de dcformag el objcto acabado. o

Cuando ge intenta noldcar objetos que tienen sec
q

s st

ciones gruesas, las téenicas de moldco, tales como las de

moldeo por inyeccidn, tionden a producir objetos acabados

;que presentan seflales de deprosiones o rechupes y tenden-
;cia a alabearse o abarquillarsc.

Adends, el moldeo vor inyeccidn produce normal~ .
‘menbe un objeto que tiens una rebaba de inyeccidn de aspec-
to desagradeblel que se forma cn la entrada u orificlo de
alimentacidn o inyeccidn en el molde. Sc eliminan cstas
rcbhabas on ¢l curso de una oncracidn ulborior o sc sitda
;la entrada de alimentacidn del molde de forma que no apa-
;rezca la rcbaba sobre el objeto acabado. Para moldear
por inyeccidn objetos cxenbos de robabas, se ha propuesto
‘obrar de manera que cl orificio de alimentacidn en un molei
de de inyeccidn forme parte del cilindro en el que se dog-
plagza el pistdn inycctor, de mancra que ol fondo del pig=-
t6n pueda quedar enresado o a nivel con la cavidad de mol-
deo, con ¢l fin de producir un objeto excunto de rebabasg.
Sin embarge, esta disposicidn no os enteramente satisface
toria ya que, cuando el pistdn estd suficicntemente Ffrio
para solidificar el material pldstico, lo cual es necesarip
para ¢l desmoldeo, el material pldstico se solidifica o
coagula o se adhiere al pistdén y forma, en efecto, una re-

baba de aspeclto poco atrayente. o ge resuclve este pro-
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hlems manteniendo calicnte al pistdn, ya que el material
pldstico no se solidifica y se deforma durante el desmol-

deo. Adends, con osta disposicidn, es extremadamente

diffcil moldear una plcza pequeila o une pieza agujercada
|3

5 o con estructura abierta, por causa de la extensa érea'&é

la superficie de la cara de trabajo de} pistdn de inyec;m

ién.

Igualmente, se ha propuesto utilizar téenicas
* de noldeo por inyeccidn para moldear objetos de material E

10  ermopldstico expandido. Con estas téeonicas, una resiua

en Torma de particulas, mezclada con un agente de expansién,

es impulsadgbajo presidn dentro de una zona de inyeccidn f
previa, en gque la resina es calentada pero permancce en ei
estado sdélido. La zona deAnyeccién previa contiene ha-f
15 bitualmente un distribuidor o repartidor sdlido, habitual;

mente denominado torpedo. A partir de la zona de inyec—g
¢ibén previa, la resina sdélida calentada es impulsada bajo
presién dentro de una zona de inyeccidn que cstd aislada
de la zona de inyeccidn previa cuando estd llena de resi-;

. . . H
20 na. En la zona de inyeccidn, la resina es calcentada

adicionalmente, hacia una temperatura apta para descompo~

ner al agente de cxpansidn pero bajo una presidn suficien-
te para impedir cualquier expansidn de la resina, hasta
que ‘esta se convicrta a la forma de un gel mévil o capaz
25 de fluvir., In estc momento, s¢ abre una vdlvula y el gel

es inyectado en un molde bajo un vacio parcial, cn el

cual la regina se transforma por expansidn en une estruc-
i
i \ . . .
Cbure multlcelular, uniformemente porosa y de densidad uni
| forme. Cuando el molde cstd lleno, se cierra la vdlvuls

30 y se restablecé de nuevo la comunicacidn entre las zona de
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i

inyeccidn previa y la zona de inyoceidn, y se repite el |

procedimiento. Sin embarge, son nuneroscs los inconvos
|
nontes de cste procedimionto. Por cjemplo el mantencry |

el molde bajo un vacio parcisl exize un oquipo suplomens=

tario y prolonga c¢l ciclo de moldeo. Ll funcionamicento
intermitente de una zona de inyoccidn previa y de una zo-
na de inyeccidn, cada una de ellas bajo prosiones difcreu~

tes y a tomperaturas diferentes, e incomunicadas wna con

otra durante una parte del ciclo Ge noldeo, ez inherentbe:
al procedimiente de inyeccidn. Egte funcionamiento iDP:
fermitente paso a paso, o graduall de las dos zonas exige:
prolongados ciclos de moldeo, un control y una programacidﬁ
exactas, asi como aparatos gunlouentarios. En la prdcti-
ca, es casi imposible calentar la rcsina sin un agente de

expansidn de manera uniforme en un c¢ilindro ¥ sin nmezclar-

los convenientemente. Cuando la resgina esid mezclada con

v

3
h

un agente de expansidn, el problema plantcado por la obten—

'eidn de una apropiada transmisidén de calor ha sido gimple~

mente transformado. Sin mezclar, el azenbte de cxpansidn
que se cuncuentra cerca de la superficic del cllindro se
descompone, pero el agente de expansidn que osid alejado
de la superficie del ecilindro la mayor parte de las veces
no sc calienta jamds, y en congecuencia no se descompone
jands, In cate procedimiento, cs igualnente imposible
mezelar la resina y el agente deo expansidn durante el pro-
cedimiento de moldeo, In oconsecuencia, es necesario
rmezclar previamente la resina y el agente de cipansidn sdé-

lido susceptible de descouponerse, y evitar la utilizacidn

de un agente do expansidén sascoso que, en la prdctica, no

ise mezela con la resina, Aderds, a causa de la natura-
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; ductos que conducen a la védlvula y que parten de la mis-

‘ma. Cuando esta vdlvula cstd abierta, la cafda de presidn

, experimenta ninguna exmansién ya que se encuentra en una

>row16n estrecha, a saber los pasos de flujo de la vélvula

leza uniforme del producto expandido, sus caracteristicas

de rosistencia mecednica quedan muy limitadas. Tos objeto

Y

expansidos producidos por el procedimicnto de inyeccidh
presentan de mancra gencral haja resistencia mecduica,
‘proporcional a gu densidad, y no pueden ser utilizados
en aplicaciones en las que se deben soportar cargas. ‘g*
En efecto, los nds graves problemas que aparé:;
con en el moldeo por inyeccidn de objetos expandidos re-

siden en la formacidén de um rebaba sobre la estructura

unlformemente porosa y en la formacidn, en el equlpo,.de

una masa no expandida que nenetra en ol molde durante el !

siguiente ciclo de moldeo ¥ que crea una indeseable e~ §
gidn sélida, no expandida, en un objeto gue de lo contra~:
rio serf{a un objeto completamente cxpandido. Esta masa |
no expandida se forma gsencralmente en la vdlvula que co-

necta la zona de inyeccién con el molde, y/o en los con-

pormite al gas escaparse de la resina, pero la resina no

y/0 los conductos on comunicacidn con estos pasos.

Con el fin de intentar evitar o superar los in-
convenientes del procedimiento de moldeo por inyeccidén de
objetos expandidos, se ha propuesio uwtilizar un dispositi-

vo de moldeo por inyeccidn de material expandido, Sin cm-

2oargo, dicho dispogitivo exize un molde retractil o re-

‘ . L] . 3 :
iplegable, lo que lindta en gran manera las dimensiones y

H

la forma de los objelos cxpandidos que puedeon producir.

In general, se pueden moldear solamonte formas muy simples

341 10 0 9




tales como cilindros y esfceras. Por ejemplo, egle dig- |
- ]
|

positivo no paedé noldecar, para ningdn fin.préotico, N1
oin objeto voluminoso de pared delsada y de estruciura
abierta, tal como una caja o bandeja para plezas dec ta-
5 ller, Adends, este dismositivo, isual que ol procedi-
miento de inyeceidn, produce un objeto expandido con den-

sidad y reparticidn celular uniforme.

Se ha descublerto ahora, de acuerdo con el in-

vento,.quc cs pogible moldear objetos cuentos de wbabvag -
10 de colada, que couprenden un mieleo celular y una envol—‘
; vente densa, a partir de materiales termopidsticos, inclu~
so de materiales muy viscosos, slendo estos objotos de |
forma més"compleja, v tenicndo los moldes trayccios de
- flujo mds largos y aristas mds vivag que los utilizados
15 en log procedimientos actuales de moldeo por inyeccidn
. mecdnica o sflida. Mendg, se evibtan o remedian los
. problemas que aparecian hasta ahora on el moldeo por in- |

* yeceidn de objetos expandidos. TLos objetos de material |

i ‘termopldstico expandido oucden ser moldeados rdpida y
20 ; eficazmente de acnerdo con el invento, y comprenden sec- 5
ciones mds grucsas, un nejor acabado, y ventajas desde cl
punto de vista de la resistencia y desde el punto de vigta
del peso, comparados con bs objetos sélidos moldeados por

inyeccidn.

.

25 ‘ De esta manera, el presente invento crea un pro-
cedimiento para moldear objetos de material tormplédstico
expandidos, segin el cual sc plastifica una mezcla de un
matorial termopldstico susceptible de expandirse y de un
agente de expansién en una prensa de extrusidén a una bom-

30 peratura y a una presidn por cncima de las cuales la nozela
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se oxpande o esponja, se extruye la mezcla de manera contil
inna a una zona de acunmlacidn que se ensancha, al mismo

itiempo que se manticne la mezcla de esta zona a una presidn
superior a su presién de expansid o esponjado, ensanchén} i
dose la zona de acumulacidén a una velocidad sustancialmen-—.
i

ite igual a la velocidad de extrusién, se mantiene un molw~

‘de alejado de la zona de acumulacidn @ una presién a 15315
|oual la mezola so esponja ¥ se cxpande, se establece comi-
%nicacidn entre el molde y la zona de acumulacidén, se impul
tga rédpidemente a la mezcla desde la zona de acumulaci5ﬁg.

‘hacia dentro del molde, en el cual la mewcla se esponja\y

se expande, se interrumpe la comunicacidn eatre el molde

vy la zona de acumulacidn en un punto alejado del moldeo,
en el que la presidn es superior a la presién de esponjado;
de la mezcla, y despuds de esto se impulsa rdpidamente a i
:la'mezela.situada entre este punto y el molde, con el fin

%de introducirla dentro de este Yltimo.

Ll presente invento crea igunalmente un aparato
que sirve para moldear objetos de material termopldstico
.espunados, que comprende una prensa de extrusidn que sir-
ive para extruir una mezcla de un matorial termopldstico
susceptible de expandirse y de un agente de expansidn, una
cémara de acumulacidn susceptible de ensancharse para la
mezcla expansible, que comunica con la prensa de extrusidn

v estd delimitada por la pared interior de un drgano cilin.

drico hueco y por la cabeza de trabajo de un primer pis-

{ . o M N
;tdn que se desliza por la pared interior, y susceptible de
2desplazarse en un movimiento alternativo dentro del cilin-

Edro, efectudndose el ensanchamiento y el repliegue o con-

ztraccidn de la cémara de acumulacién por desplazamiento del

.. 341009
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primer pistén hacia arriba y hacia abajo, un inyector o

boguilla de llenado concctado con la cdmara de acumula—
cidn ¥y que llega hasta una cavidad de moldeo, con la cualf

queda cnrasada o a nivel, un vdstago o barra montado des-
lizentemente en el inyector y unido con un scgundo pis-

tén susceptible de deslizarse cn un movimiento de vaivén
dentro de una caja o envolvente, esibablecidéndose comuni-

cacidn entre la cdmara de acumulacidén 7 el molde desple-

zando ol vdstago hacia arriba hasta que su oxbromo alcan-

. . . |
ce el punto de comunicaclidén del inyecctor con la cénara de
acumulacidn, abriendo de esta renera un paso para la negz~

cla susceptible de cxpandirse, interrumpidéndosc csta co-

municacidn y sicndo impulsada la mezela susceptible de ex

pandirse por el inycctor desde el punto de comunicacién
hasta el molde por un desplazamlento del vdstazo hacia

abajo, sicndo sengmible ol desplazaniento del sesundo pige.

. 4én al desplazamiento del primero ¥ estableciendo de esta;
! manera una comunicacidn cuando el primer pistén llega al

. final de su carrera o recorrido ascendente, y cortando

la comunicacidén cuando el primer »istén llege al final
de su carrera o recorrido descendente.

In una forma de realizacidn del invento, se
crea un dispositivo acumulador que comprende un cilindro
que tiene en uno de sus extromos un dispositivo de comu~
nicacidn que sirve para introducir el material dentro del
cilindro a partir de una prensa de extrusidn, ¥y para trang
ferir el naterial desde c¢l cilindro a un molde quc estd

alejado del mismo, y un pistdn susceptible de moverse en

€

11374

los dos sentidos en este dispositivo de comunicacidn entre
f

una primera posicidn prdéxima a este extremo y a una segun

EA4009
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da posicidn alejada de este extremo. Sé éféaﬁ igunalmen-
te medios de presidn para aplicar una fuerza sobre el pis-
t6n en el sentido de cste extremo. Unas wdlvulas, des—

eritas detalladanmente en lo que sigue, estdn asociadas con..
el cilindro y sirven para cstablecer la comunicacidn y pam -

ra cortar la comunicacidn entre el molde y el cilindro en

. nientemente, se crean medios para acclonar automdticamens

te a las vdlvulas. Adends, estos medios pueden ser sen-

cidén principal que comunica directamente con el orificio

un punto alejado del molde y para permitiyr impulsar el pwi

material desde el cilindro al interior del molde. Conver

-

Tnw

o

"3

sibles al desplazamicnto del pistén. Asi, cuando el:pis

tén se encuentra en la primera posicién, las vélvulaé‘pde_
den ser accionadas para cortar la comunicacidn entre el :
molde y el cilindro, ¥y cuando el pistdn se encuentra en sﬁ
segunda posicidn, las vdlvulas son accionadas para esta- %
blecer una comunicacidn entre el molde y el cilindro. (

Un molde estd provisto de un canal de distribu-

de alimentacidn o inyeceidn por el cual se llena el molde,
¥y varios cansles sccundarios de distribucidn que comuni can
con el canal principal, Bsta disposicidn permite llenax
rédnidanente el molde y da como resultado un objeto moldea-
do nenos pesado que lo que se podria esperar y sin ningu-
na pérdida de resistencia mcednica,

Los objetos expandidos producidos de acuerdo con

el invento estdn caracterizados por un micleo celular y
una envolvente exterior o poriférica prdcticamente no ce-
. lnlar, ocnteriza con el micleo.

Estos objetos se distinguen por una gran resis-—

tencia necdnica y una gran lisercza. Se pueden realizax

-+ -341009
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|
|

recipicntes que ticnen paredes rigidas y que en seccidn

i
)
i
)
!
1

transversal tienen una zona superiicial densa y un inte—
rior celular entcrizo con csta superficie. ILa rigidez
de un objeto varia con el cubo o tercera pobencia de su
agrueso cgpesor aproximadancnte de manera inversanente pro
porcional con su densidad, Por lo tanto, la pared co-

lular rigida presenta una resigtencia a la flexidn supe~

rior a la de una pared mo ceclular consiguicnterente mas |
i
;

densa, que presenta ol nlsmo peso de material. La re-

sistencia a la flexién resulta nejorada adn mds por la zo?a
superficial densa, ya que csta configuracidn sitda una ;

cantidad mayor de matorial en la superficic, quo conﬁiﬁu—}

ye la zona en la que son ndximos los esfuerzos o cargas de

- £lexidh.

Ademds de lag caracteristicas de alta resisten-
cia meednica del matericl con gupcrficie densa o intcrior
celular, las cédlulas interiores de aire dlominuyen la con:
ductividad térmica y awaentan consiguicntementc las carac;
toristicas o provicdades dc aislamicnto.

Tl presente invento se conpenderd claramente a
partir de la descripecidn detallada dada seswidamente con
refercneia a los dibujos anejos, en los cuales:

La figura 1 es una vista en alzado lateral, sus-
tancialmente o parcialmente en seceidn transversal central,
de un aparato preferido que sirve para realizar el proce-
dimiento del invento.

ILa figura 2 es una vista en alzado latberal, en
parte en seccidn fransversal central,de una variante del
dispositivo acumulador del iunvento.

La figura 3 es une vista en perspectiva de un

341008
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objeto moldeado de acuerdo con el invento; »
La Tigura 4 es una seccidn transversal del objew
to, seain la linea 4-4 de la figura 3; ¥y
La figura 5 es la vista en perspectiva isométrif
5 ca de la witad macho de un molde del invento, gue mumestrs
los canales de distribucidén primarios y secundarios, l

L]

Tal como lo muestran les figuras 3 y 4, se pue-

don noldear de acuerdo con el invento objetos expandidos, |
tales como una bandeja o caja para herramiontas, que tie-
10 ‘nen un micleo celular 42 y una envolvente periférica oxt~

terior 40 précticamente no celular, enteriza con el mi-

cleo.

»s

Se pucde cstablocer una transicibn gradual en&ré

el micleo celular 42 y la envolvente densa 40, y, consi- f
15 fulentenonte, las dos zonag pueden no estar separadas por ,

una linea de demarcacidén claramente definida. Ademds, =

iel grueso de la envolvente 40 puede variar en una clerta

Eextensidn. Por el término "envolvente" se entiende por;

“lo tanto una zona periférica de material no celular, précj
20 ticamente no expandido, enteriza con el micleo.

Ta rigidez de un objecto tal como una viga varia
con el cubo o tercera potencia de su grueso y en propor-—
¢idn directa con la densidad y el ndédulo del material uti~
lizado. Si se dismimuye la densidad, y por consiguiente
25 el néddulo, de un material por expansidén hasta la mitad de
la densgidad inicial, y si sc lleva al grueso de material
hasta el doble de su gruocso inicial, mientras que permane-

ce invariable su peso total, se mnltiplica por 8 la rigide

N

ia causa del grueso o espesor aunentado, pero disminuye a

30 ;la mitad con la disminucidén de la densidad. Por lo tanto,

é - 341009
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se obtiene una rigidez neta mulbiplicada por 4 sin utili-:
zar material adicional. ‘

Se ha comprobado que la utilizacidn de una zonai
superficial densa reduce la disminucidn de densidad “roalf

v la disminucidn del médulo, aumentando el volimen de ma~ |

terial contenido en la zona gomectida a los mdximos esfuer
208 0 solicitacioncs. Asi, doblando el egpesor o grueso
de un objeto, se puede obtenecr un aumento nelto de la rigi

dez de 5 a 6 veces, aungue la dengidad disminuya hasta la

[PU S

nitad,

La relacidn sumentada de rigidez: peso pueds

e

‘aumentar notablemente la economfa de la fabricacidn, por

. ejemplo, de rocipientes de material pldstico con alta ro-

gistencia mecdnica, talesw como cajas o bandejas del bipo
utilizado para transportar articulos tales como frutag o
botellas de vidrio, disminuyendo la cantidad requerida

‘de matorial pldstico y consiguientemente el precio de cos-
H 1

;te del objeto. Otra ventaja econdumica ecstriba en que
ino eg neccsario uwbtilizar nervios de refucrzo para aumentar%
la resistencia mocdnica de la caja, lo cual disminuye no- :
tablemente la complejidad y consiguientenente ¢l precio dei

cogte de los moldes;

Se ha comprobado con sorpresa que el nrocedimieny
to del invenbto no solo produce una envolvente densa y un

micleo celular, sino que igualuente pucde producir un pro-
ducto isotrdpico exento de tensloncs intermas y de deformar
clones; incluso en moldes a la tomperatura ambiente que
presenva formas oompiejas v que tiene seccioncs sruesas.
Los materiales poliméricos termopldsticos suscep-
tibles de expandirse en gencral pueden scr moldeados de

341009
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acuerdo con el invento, y comprenden, por caemplo, los
polimeros y copolimeros de compucsitos olefinicamente
insaturados y sus derivados, tales como polietileno, po-
lipropileno, poliestireno, polimeros de acrilonitrili,

-

butadicno y estireno, y resinas vinilicas, nylons, poli-

carbonatos, volihidroxidtercs y poliéteres poliarilénicosd,

La nezecla utilizada en este procedimiento pue-

de contener igualnente los aditivos c¢ldsicos o convencio-|

nales de moldeo, tales como estabilizadores térmicos y ~

dpticos, pigmentos, asentes para desmoldeo y agentes iﬁ;'

N

bricantes o antladherentes. Se puede afiadir a la mez>

cla un agente cldsico de formacidn de mieleos, tal como-

gilicato de calcio, con el fin de mejorar la uniformiaad

de las células producidas por la expansién. 5i se de-
sea, se puede mezclar previamente a los ingredientes de
la mezcla, y cargarlos deniro de una prensa de extrusidn
en la cual se funde y mezcla cl material termopldstico.
Se puede escoger el agente de expansién entre
compuestos quimicos tales como compuestos azoicos,
N~nitrosados carbonatos e hidrazidas sulfoniladas que se
descomponen en caliente para producir un gas tal como
anhidrido carbdnico o nitrdgeno. El agente de expansidn
puede congistir igualmente cn agentos normalmente gaseo-
sos, ‘tales como cloruro de metilo, propileno, butileno y
los hidrocarburos fluorados gaseosos, asi como gases ta-
les como nitrégeno, anhidrido carbdnico o aire. Igualmend
te se pucde utilizar, para oxpandir el polimero, liquidoes
voldtiles tales como pentano, agua e hidrocarburos fluoras
dos liquidos,

]

Aungue los diferentes tipos de agenbtes de expan-
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sibn que sme pueden udilizar para producir un producto ex~

pandido nueden ser mezclados con el material pldstico cn
diferentes ctapas del procedinmiento, es conveniente alia-

dir los agentes licuidos o gaseosos dircctamente al mate-

rial polimerico en la prensa de cxtrusidn, mientras que e%
mabterial termopldstico s« cncuentra en estado fundido, con

el fin de obtener una dispersién uniforme del agentc cn el
i

i

material pldstico fundide sin utilizar ningin mezclador
suplementario. Isualmente, un agente de expansibn qui-

mico suscceptible de descomponcrse es mezclado previamen-—

te de mancra convenientec con el polimero antes de carguy
el polimero en la prensa de ocxtrusidn,
Hay que dedicar mucho cuidado pare la reallze-

cidn del dispositivo que permite obtener una reparticidn

- homogénea del agente cspumante quimico, suscepbible de

descomponerse, en el comnuesto pldeiico. A cste efec~
’ q P

to, se puede afiadir convenientomente el agentbe espumante i
bajo la forma de particulas sélidas o de una disgpersién ;
en un vehfculo compatible con la resina de base. Intonces
i
se efectua el mezclado en un equipo o aparato convenienteg
cldsico, tal como una batidora, un molino coloidal o ama-
sadora de coloides, una amasadora o mczclador de tres ci-
lindros, o un mezclador Banbury, scgin la viscosidad del
compuesto pldsiico. Altornatvivanente, nara obtener una
dispersién wniforme se pueden revestir, por agitacidn,
los grdnulos de resina pldstica con ¢l agente de expan—
sién, Indepondientericnte del procedimiento utilizado,
es necesario incorporar el agcnte espumante a una tempe-
ratura situada por dcbajo de su temperatura de desconposi-

cibn, para evitar cualquier riesgo de pérdida de gas den-

ot

& &4

4 S
-15 - SR IY




tro de la masa plistica entes de la expansi6ﬁ‘o dilata~
cidn.

En el caso de agentes de expansidn qimicos, mez-
clados previamente con el polimero, las relaciones tiempof'.
5 temperatura en la prensa de oxtrusidn deben scr adecuades
para descomponer el azente de expansién, con el fin de dq%:'
prender o liberar el gas en la prensa de extrusién., Ia
presién de la prensa de extrusidn debe seor mantenida entofé

ces uniformemente alte, al menos hasta que la mezcla sed

10 transferida al acumulador a alta presién, con el fin dévl

Pimpedir la dilatacidn o expansién prematura de las célu=

w3

“las. " v

i Se puede rctardar la descomposicidn del agenté

“de cxpansidén controlando convenientemente la temperatura
15 ;de funclonamiento de la prensa de extrusidn y/o escogien-

‘do convenientemente el agente de expansién. Asi, por

ejemplo, se puede utilizar diagoaminobenceno para obtencr
una descomposicidn a una temperatura comprendida entre 95
y 105eC, mientras que se puede utilizar igualmente azodi-

20 carbonamida para obitener una descomposicién dentro del mds

Cioma e ws mmen b

clevado mdrgen de temperaturas, comprendido entre 160 y
2002ecC,

La figura 1 representa el aporato preferido del
invento para realizar el presente procedimiento, que com-
25 prende una prensa de extrusidn 6 con la que estd conecta-
do un condudto 7 que sirve para introducir un ligudé o un

sas comprimido, que sirve de agente de la cxpansién, di-

reetamente en el cuorpo do la prensa de oxtrusidn 6. Ung

vdlvula 8 estd previgta en el conducto 7 para regular el

t

30 icaudal del agente de cxpansidnm. Un conducto 9 conecta

3410009
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S MO,

la prensa de extrusidn 6 con un conducto interior 19! dis-~

pucsto en un zdcalo o miembro de base 19 que reposa sobre
un érgano de soporte 20. Un dispositivo acmmulador se
extiende sobre el miembro de base 19, y comprende un c¢i-

lindro 10 y un pistén 11 susceptible de deslizarac on el

¢ilindro en los dos senbidos. El pistén 11, en el

dibujo, comprende una cabeza troncoecdnica 11' y una junta
de esbanqueidad térica periférica 38, que asegura la eg- |

tancueidad entre el cilindro 10 y el pistén 11. Un ejé’

o vistago 12 estd conectado con la parte trasera del pis—

t6n 11 y se cxtiende hacia arriba a partir de este Ulii-

Un reborde o collarin 13 estd unido con el ofro.

.

~extremo dol eje o vdstago 12, y un pistén 14 estd situado

" gobre cl eje o vdstago en un lugar situado entre el pis-

" tén 11 ¥ el reborde o collarin 13. EL pistén 14 se desli-

za on movimicnbto alternativo dentro de una caja o cdmara i
de pistdén 32. Iay que hacer resaltar que el reborde o
i

collarin 13 estd situsdo en el extremo funcional superior’

del vdstago o ejc 12 y no en su extremo fisico rcal, Ia

formjia del collarin o reborde 13 es decigiva, pero solamen=

te en la medida en que debe Tormar saliente sobre ol vds—
tago o eje 13 y accionar a los interiuptores 16 y 17 du~
rante el movimiento alternativo del véstago o eje 12,

De manera alternativa, se pueden utilizar, si sc
desea, interruptores del tipo de cdélula fotvoeléetrica, lo
cual elimina la necesidad de prever un miocmbro saliente
gobre el eje o vdstago 12. Se pueden situar dos disposi-
tivos fotoeléectricos de mancra que el ejc o vdstago 12 cor

$e el trayecto luminoso del dispositivo inferior cuando

.- 341009
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dispositivo superior cuando alecanza su posicidn superior
deseada.,

Un conducto 21 parte del conducto 19' dispues~
to en el miembro de base 19 y estd conectado con un don-~-
ducto 22' dispuesto en un segundo miembro de base 22, qﬁé
reposa igualmentc sobre el soporte 20, Un inyector o

boquilla de llenado 23 se extlende hacia abajo desde el .

-~ iproducto. Una barra o vagtago ge desliza en el interior

ricmbro de base 22 y aitraviesa el soporte 20. Hay que ﬁér
Ecer regaltar que se pucde utilizar varios inyectores 6“ﬁ6m
fquillas de¢ llenado para moldear uno o varios objetos éxé'
' pandidos. El oxbromo inforior del inyector o b0quiiléﬁ2%
Zse cxtiende cn una cavidad de moldeo a nivel de ésta,”esn

" $ando formada esta cavidad por una coquilla o mitad del

‘molde macho 25 y una coquilla o mitad de molde hembra 24,
:La coquilla o mitad 24 cstd Tijada convenientemente al

%soporte 20 y la coquilla o mitad de nmolde 25 estd soporta-
ida por una platalforma 26 adaptada para mnoverse en un ROVi-
Emiento de vaivén para scparar las coquillas o mitades 24

%y 25 del molde, con el fin de facilitar el desmoldeo del

del inyector o boquilla 23 y en el miembro de base 22. El
extremo superior de la barra o vastago 27 esgtd provisto de
un pistén 20 que se desliza en un movimiento de vaivén den
tro de una cdmara de pistén 33. Ia cdmara de pisidn 33
estd provista de dos conductos 29 y 30 que son conectados
alternativanente con un manantial de gas a presidn.

El aparato preferido representado cen la figura
1 funciona de la manera siguiente. Se funde material

‘termopléetico en la promsa de extrusién 6. Selintrodude

341009
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un agente de cxpansidn fluido bajo presidn dircectamente
en el cuerpo de la prensa de cxtrusidn por un conducto

7 v se mezela en la prensa de cexbrugidn con ol matorial
tormopldstico fundido. ILa mezela que os extruida de

la pronsa deo exitrusidn 6 se encuentra entonces a una tem-
peratura superior a la teuperatura de cipansidén del agen-|
te de expansidn y bajo una presidn notablomente superior:

a su presidn de exnansién. Ia vprensa de oxtrusidn 6,

que comuinica continuamentc con una zona de acumulacidn 35,

que se ensancha y cstd formada nor cl dlindro 10, el pis-|

i
tén 11 7 el mienbro de base 10, extruye continuamentie la

L

{

|
i
nezcla de*material termonldstico y de agente de expansidn;
por el conducto 9 doentro de la zona 35 y conbra el pistdn’
11. 4 medida que renetra en la sona 35 la mezcla pro-~
cedente de la prensa de oxtrusibn, el pistdn cs emnujado !
desde su posicidn inforior hacia una posicidn superior,
previamente deberminada. In la fisura 1, el piston 11 ;
alecanza su posicidn inforlor cuando entra cn contacto oong
el miembro de base 19. Un gas bajo presidn sc opone a E
la ascensidn del pistén 11 y del pistén 14 v se encuonﬁra;
contenido en la regién 15 situada por encima del pistén
14 en la cdmera de pistdén 32, Por el término de "gas bas
jo presidn " so entiocnde cualquicr fluido apropiade nor-—
nalnente utilizado en este aparato, Ademds, la regidn 15
de la cdmara de pistdén 32 estd provista de un conducto

31 que comunica con un nanantial de gas bajo presidn. A
medida que el material gque provicne de la nronsa de extrus
sidn empuja al pistdén 11 y al pistén 14 hacia arriba, el
gas contenido en la regidn 15 resulba comprimido. Como

la carga de la zona 35 esld contrarrestada por el - pistén

., 341009
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11, esta operacibn no puedc comenzar mas que cuando la
presidn de la prensa de extrusidn supera a la contrapre-
sién ejercida por el nistén 11. A medida que subc el

istdn 11, disminuye ¢l voldmen de gas en la regidn 15 ¥y

Lw|

aunenta la presidén del gas. Ia presién de la prensa de
extrusién debe ser continuamente supeorior a la presidn

creciente del pistdn, que actia mientras que se ensancha -

la ama 35. Alternativamente, mientras se dilata o enéan~
fcha la zona 35, se puede regular la presién del gas en

%la regidn 15 de manera que se¢ cjerza sobre el pistén 147
‘una fuerza sustancialmente constante. EIn cualgquier caéo,'
i1a mezcla cargada en la zona 35 que éé énsancha o diléﬁé,
-debe ser mantenida a una presién superior a su presidn-
de expansién. Aungue una presidén que no pasa de 35,2
kg/cm? impide normalmente cualquier expansidn prematura
de la mezcla; dan mejores resultados presiones de al menos
:105,5 kg/bma. Presiones suncriores a 703 kg/bm3 no son
‘habitualnente nocesarias para ascgurar un funcionamiento
;apropiado del dispositivo acumilador y dehen ser evitadas
;normalmonte a causa de que los gastos de oxplotacidn aumen-
Etan con las presiones,

' Adends, si es necesarioc, el cilindro 10 pucde
catar provisto con medios de caldeo, no mostrados, para
inpedir que se solidifique ol material tormopldstico con-
tenido en el mismo. Sin cmbargo, se observard que el ci-
Lindro 10 no requicrc scr caleontado, In efecto, el ca-

lor sc aplica al material conteonido en la prensa de oxbru-

'sidén 6 y es uUnicamente ramtenido en el cilindro 10.
Bl pistén 11 sube hasta que el reborde o collariy

3 del vdstago o eje 12 entra en contacto con el interrupta

- 20 - 25 é% ‘a () é} g;
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17 situado en una posicidn proviamente deverminada. De ;
manera bien conocida, el asccionamiento del interruntor

17 introduce gas bajo presidn en la cdmara de pistdén 33
por el conducto 20 ¢ imvulsa al nistdén 28 hacia arribva.
De egta manera, el cxiremo inferior de la barra 27 es re-
tirado del inyector o boguilla 23 hasta que alcanza una
posicidn indicada por ol mimero de refcroncia. Se csta-
blece por lo tanto comunicacidn entre (1) el molde fofma-
do por las mitades de molde o coquillag 24 y 25 (2) la .

zona 35 y la prensa de oxbrusidn 6. In este momento,

la mezcla es impulsada desde la zona de acumulacidn 35 ,

hacia el molde como consecucncia de la presidn que reina |

P en la regidn 15, que en este nomento es superior a le pre-

¢ gibn que reina en la zona 35, y que impulsa hacia avajo

i al pistén 11, hasta que dstc alcance su posicidn inferior.

Si es necesario, el conducto 21 y la zona de base 22 pue~f
den estar provislos de ncdios de caldeo, no roprcsentadosé
para impedir que se solidifigue el material termopléstico;
contenido en los mismos. Sin embargoe normalnente los i
cortos cilclos de moldeo utilizados en el prescnte inventoi
elininan la necegidad de cualguier caldeo suplementario.
Cuando el pistdn 11 alcanza su posicidn inferioxm
la zona 35 se ha acoritado o contraido osenoialmentc'y el
reborde. o collarin 13 entra en contacbo con el inberrup-
tor 16 y, de una manera bicn conocida, penetra gas bajo
presidn en la cdmara de piztdén 33 por el conducto 30 y de
esta manera hace descender al pistén 28 y a la barra 27.

In el momento en que la barra 27 penetra on el inyector

o boquilla 23 por el punto 36, la comunicacidn cnire el |
i

molde y la zona de scunnlacidén 35, asf como con la prensa

. 341009
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- Las mitades o coquillas 24 y 25 del molde son separadas

ecvidente que de acuerdo con el invento se pueden moldear

" gsea preforible moldear objetos exentos de rchbabasg de in-

‘mente evidente que el aparato del invento puede ser uti-

vel del objoto moldeado 34. De esta manera, se obiiene

{ ta la formacidn de una masa no expandida en el sistema.

ceptible de tolerar una rebaba o una depresidn. s igual-

imadanente.

Y- ~#53 2a0e (@

de extrusidén 6, estd cortada en un punto alejado del mol-
de, en el cual la presidn es superior a la presidn de ex~
nansién de la mezcla., A medida que desciende la barra 27,
impulsa a la mezcla dentro del inyoctor o boguilla 23, a
saber ontre el punto 36 y el molde, y después dentro del

molde, ¥ el extremo inferior de la barra 27 se pone a ni-
un objeto moldeado exento de rebabas de colada, y se evi-
y se retira del molde el objeto moldeado 34 exento de re-

babag de inycceidn, en cste caso una caja o bandeja::epreé

sentada en las figuras 3 ¥y 4 y mds arriba descrita.: Es

objetos expandidos que tengan una rcbaba de inyeccidn o
;

una depresidn, simplemente regulando la barrva 27. Aunque |

yeceidn, la forma de ciertos objebos moldeados serd sus—

ligado para moldear objctos macizos de material termoplés-
tico.

Por causa de la difcrencia de presién que exig-
te entre cl molde y la zona de acumnlacién, la mezcla se
expande rdpidamente y se esponja en el molde. El llenado
del molde, que es producido por la accidn del pisgtdn 11,
de la barra 27 y la expansién de la mezcla en el molde,

deberd durar preferentenente cntre 1 y 15 sesundos aproxi-

Bl flujo del gas bajo presidén por los conductos

- 341009
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29 y 30 estd gobernado por un sistema de vélvulag accio-é
nado de manera bien conocida por los interruptores 16 y
17.

E1l intermuptor 17 cstd situado en una paicidn
que es funcidn de la cantidad de material gue se debe caﬁ
sar en el molde. Ia cavrera ascendenbe del pistén 11
aumenta con la disbancia que scvara a los interruptores
16y 17. Congiguienteniente, se almacena una mayor can=-

tidad de material en la cdmara de acummlacidn 35 y es dne|

pulsada- ulteriornente al molde. Por el contrario, dis-
minuyendo el espacio que separa a los interruptores 16 ¥ 5

17 se disminuye la cantidad de material gue es impul;ada f

i dentro del molde.

Aungue disminuyondo la temperatura del molde se.
disminuye el tiempo recquerido para enfriar el material i
termopldstico en el molde y consiguicntonente disminuye %
el tiempo requerido para el funcionamiento del molde, i
cuando se utiliza polietileno de alta densidad, por ejemp}
plo, temperaturas elevadas del molde, al nenos de 13090, i
pueden producir una superficie vitrificada lisa, que es
deseable en un buen mimero de aplicaciones. Por otra
parte, las temperaturas monos clevadas del molde ‘tienden
a producir una osﬁrucﬁura'superficial granulada de asgpoce=
to similar al de la madera.

Se pueden utilizar temperaturas del molde nenos

elevadas sin interforir con ol flujo de material pldstico

en el molde y sin producir tonsiones internas.

i
La posibilidad de llenar un molde frio (por ojeﬁ
. . . !
plo a la temperatura embiente, aproximadamente 212C sin }

!

encontrarse con problemas tales como un llenado incompleto

debido a una prematura solidificacidn del materigl plds-

tico y a una fuerte tensidn intorna &tfﬁuéﬂy @t@@x la

- 23 =
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- polimero contra la superficie del molde, dostruyendo.'de

" esta manera la estructura celular de csta masa de 2L D

- rial, Ista presidn sirve no solo para formar una envol-
~vente periférica densa, sino también para producir un bb-
; joto acabado que adopta con precisibén el perfil o confi-

i curacidn del molde,

i expansidn, avmentan con cantidades crecientes de gas de

en el nolde, y forman de esta manera un objeto ae et

: asi como la velocidad de llenado del molde y el grado de

resistencia a fluir, parcce ser debida al nenos en parte |
al hecho de que ¢l polimero fundido, cuando es transforidb
de manera sybita desde la zona de acumunlacidn a alta pre-
gidn al molde a baja presibn "explota" en forma de peque-
fias partfculas y llena el molde bajo esta forma. Las
particulas se aglomeran por fusién cuando se encuenfféﬁ”
subgtancialmente exento de, orientacidn y de tensioneé‘inr
ternas (isotrépicas), e

La presidn Jue ejercen hacia el exterior las

particulas que se ecxpanden, impulsa a la masa exterior de

El zrado en que “"explota® el material pldstico,

expansién contenidos en el material pldstico fundido.

Sin embargo, mas particularmente en lo gque concierne a la
densidad, tamafio y la configuracidén del molde influyen so-
bre el efceto del gas de expansidn.

Los moldes que, por causa de una configuracidn
interior compleja, o de aristas vivas, provocan bruscas
cafdas de presién interior, con el fin de obtener un grado
de cxpansidn particular, necesitan por cjemplo una nayor
cantidad de gas de expansidén que un molde que presenta pon

ejemplo una configuracidn simple similar al de un bolo, ¥y

S 341009
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produée una cafda de presidn nucho mas‘gfuaua;. Parece
que la configunracidn complcja Gel molde y la brusca variar
cidn de presibn que cxperirenta la mezcla proocan una no-
table pérdida de gas de la mezcla. Bote gas sale del

molde por los orificios de ventilzcidn habitualnente utbi-
lizados en los moldes, ¥y »or lo tanto ya no csid disponi-
ble para producir una accidn de exzpansidn. :

De la precedente descripeidn sc desprende que el

a’

e

procediniento y el aparato prefceridos del invento pueden

ser utilizados para moldear de forma rdpida, cficaz y

automdiica objotos de material termopldstico expandido de!
nanera discontinua, semicontinua o continua. Z
La figura 2 representa una variante del dispo- i
sitivo acumulador del invento. In esta forma de ejecu~- |
cidn, el pistdén 11 ¥ el vdsiago eje 12 ostén represcnta-
dos en posicidn coaxial con la barra 27 y forman, consi-
ouientemente, una disposicidn mds compacta del equipo. i
El pistén 11 y el eje 12 presentan una perforacidén cen~ é
tral, por la que desliza alternativamente la barra 27. %
Se impide que el mateorial se infiltre ecntre la barra 27
v la perforacidén interior del pistén 11 y del vdstago o
eje 12 por el hecho de aue la barra estd ajustaaé con des-
lizamiento en la verloracidén, y estdn provistos enlbre
ellos anillos de cstanqueidad convencionales. La cédmara
33 para el pistdn 28 estd dlspuesta encima y de foima co-
axial con la cémara 32 para el pistdén 14, El dispositivo
acumulador represcuntado on la figura 2 funcionz de la nis-

ma manera que cl aparato de la Lfisura 1.

1

In una forma de ejecucidn del invento, se ha con

probado que la utilizacidn de un cancl de distribucidn

341009




principal en el molde, conjuntameﬁte con varios canales
de-distribucién sccundarios, permite llenar rdpidamente
un molde y proporciona un objeto moldeado menos pesado que
lo que se podria esperar, sin perder resistencia mecdnical
.5 Esta forma de cjecucidn estd representada en la figura 5,
en la cual se reprcscnia la mitad o coquilla macho de ua’
molde para caja o bandeja de cgtructura abiecria. Uﬁé:e%—
quilla o mitad hembra (no répresenxaaa) se ajusta en 1=

coquilla macho dc la mismamanera que las coquillas dél,i

10 nolde representado en la figura 1, formando de esta maners

runa cavidad de molde con los canales de distribucién que
Ese describen nmds tarde. Se pueden utilizar estos caﬂales

de dietribucidn en los moldes con el fin de producir estrug

turas abiertas, tales como por ejemplo cajas o bandejas

15 ipara tomates o huevos, por c¢jemplo, o estructuras cerfa—

i das tales como una caja para baterias' de acumnladores. El

{canal de distribucidn principal del molde comunica direc—
tamente con la entrada de inyeccidn por la cual se llena
.el molde, mientras que los canales de distribucién secun-

20 ‘darios comunican con el canal de distribufon principal.

Para los fines del presente invento es preferible utilizan
varios canales de distribucidn principales repartidos ra-
dislmente a igual distancia entre ollos alrededor del ori~
ficio o de los orificios de inyeccidn por los cuales se
25 llena el molde, comunicando al menos uno de los cﬁnales
principales con varios canales de distribucidn secunda-
rios.

Tal como lo muestra la figura 5, es preferible
utilizer varios canales dc distribucidn principales 51,

30 52, 53 y 54 repartidos radialmente a igual distancia cntre

2361009
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ellos alrededor del orificio de inyeccidn por el que se
llena ol molde, cuya posicidn en la coquilla o mitad hem-
bra del molde no representado estd indicada por el clircu-
lo punteado 50 on la mitad o coguilla macho, comunicando
5 cada uno de los canales nrincipales 51 v 53 con al menos 4
canales de distribucidn secundarios 55 separados cntrs ..
ellos a igual distancia. Por lo tanto, cg posible utili—
zar dos o nas canales de distribucidn vrincipales (52.0.
54) en un nolde, cue no comunican con los canales de dis-
10 tribucidn scoundarios, asi como dos o nds canales de dis-

tribucidn principales (51 y 53) repartidos radialmente que

ioomunican cada uno-de ellos con dos o mas canales de distri-
bueidn secundarios. Gracias a cstos canales de distribu;
cién, un molde puede scr llenado do mancra tan rdpida cue |
15 cl objeto moldeado tensa un peso menor que el que se no- %
dria esperar, pero que nor causa de las vrclacioncs de ri- §

,
gidez a peso Unicas en su zénero, que se nueden obbener co#

]

el procedimiento del invento, el objeto no experimenta la
|

disminucién de resistencia meednica que se podria csperar |
20 como consecuencia de la disminucidn de su peso. £
De acuerdo con ¢l invonto, se pueden moldcar una
cran varicdad de objotos cxpandidos udtiles. A titutlo de
cjemplo no limitativo de dichos artlculos se cacucnbran
jiornias para calzados, bolos, recinicntces, particularmente
25 recinientes estancos a los fluidos y/o térmicancnte aisla-
dos, tales como cajas para baterfas de acunmladores, reci-
piontes para productos del campo tales como cajas para es-
bdrragos y para tomates, jaulas para volateria, caja para

leche, y otros recipientes “ales como cajas para aletas de

30 bortbas, para sifones y para nlacas o bandejas de baterias,

- 341009
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~de acumulacidn es mantenida a una presidn susbanciabmen-
- te comtente, siendo esta presidn supcrior a la presidn a
~+tiles en el precente invento las pre¥iones que impedirian

de algunas pequeiias burbujas o ampollas no tiene importan-

" cia y no perjudica al producto resultante.

ponderales de la madera. Cot

rwn
J‘V_J
ip o
¥
’

4 lel!lgl}é )
¢ T

cestos para carros de almacén o ticnda, cajas de fusil,

nangos de pinceles, nangos de escobas y de palas, cajones
para cocina, asicntos de automéviles, fondos y respaldos
de asiontos de cohes para nifios, sillas altas para bebés,
armaduras de lechos inclinables para bebés, compartimen—

tos y cajones para cémodas, guardarropas y bafleras pard’

niflos o bebés,cajones de rmebleg, platafornas de transpol

te, cajas para cortadoras de eesped, conductos y objetos
’ d P P

que tienen el aspecto, el sonido y las caracteristicas.:

Se comprenderd que aunque la mezcla de la zona

Caan

la cval el agente de cxpangién provoca la cxpansidn.y ol

cspunado del material susceptible de expendirse, son ind-

de forma absoluta cualquier expansidn, ya que la formacidn
’

Tos términos "Indice de fusidn", "temperatura de
Tusidn" y "presidn de expansidén" utilizados en esta memo-
ria, se dofinen seguidanente:

El "indice de fusién" es una indicacidn del pesd
molecular y de la viscosidad, y se determina sesin el en-
sayo ASTH D~1238-~57 T.

Por el término "tenperatura de fusidn " se en-
tiende al ndrgzen general de temperaturas para el gue el
material resulta suficientemente fluido para poder ser

tratado de la manera anteriormenite descrita., Por lo tan-

o]

to, el material estd en este momento suficientemente bhlan

361008
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o fluido para pasar a través de una proensa de cxtrusidn,
un acumulador o un molde, o para scr cxpandido y espumado

por un gas en su interior,

Por el término "nresidn de onpansidn® sc entiens
5 de la pregidn a la cual un gas interior nucde producir la
expansién y el cspumado sustanciales del material pldsti-
co que lo,contienc. |

Los ejemplos siguientes ilustran ol inventol' 

pero sin limitarlo de ninguna nanera.

10 EJEIPTO 1 {
Se utiliza ¢l equipo de la figura 1 para meldear

los fondos y los respaldos de un asiento para coche de ;
i
nifios, a basc de polietileno con una densidad de 0,96 7 |

3

un indice de fusidn de 4,0, bajo las siguientes condicio-'

i

15 ness i
Velocidad de rotacidn de la nrense de exbrusidn, f
en rpm. - 16 !
Temperatura del material en la premsa de exbru- ?
sidn 268eC |

20 Presidén de inyeceidn de nitrdgeno, fig. 1, con- 5
duceidén 7 169 ka/s
Presidn en la zona de adumnlacidén 197 kg/'c:m2
Temperatura en la zona de acumulacidn 1772C
Presidn en ¢l molde la atmogsférica

25 Temperatura en el molde 700

Los paneles moldeados tienen una superficie li-
gerariente granulada y comprenden un ndcleo celular y una

envolvente no celular en seccidn transversal.

. 541009
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‘v una envolvente no celular en seccidn transversal. No sé

- presgenta ningdn hueco en las partes moldeadas.

EJENMPTO 2

Se utiliza cl equipo representado en la fig. 1
para meldecar a asientos de seguridad para nifios en autd—
méviles, a base de pilietileno que tiene una densidad de
0,96 y un Indice de fusién de 4,0, bajo las siguientes |
condiciones:

Velocidad de rotacidn de la prensa de extrusién,

en rpm. 17
Pemperatura del material en la prensa de extru~— ,4"
| sién 2820
zProsién de inyeccidn de nitrdgeno, fig. 1, 169 kgzbm2
' Presién en la zona de acumulacién 197 kgybm%
| Temperatura de la zona de acumulacidén 177§C:7 :
Presidn en el molde 1a atmosférica
: Temperatura del molde o 100¢

Los pancles noldeados tienen un micleo celular

BEJEPLO 3
Se utiliza ol equipo representado en la figura 1
para moldear cajones para nuebles de cocina, exentos de
robaba de inyeceidn, a partir de una mezcla que comprende
11,3 kg de polietilono con una densidad de 0,96 y un in-
dice de fusidn de 4,0 y 2,27 kg de poliestireno que fluye

libremente y presenta una resisboncia media al impacto,

341009

bajo lag signientes condiciones.,
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Velocidad de rotacidn de la prensa de cxirusidn

en rpi. 25
Temperatura del matverial en la prensa de extru-

sién 2770 |
Presidn de inycccidn del nitrdreno, fisura 1 {
condudeidn 7 197 kg mf
Presidn en la zona de acwunlacidén 197 kg/bm?
Tomperaﬁufé de la zona do acumulacidn 1770C

Prosidn en el moldc la atmosiérica:
1

~ 162C i

i
!

Tenperatura del molde

Log cajones moldeados cubtdn excentos de robabas
de inyeccidn, tilonon un aspecto ligcramente granulado v
conprenden un micleo éolular ¥ una envolvente no colular

enl scccidn transversal. Il coeficionte de resigtoncia

P

al impacto Izod (ASTII D-256) de log cajones cs de 1,06,

PO 4
Se renite el cjemplo 3, utilizando una nczcla de
volietileno y 0,45 kg de poliestireno. Sc ob-:

nismos resultados ¥ el cocficiconte de resiston-

11,3 kg de
tienen los

cia al iupacto Izod cs de 1,26.

SJBEPLO 5
Sc utiliza el equipo repregentado en la figura
1, poro con el dispositive acumulador de la figura 2, pa-
ra moldear recinientes rcctonsularcs oxentos de rebabas

de inyeccién, a base de polipropileno, bajo las siguicntes

o, -341009

condiciones:
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Temperatura del material en la prensa de

brusidn 204eC

Presidn do inyeccidn del nitrdgeno, figura 1
i

%conduccién 7 42 kg/cm?
fzPreOién en la zona de acumulacidn 141 kg/om2)
;Q cratura de la zona de acumulacidn 1779C
iD tancia entre los interrupbores 16 y 17 17,1.om
%P esibn en el molde la atmosfég%ég
é'l’em*)cratura del nmolde 2190.,‘ s

; Se obticne un neso total de 1,78 kg con una den-
ésidad global de 0,66 y el material llena completemente el
nmolde y no deja en el mismo ningin hueco. El objeto mol~
;deado eotd e: ento de rcbabas de inyeccidn y comprende, en
‘seccién transversal, un micleo celular y una envolvente -
superficial sustancialmenbte no celular, enteriza con €1

nfeleo.

EJENPLO 6
Se rcpite elbicmplo 5, pero con una distancia de
16,5 cm ontre los interrupiores ¥ una'brésidn de inyeceidn
?el nitrézeno entre 42 y 105 kg/em2. Ll recipiente tiene
tn poso total de 1,7 kg y vna densidad global de 0,64,

{
£l material llena completamente el molde.

LJELPLO 7
Se repite cl ejemplo 5 con los inberruptores si-

ruados a 15,9 om unc de otro y mantenidndose la presidn del

nitrégeno en 105 kg/em2. Ll peso total dol recipicnte es

341000
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L anzers 3

de 1,67 kg y su densidad global es de 0,62, Il molde
estd completamente lleno de material y no anarede ningdn

-

hueco,

2JZHPLO 8
Se utiliza el equipo represcntado en la Ligu-
ra 1, pero con el dispositivo acwmlador de la figura 2,
para moldear recipiontes rectansilares cxentos de rchabas

de inyeccldn, a basec de polietileno con una densidad de

0,96 v un indice de fusidn de 4,0 bajo lag sisulcntoes
condiciones: ' i
Pemperatura del naterial en la prensa de oxtru-

sién 20420,

Presidn de inyeceidn del nitrdzeno, fisura 1

conduccidn 7 127 kg/bmb
Presidn en la zona de acumulacidn 141 lg/bm?
Temperatura en la =zona de acwmlacidn 177¢C §
Distancia entre los intcrruptores 16 v 17 14,6 mu?

!
Prosidn on el molde la atuosférieca
Temperatura del noldeo 2120 ;

El molde estéd completamente llcno v los reci-
pientes osdn cxentos de rebabas de inyeccidn ¥ comprenden
un nuecleo celular y una cnvolvente no celular en seceidn
trangversal., Se obtienc un reeipiense que pesa 1,51 ko
Jue tiene una dengidad global de 0,56, Il molde cobd
completanente lleno de material y no se prescenta en el

mismo ningin hueco.
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Se repite ol ejemplo 8 utilizando una presién

EJENMPLO

de inyeccidén del nitrdgeno de 105 kg/cm2. Ta disgtancia
entre los interruptores es de 17,1 cm. Se obtiene un
§recipiente que pesa 1,80 kg ¥y que tiene una densidad de

0,67. El molde estd completamente lleno y go repre-

senta ningin hueco.

SJELPTO 10

3 Se utiliza el equipo representado en la fiaﬁfé
*1; pero con el dispogsitivo acumulador de la figura 2, pa-
;ra moldear dos cajas para clementos de bateria con sﬁé,co-
i .

. rrespondientes tapas sin rebabas de inyeccién, a base Ge
-polietileno que tione una densidad de 0,96 y un inaice de
?fusién de 4,0, bajo las sigulentes condlciones:
‘Velocidad de rotacién de la prensa de oxtru-

;sién, en rpm, 12
%Temporatura del material en la prensa de

whrusidn 3162¢

| Presién de inyeceidén del nitrégeno, fig. 1;

conduceidn 7 ' 197ke/ecm2
Presidn en la zona de acummlacidn 19Tke/cm2
Tenperatura de la zondg de acumulacidn 1772C
Presidén en el molde la atnosférica
Tonperatura del nolde ~ 162C

Lo caja moldeada estdexenta de rebabas de inyec~
cidn y tiene un grueso de narved de 4,8 a 5,2 mm y no nece-
sita ningin acabado adicional. De nanera blen conoeida,
una bateria de 3 voltios con dos elementos, es cqpstruida

ntilizando la caja y la tapa moldeadas, con clectrodos de

- 341009
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carbono y zinc y un clecetrolito alealino. Ia resisten~ |
cia dieldctrica de las paredes de la caja es supcrior a
3200 voltios/mm. Desruds de un mes, se obscrva un auien-
to de peso inferior a 1% y la resistencia de la caja nermd

nece substancialuiente invarichle,

EJELPLO 11
Se utiliza ol equipo reoprosentado en la fig. 1,
pero con el dispositivo acumulador de la Tigura 2, para

moldear cajones para nucbles de cocina, exentos de rebaba

de inyececidn, a partir de un policstireno libremente flu-
yente y que presenta una resistoncia media al impacto, va~
jo las sipguicntes condiciones:

Velocidad de rotacldén de la prensa de ex-
srugidn, en rpm. 22
Temperatura del material en la prensa de

oxbtrusidn, .- = . 288e¢

Presidn de inyeccidn del nitrégeno, fig.l,

conducecidn 7 197 ka/cm?
Presidn en la zona de acumulacidn 197 kg/cn2
Temperatura de la zona de acumulacidn 1772C
Pregidn on,el nolde la atnosidérica
Temperatura del molde ~ 2790

El molde estd completauente lleno y los cajones
jwoldeados ostdn exenios de rcbabas de inyeccidn y compren—
len un ndcleo celular ¥ una envolvente no celular en sec—

cidn celular,
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TJELPLO 12
Se utiliza el equipo representado en la fig. 1,
pero con el acurmlador de la fig., 2, para moldear cajas
para cl transporte de cajas de cartén para leche, a par—
tir de una resina de acrilonitrilo, butadieno y estireno,

bajo las condiciones signicntes: TN

Velocidad de rotacidn de la prensa de extrusidn, AR
en rpm, 15 .,
Temperatura del materlal on la preonsa de extru- .ol
sién 23200 -
Presidn de inyoccidn del nitrégeno, fig. 1, 7 7
conduccidn 7 ' 197 ke/om2
Presidn en la zona de acumulacién 211 kw)bﬁz
Temperatvra de la zona de acumulacidn 179901‘“-
Presidén en el molde la atmosférica
Temperatura el molde ~/ 168¢

E1 molde cstd completamente lleno y el objeto
noldeado comprende un micleo celvular y una envolvente no

celular en seccidn transversgal,

EJEIPLO 13

Se utiliza el cquipo represontado en la fig. 1,
pero con el dispositivo acumulador de la fig, 2, para mol-
dear las cajas para cortadoras de cesped, a base de polie-
tileno con una densidad de 0,96 y un indice de fusidn de‘
0,2, bajo las condiciones sizulentes:
Velocidad de rotacién de la prensa de extrusidn,
en rpm. 15

Temperatura del material en la prensa de

extrusidn 34 ¢§ 0 Q 9 2682C

36—
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Presidn de inyeccidn del nitrdgeno, fig. 1,

[ .
conduceidn 7 190 lkg/om?
Presién en la zona de acummlacidn 211 kg/cn2
Pemporatura de la zona de acumulacidn 1778C
Prosién on cl molde la atmosférica
Tenperatura del molde ~s 162C

Bl molde cgtd comrletamente lleno y ¢l objetbo
noldeado comprende un nmiclco celular y una cnvolvente no

celular en scecidn transversal.

LJELPIO 14

Se utiliza el cquipo representado on la fiz. 1,
pero con el dispositivo acunulador de lé fig. 2, para
moldear cajas para baberias de acumuladorcs, a base de ui
copolimero de pelictileno y acctato do vinilo que conticne
18% en peso de acelato de vinilo, bajo las condiciones si-
suiontes:

Velocidad de rotacidén de la prensa de extrusidn

en I'Prl. 19
Tomperatura del material en la prensa de cx-

trusidn 2QZQC

Presidén de inyeccidén del nitrdgeno, Fig. 1,

conduceidn 7 200 kgz/cm?2
Presidn en la zona de acumulacidn 211 kz/cm2
Temperatura de la zona de acumulacidn 1779C
Presién en el nolde la atmosfdrica
Pemnperatura del molde A~ 162C

Il nolde estd completamente lleno ¥y el objeto

noldeado comvrende un ndcleo celular v una envolvente no

" 341009
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!

" Tomperatura del nmeterial en la prensa de

i

extrusidn 19690iw‘
Pregidn de inycceidn del nitrdgeno, figura 1, :f:‘l
conducecidn 7 197 kg/cm?
‘Presién en la zona de acumulacidn 197 kg/bm%
:Tcmporatura de la zaa de acumulacién 177eC
iProsidn en ¢l molde la atmosflérica
. Temperetura del molde ~~ 168C

i en rpm, 18

»3

celular on seccidn transversal.

BJENPT0 15
Se utiliza el cquipo representado en la fig. 1,
pero con el dispositivo acumnlador de la fig. 2, para mo%ﬂ
dear cajas para baterias a partir de un copolimero ae’§5§
lietileno y acetato de vinild; que contiene 28% en peéQ:C

"4

de acetato de vinilo, bajo las condiciones sisuientes::
i d 3}

-

Velocidad de rotacidn de la prensa de extrusién, A

a

El nolde cstd completamente lleno y el objeto
moldeado compronde un micleo celular y una envolvente no

celular en sceccidn transversal,

EJEEPTO 16
Se utiliza el aparato de la fizura 1,pero con
el dispositivo acumulador de la figura 2. Se cargan en
una prensa de extrusidén 100 partes de polietileno pigmen~
tado de gris en forma de grdnulos, que iienen una demsidad

de 0,96. Se trobaja el polictileno y sc callenta en la

341009
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prensa de exbrusidn hagta que cl material alcanza una
temperatura »réxima a 2162C,  So introduce lentancnte
nitrézeno en el cucrpo de la nrensa de exbrusidn y se
nezcla alli con el polictileno fundido. Ia prensa de ox-
trusibn 6 inpulsa al material hacla una zona de acuula-
cidn 35 mentonida a 177°C y bajo una wresidn de 162 kg/om2.
Se mantienc el molde a2 aproximacamcnte 212C y a la prosidn
atmosférica.

Bl diseiio de nolde ubiliszado es un digeilo con

cgtructura abicrta para cajas recvensularcs pave ltomates,
que compronden 8 huecos dispucstos a izunal distancia (o |
hendiduras cn la caja moldeada), peralelos cantre ellos ¥y
que sc extienden vor toda la longitud del fondo del moldof
El orificio de inycecidn por el que se llena el nolde cebd
situado en el penﬁro del fondo del molde (la supcrficio'oﬁ—

terior del fondo de la caja moldeada). Cuatro cajas de

!
H

transporte moldoadas nediante cete molde tienen un peso |
nedio de 1,73 kg y una reosistencia mcdia de la traceidn ;
de aproximadamente 84 ka/cm2.

S¢ nodifica cntonces el diseiio del molde para

formar un canal de distribucidn gue sc exticnde diagonal-
nente desde una esquina a otra del fondo del nmolde. Il
molde modii;‘icado estd provisto, por lo tanto, de dos ca-
nales de distribucidn principales que comunican con ol
orificio de inyeccidn y dispuesgios radialmente a igual

distancia entre ellos alrededor del orificio de inyeccidn,

comunicandoe cada canal, por cjomplo, con 10 canales de dis;
tribucidn seccundarios. DTom cajas de transportc moldcadas
por nedio del molde modificado tienen un peso medio de

1,64 kg y una rosictoncie media a la traccidn de aproxima-

o - 9410009
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&
3,

damente 84 kg/cm2. In este caso, el peso medio es 92,5|g.
inferior al de las cajas moldeadas con el molde no modifi:

cado, poro la resistencia a la traccidén nermanece sustan~

cialmente invariable. Dgta ecstabilidad cs bastante ines

perada, ya que al afiedir un canal de distribueidn diagonal
podria esperarse que el peso de la caja moldeada aumenta-

gse en lupar de dieminuir, tal como se verifica en reali- .

EJELPTO 17

' peso de polictilengd 0,25 partes en peso de azodicarbiona-

Se carga una mezcla que comprende 100 partes en

.

‘mida en un mezelador Danbury vy se mescla a una temperatu~

ra inferior a la tomperatura de descomposicidn de la azo-
dicarbonanida. El polietileno utilizado tiene una densi-

dad de 0,96 y un indice de fusidén de 0,2, Se carga la

‘mezcla en el cilindro de una prensa de extrusién de tor—
nillo sin fin en la cual os trabajada a fondo y es impul-

sada nor ncdio de un tornillo sin fin. Se calienta el

cilindro hasta una temperatura de 2048C para obligar a
descomponerse a las particulas de azodicarbonamida disper—
sadas. Ia prensarde extrusidn impulsa al material hacia
un acumnlador mantenido a una temperatura de 1668C y a una
presidn de 122 kg/em2, Ia presién ejercida sobre la com-
posicién por el tornillefin fin y la contrapresidn ejorci-
da por el acuaulador son suficientes para impedir sugban~-
cialmonte que se expanda el gas resultante de la descomnpo-

sicidén do las partlculas de azodicarbénamida. ILa presidn

341009
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ojercida sobre el acwmlador aunenta de mancra coutinua
scqin funciona la wronsa de exitrusidn, ¢ indica que el na-
terial cs imnulsado hocia el acumunlador. Cuando so al-
capze una presién de 225 ke/em?2, se interrumpe la rotacidn
del tornillo gin fin de la preusa de oxtrusidn, y por lo
tanto la prensa de cxtrusidn cesa de impulsar material
hacia el acumulador. Cuando la presidn cjercida sobre el

acunulador sc estcbiliza en un valor de aproxinadamente

dorivacidn enire ¢l acumulador y ua molde para bolos, com't
el fin de cstableocer comumicacidn entre cl zcumulador ¥ oi
nolde. Entonces se transficre rdpidamente material al
molde, que cstd manitenido a la presidn atmosférica y a

una bemperatura de 1608C, Degpués de algunos segungos,

soc enfris rdpidanmente ol molde y sec abre, y después sc pe

sa el bolo rcsultantic. 1l bolo pesa 1,36 ks ¥y presaia
una spperficie vitrificada y pulida. OS¢ corba en dos el
bolo, y se obscrva que tienc una envolvente extcrior don- !
sa y un micleo celular. 4 una distancia de aproximada~
mente 6,35 mn de la su-erficic, disminuye notablcimente la

densidad del material.

EJEMPLO 18
Por medio del procedimiento del Ljemplo 17, se
moldea un bolo en un molde mantenido inicialmente a 1302C
y entonces, algunos segundos después del llenado, se en-
fria rédpidemente el molde, con el fin de disminuir la du-

racidn del ciclo, La superficie del bolo tiene un aspec

- 349009
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to vitrificado y su estructura interna es similar a la

del bolo del ejemplo 17.

w3

EJEMPTO 19

Se utiliza el procedimiento del ejemplo 17 pa~ -

. ra producir un bolo en un molde mantenido a 1132C antes_;

del llenado y enfriado vrdpidamente algunos segLndos dem—
puds del llenado. El bolo resultante tiene una super-,

ficie rugosa y granulada, de estructura sgimilar a la de
¥y &

L

{ 1a madera.

Una comparacidn de los bolos fabricados segﬁh&
Zlos ejemplos 17 ¥ 19 con bolos de madera recvestida da re—
sultados comparables cn lo gue concierne a la sen~1b¢chad
ial impacto, al gonido por impacto y al centbro de gravedad.
?La durecza de la superficle y la resistencia al impacto
de los bolog de polietileno de alta densidad expandido
son supcriores a la de los bolos de madera revestida.
 EL bolo del ejoemplo 12 es revestido con una
_capa de ctileclulosa, que le confiere un aspecto acabado.
iAunque normalmente cgte revestimiento se adniere dificil-
mente al polietileno, sc compruchba que se adhiere de for-
na tenaz a lag superiicies granuladas de polietileno.
Las superficies de los bolos de los ejomplos 17 y 18 tie-
nen un aspecto adecuado, sin nccegibar ningin revestimien~
t0.
Yo que es posible mecdir con precisidn la canti-
dad de material pldstico que sc impulsa dentro del molde,

ge puede obtener una mayor exactitud ponderal en los bolos

144000
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expandidos del presente invento que en log bolos de na-
dera.

Los colorecs cldsicos del tipo ubilizado para
tefiir la madera, cuando son aplicados sobre objotos de
polictileno moldeados o cxiruidos de mancra convencional
pueden desprendersc frotando la suporficie del polietile-
no cuando el color cstd comnletamente seco.  Sin cmbar-
o, el objeto expandido del cjemplo 1€ reticne la colora—

cidn sin necesitar otros tratemientos superficiales. ILa

utilizacidn do tintes con color de madera proporciona un
objoto que ticne el aspccio de la nadora, a causa Ge an
estruciura superficial granulada, Ya que, tal como se %
describe anteriornentc, los objetos expandidos pucden -
poseer tambicen la gencgibilidad al impacto, y el sonido,
asi como las caractericticas pondcrales do la madera, se
pucden fabricar por medio del procedimiento del prescnte
invento objotos que sustituyen a objotos de madera. Una
particularided muy importante reside cn la posibilicad de
fabricar un mucble de material pldsitico moldeado, que tie-
ne el aspeeto de la madersa, csteticamente interesanioe,
ademds de las propicdades caracteristicas de la modcra.

Por lo tanto, se puede conferir una clevada resiutencia a

la humedad y una clevada resigteneia al impacto a un recin

to sonoro para altavoz sin sacrificar su fidelidad.

EJEIPLO 20
8¢ mezcla previanente una mezcla de 100 partes

de polietileno de densidad €,96 y 0,25 partes de azodicar—

- 341009
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bonamida, de la mancra deogserita en el ejemplo 17.

Se
bajo de aproximadamente 1492C y se utiliza el procedimien
to del ejemplo 17, se carga la mezcla en un acummlador

mantenido inicialmente a 102 kg/cm2 ¥ por debajo de apro-
ximadamente 1492C. Se¢ calienta el acumulador hésta 204¢
y se impulsa ¢l material, que ha gido caientado hasta

1912C, en el acumulador y ha gido mantenido a una pres%én
ndxina de 211 kg/em2, a un molde a 212C, que tiene la fbp

na de una horma para calzado, La horm para calzado pé-

sa aproximadamente 1,36 kg y tiene una densidad de 0,73.
Por un examen interno, se compruecba que se ha obtenicdo -
¢ una estructura que compreﬁde un nfeleo celular y una en-
" volvente exterior dense, idéntica a la producida por ics

" procedimientos descritos en los ejomplos 17 a 20. Se |

conprueba que la horma para calzado retiene log clavos,

incluso despuds de rcopetidas operacioncs de clavado y ex-
traceidn de los clavos. Tal como se ha podido comprobar
la csiructura celular extremadamente Ffina del acleo pro-
porciona igunalmentc un adecuado poder de retencidn de los

clavos,

Los puntos de invencidén propia, no nueva, pero

no prdactvicada ni divulgada en Zspafia, que sc presentan

para que secan objoto de csta solicitud de Patente de In-

troduceidn por DILZ afios, son los sigﬁcﬁes% @ @ g

44

mantienc la temperatura de la prensa de extrusidén por de-
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1.~ Procediniento para moldear objctos de mate~
rial termopldstico cxvendido; caracterizado porque sc fun-
de una mezcla de un matorial termopldstico susceptible de
xvandirse y de un agente de expansidén, en una prensa de ex-
trusién a una temperatura y a una presidn por cncima de 1as
cuales se expande o esponja la mezcla, se oxiruye de mane-

ra continua la mezcla a una zona de acunulacién que se on-

sancha, al mismo tiempo que se mantiene a la mezcla de es-

ta zona a una presidén superior a su presién de espumado,

-

ensanchdndoge la zona de acumulacidn 2 una velocidad sus~

tancialmente igual a la velocidad de extrusidn, se mantie~

ne a un molde, alejado de la mona de acumulacidn, a una
presién a la cual la mezcla se csponja y se axpande, Se
establece conmunicacidn entre ¢l molde ¥ la zona de acumu-
lacidén, se impulsa rdpidenentc la nmezcla dosde la zona de |
acunilacidn al molde, en el cual la mezcla se esponja ¥y
so expande, se corta la comunicacidn entre el molde y la
zona de acqpulacidn en un lugar alejado del molde, en el
cual la preeidn es superior a la presidn de expansidn o
egpumado de la mezela, ¥ seguidanente se impulsa répidamen7
te a la mezcla que sc cncuentra entre el lugar y ¢l molde,
al interior de cste ultimo.

2.~ Procedinionto sogin la reivindicacidn 1, ca-
racterizado porque ¢l material termopldstico susceptible
e expandirse es una poliolcfina.

3.— Procediniento seqin la reivindicacidn 2, ca-
racterizado porgue la poliolefina es polietileno de alta
Hensidad,

4 .~ Procediniento segdn una cualquiera de las

reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque el estableci-

341009
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i tecede, representado en el dibujo que se acompafia y para

| rial termoplédstico expandido.

. ¥ la interrupcidn de la comunicacidn entre el molde y ls[iie

zona de acumulacion son determinados por el ensanchamien-
t0 y la contraccion de la zona de acumulacidn.

5.- Procedimiento segin una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque se mantiene
al molde a una temperatura inferior a la temperatura de

fusidén del material termoplistico sugceptible de expan-

6.- Procedimiento segun una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque el molde es-
4 a la presidn atmosférica,

7.- Procedimiento segun una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque se impulsa
a la mezcla desde la zona de acumulacicn al molde y desde
el lugar alejado del molde a este Ultimo, en un periodo
de tiempo de 1 a 15 segundos,

8.~ Procedimiento para moldear objetos de mate-
Tal y como se ha descrito en la Memoria gque an-

los fines que se han especificado,
Egta Memoria consta de cuarenta y seils hojas
escritas a miquina por una sola cara, R
B m org
Medrid, :

Po AG
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