PATENTE DE INVENCION

RS T ORERBET S INTINmE

-

- :}OSYou.r File N2, 38894/F-639-E.

@///emmm @wczyzlwa
dothe:

"Procedimiento y aparato para producir una longitud continua de
productos moldeados tridimensionajes mediante un proceso de mojdeo
por inyeccidn".

Folicidants MONSANTO COMPANY,
entidad norteamericana, reéidente en

800 North Iindbergh Boulevard, St. Louis 66,

Migsouri, EE.,UU, de A.

TR AN NS ARSI AT WA g s v ny e N

3
o
i

R

Se hacen productos moldeados tridimensio-

neles con materiales termoplésticos en un proceso de mo} i .
deo por inyeccidn continuo ceracterizado porque una
guperficie de molde que tiene cavidades profundas en

Se 1a misma se hace avanzar respecto a una extruidora fi-
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Jja acoplada contra la superficie de] molde de forha
que exista comunicacidén entre las cavidades y 1z ex—
truidora haclendo que un material termopléstico se vea
forzedo a pasar por dichas cavidades a gran presids aig
lando laes cavidades del resto de) molde. En 1z éqpér-
ficie de]l molde se forma una matriz continua coﬁ Droyec-
ciones § salientes unidos a la misma y gue penetren en
las cavidades del molde..Ia matriz se forma a una pre-
sibn menor que los salientes. Despuds de enfrisrse
se separs el producto del mojde.

la produccidn continua de articulos moldea~
dos en 14minas esencialmente planas es bien conocida
en técnicaé anteriores a este invento. Como ejemplo
de tales artfculos podemos citar esteriliss plenas,
rejillas, redes y otros por e} estilo, que general-
mente se consideran como bi-dimensionales puesto que
1a relacidn exisiente entre el grosor y el ancho es
nuy pequefig. La.producciGn de estos articulos esencial-
mente bidimensionales puede reslizarse en una operacién
continua mediante un aparato como o1 que se describe
en 1a patente francesa n® 1.256.923. No obstante en
estos procesos de moldeo la confamacidn del material
piéstico tiene Jugar entre rodilios opuestos due ge:
neralmente tienen un dibujo en relieve muy 1igerd pa~
ra. producir solamente un efecto 1igeramente tridimen—
siongl. A peser de que estos procesos parecen ser 1d6-
neos parsa el moldeo de productos bidimensionales del=-
gados, es totelmente evidente que no podrian empjear—
se en la produccidén de estructuras de mayor grosor con

grandes salientes en un lado de la matriz porque ocurri-



ria el escape o fuga del materisl por la elevada pre-
gién necesaria para hacer tales productos. Asi, el
inconveniente principal que se ha encontrado en los
métodos citados que nos ensefian técnicas anter%o;?s

5. a este invento es la falta de capacidad para elgborar

fau”

productos con una gruesa seccidn en el soporte y:ele-

-

mento de seceidn delgada saliendo del goporte.

ssese -

Hagta el momento, se hg elahprado pgo@ue~

R N T

tog moldeados verdaderamente tridimensionales éqib

10, con el método de baflo en una miquina de moldeo, por

s e

inyeccidn de tipo normal, pero cuyo procedimieﬁﬁé'lle~

va mucho tiempo y por consigulente results costggp.
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Por "productos moldeados verdaderamente tridiméﬁsio—

neles" se entienden productos que tienen partes tales

15, como éalieﬁtes que son sensiblemente mayores eén dimen-
sibn gque la estructura que conecta entre si y susten-
ta dichas partes. El1 moldeo por inyeccidn de tipo nor—
mal implica una secuencia de etapas que deben realizar-
ge por separado. Estas etapas comprenden el calentamieg 31

20, . to del molde después de cerrado e inyectar el mate-
rial fundido en el molde caliente para permitir que
las 4reas vacias se llenen de material. Entonces se
enfria el molde para que se solidifique el material
fundido antes de separar las plezas del molde y quitar

25, el art{culo moldeado. Por consiguiente, es del todo

evidente gue ung mayor parte del tiempo necesario pa-

ra llevar a cabo el método de tipo discontinuo se de-

dica a detalles distintos al moldeo real.

SegOn el presente invento se alimenta

4

30. un material termopldstico fundido procedente de una
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fuente de suministro apropiada a una toters de ex-~
truceidn por medio de una bomba dosificadora de tipo
norma) & extruidora de husillo. El materia) se ve
forzado s penetrar en &reas rebajadas en moldes’en
avance asociados con las mismas bajd distintas »pré-
piones dependiendo del tamafio y profundidad de 153'
cavidades del mojde. E]l material se enfria por debajo
de su punto de solidificacibén y se separa del molde
en plezas continuas.

E1 proceso de moldeo por inyeceibn conti-
nuo de este invento se realizaAalimantando un mate-
rial termopidstico fundido a una tobera de-estru-

#1én situada contra una superficie de pdlde en avan-
ce que tiene ung pluralidad de cavidades interconecta~
das por canales bien en 1a superficie en avance § la
superficie de 1z tobera de extrusién adyacente, apli-
cando suficiente presidén hidriuiice sobre el material
fundido para forzar dicho material en las cavidades

¥y canales, haciendo que el material fluyas aguas aba-
jo en los canales en Jla direccibn de carreras de 1a su-
perficie del molde en avance para formar una red de _
tiras que conecta entre si 1as cavidades, enfriando
la estructura conformada hasta que tiene Jugar la so-
1idificacidn, y después separando la estructura de ja
superficie en avance: Si se prefiere, la estructura
mojdeada puede comprimirse entre dos elementos opues-
tog antes de su enrollamiento.

El prineipio blsico comprendido en la
elaboracidén de 108 productos del presente invento

oomprende la aplicacidn de dos zonas de presgiones den=
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tro del equipo de moldeo para el material fundido

caracterizado porque se aisla una zona de alta pre-
sién con el fin de formar secclones finas & salien-
tes y una zona de baje presidn para formaxr las.gegcio-
nes gruesas ¢ matrices del producto tridimensiéﬁéi.
Empleando zonag de presidn separadas se puede éﬁli;
car una presidn suficiente pare llenar las cavidades
profundas con secciones transversales pequeﬁas'ﬁixpar .
que se regula simulténeamente la presidn en layééﬁa :
de presidn baja pera evitar el escape & fuga défios
grandes calientes al exterior, lo cual seria chﬁﬁh de
interrupcidn de la operacidn. N
Evidentemente se pueden utilizar varios
tipos diferentes de aparatos para llevar a la practi-
ca este invenio y particularmente los medios que se
pueden utilizar pera separar la zona de alta presidn
de la zona de baja presidn. Por ejemplo, se pueden
dar las medidas necesarias a unas ufietas de presidn
unidas al blogue de le estruidora fija-é formando par-
te {ntegra de la misma de forma que ocupe el espacio
de los canales gue se extienden en sentido -longitudi-
nal en la superficie del molde en avance. Estos ele-
mentos de ulieta sirven pars aislar las cavidades y
facilitar la consecucibn de una presidn elevada en
las mismas y evitar el flujo de retroceso del mate-
rial fundido en los canales circunferencilales en los
que existe una menor presién. De preferencia el ma-
terial fundido se alimenta a las dos zonas de presién

en chorros separados con las lumbreras de estrusidn

8 presidn elevadas situadas bastante més arriba del
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extremo de salida de las ufietas de presidn y las
lumbreras de estrusidn a baja presién situadas sobre
los canales circunferenciales después del citado ex~
tremo de las ufietas. Si se considera convenienﬁeuse
5e puede suministrar material fundido a ambas lumb;éras
de alta presidn y baja presidn desde una fuente,éomﬁn
en el gupuesto que se coloquen vélvulas dosificadoras
en los conductos de suministro de baja presidn sntre
la estruidora y las lumbreras de estrusién de baja pre-
10. 81én con lo que se mantiene una cajda de presidn con-
veniente para regular la cantidad de material fundido
que se Introduce en los canales en los que se~forma
la parte gruesa del producto. Si asl se desem, las
lumbreras de alta presién y de baja presidn pueden
15. suministrarse de fuentes dosificedas separadamente
mediante bombas capaces de regular las presiones a su
propio nivel respectivo.
En ofro $ipo de aparato para introdueir
materigl fundido en los moldes, una sola pila de lum=~
20. breras de estrusidén se alinea en comunicacidén con las
1'- : cavidades del molde mévil inicialmente para'ejercer
una presidn elevadas, seglin sea necesario, para llenar
las Areas rebajadas de las cavidades profundas. Al
; avanzar el molde que contiene las cavidales se esta~
25. blece la comunicacidn entre las 4dreas de las cavider

des ¥y los canales circunferenciales en un intervalo

suficiente pars llenar losg canales de material fun-
dido. Durante esta parte del ciclo la posicidn rela-
tiva del extremo delantero de las ufietas de presidn

30. -y la pared de cada cavidad quedan separadas lo sufi-
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clente para dosificer material en los canales a ba-
Jjas presiones con lo que se llenan los canales y se
conectan las cavidades entre gi para producir un ma-
terial contfauo con perforaciones apropiadas para
desaglie. Puesto que cualquier desgaste de las?gﬁé—
tas de presién alterard las caracter{sticas de dosi-
ficacidn del material gue fluye en los canales, este
t1po de alimentacidn del sistema de alimentac?dn no
es tan preferible como el juego doble de lumbr'e;‘:as
de estrusidn. ' '

Log principios arriba descritos son apli~
cables a diversas modalidades de equipo que compren-
den un tambor giratorio & una serie de placas Ge mo-
vimiento lateral junto con un elemento de estrusién
fijo que tiene una cara de contacto con el mismo. Eg~
te aparato puede modificarse complementariamente tras-
ladando los canales extendidos en sentido longltudi-
nel de las superficies del tambor & placa a la cara
del elemento de estrusidn, en cuyo caso, se formeris
un producto con un refuerzo continuo é elemento de
seccidn gruesa produciendo un soporte nervado. Simi--
larmente, se puede elaborar un producto de soporte
sé1lido empleando un solo canal a lo ancho del broduc-
$0 en lugar de una pluralidad de canales. Asimismo
se halla comprendida la utilizacidén de superficies
de tambor eilindricas opuestas de cuyas superficies
una contiene cavidages y la otre tiene canales cir-
cunferenciales, llendndose las cavidades desde una
fuente de suministro a alta presién yllos canalea

desde una fuente de suministro a baja presidne
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Para llevar a la prictica el invento uti-
lizando una serie de placas planas en luzar de un ftam—~
bor & tambores opuestos, se necesita equipo extra con
el fin de transportar las placas poniéndolas en posi-
cidn y retiréndolas respecto al elemento fijo de es~
trusibn. Se necesitan medios de transporte para ile-
var los moldes planos después que el producto se en-
fri{a y se separa en el lado de saelida del blogue de po-
1{mero, y volverlos a situar alrededor del lado de en-
trada del blogue para nuevo moldeo. Cuando las piacas
se acoplan debidamente una gontra otra, se proiuce sl
material moldeado mediante este método con lougitud
indefinida. Para algunas aplicaciones, este dispcaiti-
vo podria resultar conveniente. A t{tulo de ejemplo,
si se desean producir segmentos de molde por un méto-
do de costo relativamente bajo como podrian ser la fun-
dicldén con molde, serfs convenienie hacer cada elemen-

to del molde del menor tamafio posible, utilizando de

.este modo una pluralidad de estos elementos para for-

mer un molde lo suficientemente grande para facilitar
la realizacidén del procedimiento de este invento. Se
obtendris otra posible ventaja si se deseara variar
la forma del producto moldeadao a lo largo de su lon-
gitud en un dibujo sin repeticidn. Esto podria reali-
zarge disponiendo de segmentos de molde con configura-
clones diferentes y eligiendo aquellos segmentos de
molde apropiados para an dibujo predeterminado a me-
dida que fueran transportados desde el lado de sali-
da del bloque de polimero al regresar alrededor del

lado de entrada.
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Con el presente invento se pueden emplear
todos los materiales termoplisticos moldeables. Los
materiales més preferidos son las poliolefinas, como
gon el polietileno, y polipropileno; haluros de poli-
viailo como son el cloruro de polivinilo, clorvro de
polivinilideno, tetracloruro de polivinilo, tetre-
fluoruro de polivinilo, los ésteres de polivinilo
como es el acetato de polivinilos y las mezclas‘5:p0~
1i{meros mixto de los mismos. Otros materiales iﬁéfe-
ridos comprenden los polimeros termoplésticos dé'conr
densacidén tales como las poliamidas, poliureanafanos
segmentados, y gomas de poliuretano, gomas de silico-
na, cauchos naturales y sintéticos y poliésterss. En
algunos casos las propiedades del producto se pueden
modificar para gque mejoren su apariencia 8 duracidn
y comportamiento afiadiendo diversos colorantes y esta-
bilizadores.

' El material termopléstico puede suminis-
trarse a la tobers de estrusidén empleando cualquier
medio corriente capaz de mantener el material en es~
tado fundido y de transportarlo a la presidén suficien-
te sobre la superficie del molde. Las superficies del
molde, que se describirdn méds adelante pueden ser
accionadasg por cualduier medio normel cepaz de sincro-
nizar la velocidad de las mismas con la salida lineal
del material termopléstico.

Los objetos moldeados se enfr{an a unos
502C por debajo del estado termopléstico del material
coh el que se hacen y se separan de la superficie del

molde con la ayuda do un juego de ufietas de separacibn
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gituadas en elineacidn con los canales 1ohgitudinar
les dentro de los cuales se adaptan. El enfriamiento
del producto se realiza rociando un refrigerante que
puede ser ajre 6 sgua directamente sobre el prqpio
producto 6 bien enfriarse el molde mediante unAfefri-
gerante de superficie 8 haciendo pasar un refriéefan—
te por el lado inferior del tambor, cuando sea conve-
niente. A

Con algunos productos finales puedé ser
conveniente una operacidn de textura para modificar
las propiedades estéticas cuya operacidén puede consis-
$ir en hacer los elementos verticales adopte ls forma
cadtica de las briznas de hierba natural. ﬁa oper-a-
c1én de formacidn de textura puede llevarse a cabo
como una etapa de fabricacidn en cadena al separar el
producto del tambor, & bien en una operacidén ulterior.
De preferencia, la operacidén de formacidn de textura
ge realiza por medio de dos bandas convergentes de
rodillos opuestos, 4 mediante una placa con movimiento
de avance y retroceso en colaboracidn con un elemento
£1jo mientras el producto se calienta a una tempera-
tura en la que el material pueda quedar permanente-
mente termofijado.

La ventaja principal que se consigue con
este invento es el hecho de que se pueden hacer tra-
mos de loangitud indefinida del producto con amplias
anchuras consiguiéndose con ello una reduccibn drés—
tica de los costos de produccidn e instalacidn. A pe-
sar de que la anchura puede variar considerablemente

se ha averiguado que son preferibles las anchuras de
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por lo menos 10 a 16 cme. a causa de la economfa que
ello supone. Asimismo, el producto debers hacerse con
grandes longitudes., Por consiguiente, el producto com-
prendido en egte Invento tiene una longitud por lo me-
nos diez veces mayor al ancho minimo, 10,16 cm..'_',‘&‘ me~
nos que se observe esta relacldn minima no se podrén
conseguir las ventajas que proporciona este inventko
puesto que di sminuirfen las gananclas econémicas.'Ade-.
mis, para instalaciones tales como trampolines de es-
qui en las que las junturas § costuras podrian ser pe-
ligrosas, es con mucho, preferible que la superficie
esté hecha con tramos anchos continuos gue cor?én;
paralelos en el sentido longitudinal del tramp&iiﬁ.

Lg figura 1 es una vista de costado de la
modalidad preferida del aparato para llevar a cabo el
procedimiento de este invento.

. Lg figura 2 es una vista en secoién trang
versal, en parte, del tambor y cabeza distribuidora
de la figura 1 que ilustra, con detalle, la construc-
cibén del tambor y el equipo asociado con el mismo.

La figura 3 es una vista fragmentadahn
perspectiva de la superficie del tambor y cabeza es~
truidora, que ilustra la via de comunicacién entre
dichos elementos y el perfil tridimensional de la
superficie del tambor.

Las figuras 4-7 ilustran, en secuencia,
las posiciones relativas del tambor y la cabeza es-
truidora mediente revolucidn parcisl del tambor para
ilustrar complementariamente eliciclo de inyeccibn

empleado para elaborar el producto del presente in-

e
4
N
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La figura 8 es una vista representativa
del producto cuando se separa del tambor ilustrando
alemds las perforaciones en la bases del product§ y las
protuberancias formadas en la base de los elemenyos
salientes. _ |

 La figura 9 es una vista representativa
del producto ilustrado en la figura 8 despuds ce ha-
ber experimentado un tratamiento de formacidn de tex-
tura que d& al producto la semejanza de hierba.

Lg figura 10 representa una modalidad al-
ternativa de aparato, ilustrado en seccién transver-
sal, que se puede emplear para llevaer a la préaciica
este invento en el que se emplea moldes de placas pla-
nas én luger del tambor cilindrico.

Lg figura 1l es una vista en perspectiva
de la placa de molde utilizada en el dispositivo ilus-
trado en la figura 10 que répresenta los detalles de
lz superficie del molde. \

Le figura 12 es una seccidn transversal
de tambores giratorios opuestos caracterizado porque
una superficie de tambor se halla provista de filas
de cavidades conectudas entre si por medio de canales
v la otra superficie de tambor se halla provista de
canales paralelos gue circunscriben la superficie ci-
lindrica del mismo.

La figura 13 es una vista fragmentada del
tambor de la figura 12 que tiene cavidades conectadas
entre si, e ilustra el disefio de la superficie.

la figura 14 es una vista fregmentada de
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otro tambor de la figura 12 que tiere canales parale-

log alrededor de la superficie del mismo e jlusira el
suministro de polfmero y las ufletes de la estruidora. |

La figura 15 es una vista en secclép 4rans- .

L

R R R L

le figura 1 en la que la cabeza estruidore se holla

provista de orificios separados para introduoir'éi‘

material a baja presidn y alta presidén por sepé?%&o.
La figura 16 es una vista fragmenté&é:de la

superficie del tambor de la figura 15 e ilustra-como

las cavidades y los cansles parelelos se abastecen de

polimeros procedentes de fuentes de suministro infii-

.«
» 3

vidueles. .

La figura 17 se refiere a la operacidn de
la modalidad 1luastrada en la figura 16 e ilustra las
posiciones de inyeccidn de polimero junto con la for-
racidn del producto.

. La figurs 18 represente fragmentos de un
tambor y cabeza estruidora con ciertas paries cortadas ;
para ilustrar los canales de estrusidn en la cara de
la cabeza estruidora y logs orificios de suministro de
alta y baja presidn.

Ia figura 19 se refiere a la operacidn de
la modalidad ilustrada en la figurae 18 e llustra la po-
gicidn de inyeccibn de polimero en una vists en planta
junto con la formacidén del producto producido por las
mismes y

La figura 20 es una vista de corie trans— ‘
vergal del producto elaborado en la modalidad ilustra- !

da en la figura 18, que representa el soporte nervado



que se forma en los canales en la cara de la cabeza
extruldora.

Lo figura 21 es una parte fregmentada de
un tembor que ilustra canales cunsiformes exte?dién~

56 dose de un lado a otro del tambor en lugar de i&s £i=-

las de cavidades. -
Lg figura 22 representa el produotd elabo~
rado por el tipo de modalidad ijlustradas en la figura
2l.

16, Tomando la figura 1 como referencia, se ilus
tra la disposicidén general del aparato preferido para
llevar a la précfica el invento caractepizado pbrque
una extruidora 10 de +4ipo bien conocido se haiia pro-
vista de una cabeza extruidora 12 que se sitla en con-

15i tacto con un tambor 1l4. La estruidora se halla provis-
ta de ventiladores 16 y calentadores de resistencia no
representados, gue son activados por una fuente de
energia eléctrica para regular la temperatura del ci-
lindro de la extruidora al nivel desesble. La cabeza

20, de la extruidoram 12 tiene un lado exterior cdncavo que
ge acopla nivelado contra la superficie del tambor 14.
Este intimo contacto se mantiene por medio de los bra-
zos de articulacidn 18 y 20 pivotados por un cilindro
accionado neumdticamente 22 para desplazar el tambor

25, 14 poniéndolo en contacto con la cabeza de la extrui-
dora 12 y separéndolo de la misma. Un motor 24 hace
girar el tambor 14 @ una velocidad predeterminada de
un modo selectivo en la direccidén indicada por la fle-
cha para hacer avanzar un material termoplistico fun-

30, dido depositado sobre el tambor en la cabeza de la es-
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truidora 12. Un medio refrigerante se introduce en el
tambor por la boca de admisidn 26 y se recoge en ung
bandeja de goteo 28 que tiene una hooa de dessglie 30.
El material solidificado se separs del tambor méd;gn—

5. te un dispositivo de ufietas miltiples 31 que eé'égé—
lante se denominaré ufietas de separacibn y se éﬁ%dila
en un cilindro seghn se ilustra. Como operaci6n‘3iscre- :
cional en el proceso de elaboracidn, se puede Qarltexh‘ o
tura al producto 33 o termofijarse entre un pa§ de 10~
10, dillos de presidn 35.

Gon eifin de que se comprendan mejor ios
aspectos més importantes de este invento, se h;ace're-
ferencia a las figuras 2 y 3 en las que se ilusiran pars
mayor claridad los detallea de la superficie del tam- |

15. bor y cabeza de extrusidn. En la figura 2 se 1lust£a
la relacién de ajuste de la cabeza de la extruidora
12 y tambor.l4 en seccidn transversal para reprosen-
tar la tobera de extrusidn 32 en una posicidn en co-
municacidn con la cavidad 34. ELl tambor cilfindrico se

20, halla provisto de una plurglided de filas equidistan-
tes de cavidades 34 con piezas postizas 36 ajustados
& presidn en estas cavidades para limitar de una for-
me selectiva la penetracidén del fundido de polimero
en el tambor y controlar asf{ la altura de los salien-

254 tes formados por el polimero. Bs preferible que las
piezas postizas 36 se hallen grabadas alrededor de
sus circunferencias para proporciomar rebajos longi-
tudinales 38 que produzcan salientes relativamente
finos semejando briznas de hierba. No obstante ge

30. comprenderd que las piezas pogtizas 36 se ilustran
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simplemente para representar la modalidad preferida
de este invento puesto que come es evidente las ple-
zas postizas pueden tener distintas formas 4 pueden
quitarse de las cavidades. ,
Refiriéndonos a la figura 3, el suninis-
tro de polimero se inyecta con presién hidréuli§a a
través de la tobera de la extruidora 32 a la cavidad
alineads del tambor. Con el fin de inyectar el-fundido
polimero en las profundidades extremas dd los rebajos
longitudinales 38 en la superficle de las plezas pos-
tizas 36, deberd mantenerse unz estanquidad alrededor
del 4rea inmediata del punto de inyeccién. Esto se
consigue dotando a la superficie del tambor de partes
elevadas 40 que blogueen efectivamente el‘flujo de po~-
limero en secuencia a medida que gira el tambor con
lo que tienen lugar perforaciones en el producto fi-
ngl, y el empleo de elementos con forma de "I 42
que se acoplan con holgura en los canales 44 éue cir-
cunseriben el tawbor cilindrico 14. Estos elementos con
forma de "IM getlan como ufietas extruidoras para evi-
tar que el fundido de polimero fluya a lo largo de los
canales para producir una reduccidén de la presidn esen-
cial para el completo llenado de las cavidades 34. Las
ufietas de extruidora 42 se introducen en los cenales
44 y quedan retenidas en los mismos por medio de una
placa 46. Sin el uso de ufietas extruidoras, 6 sus
equivalentes, el fundido de polimero tiene la tenden-
cia g fluir retrocediendo en el canal 44 hasta un gra-
do en que las éreas rebajadas 38 alrededor de las pie-

zas postizas no quedan compleiamente llenas con lo que
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se moldea un producto de calidad inferior. E1l polime-
ro se admite en los canales 44 inmediatamente antes

de que la comunicacién de la tobera de la extruidora
quede cerrada por las partes elevadas 40 después de .
lo cual el polimero fluye a lo largo de dichoé;éqna-
les solamente en la direccidén de giro del tamﬁ%%wﬁues—
to que la ubleta de presidn bloguean cualquier fiﬁjo en
la otra direccidn. Asi, se verd que con el dispositivo ;
arriba descrito se puede peparar el suministro aé~po—
l4mero en 2 zonag de presidn con el £in de imponer la
cantidad sustancial de presidn necesaris para for-
zar un material termoplistico viscoso en &reas confi-
nadas que tienen profundidedes sustanciales de 1,27 em -
6 mayores. Esto no se ha podido conseguir hasté el mo-
mento utilizando egyuipo de moldeo corriente.

Las figuras 4 a 7 ilustran la formacidn
del producto en una serie de etapas que representan
la relacidn de la tobera de extrusidn u orificios 32
y la superficie del tembor 14 después de que el tam~
bor'ha girado un cierto grado en cada figura hasta
que dicho tambor ha pasado por un ciclo de alimenta-
cibn. Refiriéndonos a las figuras por brden, el sumi-
nistro de polimero 32 se ilusira alineado contra las
partes elevadas 40 en una posicidn sin alimentacidn.

A medida que el tambor gira a la posicién ilustrada.
en la figura 5, el orificio de exfrusi6n comienza &
ponerse en comunicacidn con la cavidad 34. En la
figure 6 el orificio de extrusidén se halla alineado
directamente con la cavidad en cuya posicidn el flu-

jo radial del material queda blogueado en todas di-
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recciones por las partes elevadas 40 y las uiletas

de la extruldora 42. Por consigulente, el fundldo

de polimero se vé obligado a pasar a las profundide—
des de la cavidad para llenar completamente todas
las 4reas rebajadas. La rotacidén adicional del tambor
proporeiona comunicacidn con los canales 44 entre el
extremo de las uﬁetés de la extruidora 42 y las par-
tes elevadas 40 para suministrar suficiente material
para formar los refuerzos 50 gue conectan los haces
de selientes para producir una construceidn déi %ipo
de dispersibn polimérica.

En las figuras 8 y 9 se ilusira un posi-
ble producto de este invento. El producto deiia figu-
ra 8 se representa con la forma en gque se sepera del
tambor y la figura 9representa el mismo producto des—
pués de haber sido sometido a un tratamiento de forma-
¢idn de texturs que aplana los salientes 60 para que
semejen briznas de hierba. Una seccidn transversal de
la base en forma de tapa que sustenta el haz de salien~
tes 60 ilustra la conexidén entre dicha base y los re-
fuerzos 50.

En la figura 10 se ilustra otra modalidad
de gparato que puede emplearse para llevar a la préc-
tica el invento caracterizado porque la disposicidn
genersl del aparato es similar a la ilusirada en la
figura 1 a excepcidn de que se emplean placas en lu-
ger de un tambor y la cabeza de extruidora se halla
disefiada pars acomodar las placas. Bn la seccidén trans-
versal de la vista ilustrade en alzado, se produce una

superficle continua de molde con una pluralidad de plg
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cas TO que se ponen a tope ﬁara formar un .¢corrido
lineal mientras se hallan en contacto con la cabeza
de extruidora T72. las placas avanzan a lo largo del
clelo de alimentacidén y vuelven a la posicidén de pars
tida a lo largo del recorrido indicado por la lines
de flechas mediante un sistems de transportador nor-
mel, no representado. Los principlos comprendihéa en
la produccién de productos tridimensionales deééritog : )
en este caso son los mismos que los explicados en rela- '
¢1bn al tambor cilindrico. Por ejemplo, segin s ilus- »
tra en la figura 11, la placa 70 se halla provista de
cavidades T4 que se hallan separadas por parties de ple- N
ca selientes 76, La placa-se halla provista gambién )
de caneles paralelos 78 pars acomodar las uﬁg?@s de ex- ?
trutdora 80 con la misma finalidad que ya se explicd .
anteriormente. Las uilletas de la extruidora se sujetan
contra un saliente que forma parte de una parte corta~
da de la cabeza de la extruidora. Siendo fijas las ube-
tag de la extruidors y la fuente de suministro de po-
1i{mero existe una comuniéacién entre el suministro de
polimero y los canasles durante una parte del cido de
inyeceidn después de haberse llenado las cavidades,
segin se 1lustréd en las figuras 4 a 7. La comunica-
cibn tiene lugar entre el extremo de las ufietas de la
extruidora 80 y una parte de placa adyacente T6.
Refiriéndonos a la figura 10 y a log de-
talles ilustrados, se representa una parte de la extrul-
dora 10 que tiene una cabeza de extruidora modificeda
72 montada en la misma y place 70 que se colocan pa~-

ra gque avancen con sus superficies de molde en contac-



to con la cara de la cabeza de la extruidora. Las ca-
vidades 74 se dotan de piezas postizas ajustadas a
presién 75 que bloguean el flijo de polimero a tra-
vés de la placa 70. El extremo de las piezas posti-

De zas expuestas a la tobera de extrusidn 32 tienen vana~
les separados alrededor de sus circunferencias-para
proporcionar rebajos alargados para recibir el fundido
de polimero cuando la cavidad pasa alinsada con la to~
bera de extrusidn 32. La placa 70 avanza a lo largo

10, de su rdécorrido lineal hasta que el polimero fundido
se solidifica y despuds se separa la place dejando
el producto fundido 77 que se puede hacer avanzar a
través de una seccidn de texturs antes de su encolla-
miento o bidn hacerse avanzar directemente al rodillo

15. enrollador. Lz placa separads se devuelve a la pogi~-
cibn de partida a lo largo del recorrido indicado por
las flechas mediante un transportador normel, no re-
presentado, donde hace tope con otra placa en avance
& lo largo de un recoreido lineal hacia la tobera de

20, extrusidn proporcionando de este modo una superficie
lineal continua de moldeo.

En lasifiguras 12 a2 15 se ilustra otra
modalidad de aparato G%il para llevar a la préctica
el invento en cuya modalidad se emplean tambores opues—

25. $08 para hacer el producto moldsado que se describe.
Refiriéndonos en principio a la figura 12, se ilustra
un tambor cilindrico 90 que tiene cavidades 92 sepa~
radas de un modo selectivo alrededor de la superficie
periférica del mismo. Segln se ilustra en la figura

30. 13, que representa una parte de la superficie del tam-



~21~
bor 90, las cavidades ge conectan con canales de unién
matua 94. Un tambor opuesto 96 gira en contacto con el
tambor 90. En la figura 14 se ilustra un fragmento de
la superficie del tambor 96, cuya figura representg

5e una pluralidad de canales paralelo 98 que circggsgri-

ben el tambor. Una cabeza de extruidora 100 qué:ﬁiene

una fuente de suministro de polimero 102 se ha modi-

ficado en este caso para ajustarse a las circunferen—

-
......

clas parciales de los tambores 90 y 96 con lo

10, cabeza de la extruidora se halla en contacto cbnicada
uno de los tambores. El suministro de polimero se di-
vide en un chorro de polimero A que se inyecta 9n las
cavidades 92 y un chorro de polimero B que se descar-
ga en log canales paralelos 98 hacia delante de las

15, ufietas de la extruidora 106 segfin se ilustra en la fi-
gura l4. Una vélvula dosificadora 104 se dispone de
modo que regule la presidén del chorro de polimero B a
un nivel més bajo que el chorro A. El producto acabado
108 se solidifica y se separs del tambor 90 de acuer-

20. do con los procedimientos indicados anteriormente. 7

Se verd que en el aparato descrito anterior—

mente, los orificios de extrusidén se sitlan en sentido '
axial a través de la cabezg de la extruidora en una
sola fila para ponerse en comunicacidén directemente

254 con las cavidades del molde al moverse la superficie
de molde. Segln se ilugtra en las figuras 4 a 7, los
canales corregpondientes al refuerzo se llenan con
polimero que fluye de la mona de alta presién en los
canales a través de un espacio de separacidén entre las

30, ufietas de presién y una parte elevads de la superficie
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de moldeo que se separa lo suficiente para suminis-
trar un flujo de baja presién dé materiale. El espa-
cio de separacidn actla como vAlvula dosificadora pa-
ga reducir la presibn y evitar el sobrellenado. La
figura 15 ilustra una modificacidn preferida de este
tipo, cuya figura representa el materisl fundido. del
conducto C en comunicacidn directa con la caviééd del
tambor 110, Similarmente, los canales correspondientes
a los refuerzos 112 se suministran con material fundi-
do que fluye a través del conducto D que se halia pro-
visto de una vélvula ajustable de dosificacidn 114,
El doble juego de suministro de material fundido se
ilustra con mayor claridad en las figuras 16. Este ti-
po de sistema de alimentacidn hace posible stministrar
un polimero fundido de una fuente comin a las cavida-
dea del molde bajo presiones lo suficientemente eievar
das pars facilitar la inyeccidn del polimero en los’
pequefios rebajos profundos y en los canales a presio-
nes sensiblemente menores. As{ con el fin de regular
con exactitud el sigtema en una situacidén particular,
se regula la presibn de la fuente de suministro comfn
de forma que realice las inyecciones en las davidades
¥y se ajusta la vélvula dosificadora para controlar
la presidn segln sea necesario en la zona de baja pre-
gi6n. En la figara 17 se tiene una ilustracién adicio-
nal de este tipo de doble zona de presidn, incluyendo
la formacidn del producto 116.

Lo figura 18 repregenta otrg modalidad de
aparato que puede emplearse para llevar a la précti-

ca ol premente invenio. En esta modalidad, los canales
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120 se hallan cortados en la cara de la cabeza fija
de extruldora 122 en lugar de en la superficie del
molde. De mevo la doble fila de orificios ilustra
como el material fundide se suministra al érea de
moldec entre la cabeza de la extruidora 122 y elvﬁamr
bor giratorio 124 que se repbesenta como un fragmento

cortado pare ilustrar mejor la posicidn de lés orifi-

cios. El material B se inyecta en los rebgjos 125 gra: :

bados alrededor de la circunferencia del pasador 126
para formar un haz 128 de delgados salientes'uniﬁos

en un circulo a una parte en forma de taza 130 Que se
forma alrededor de la clipula del pasador 126;ALo§haé
ces se héilan unidos formando pmarte {ntegra con 108

refuerzos § partes de gruesa seccibn 132 formedos en
los canales 120. Estos detalles del proceso asi como

el producto se ilustran con claridad en las figuras

19 y 20, Como es evidente, la profundidad y ancho de la%

canales puede variar para cembiar la forma y tamafio de
los refuerzos 132 éegﬁn g6 desee ain hasta el grado de
utilizar un corte de una sola profundidad que origi-~
nar{a un producto con un soporte sélido. En todos es~
tos casos se puede regular la presién en los canales
mediante husillos ajustgbleé de dosificacidén 134. En
la figura 21 se ilustra una modalidad més de este in-
vento, en cuyé figura se representa un fragmento de
une superficie de tambor como la empleada en lés mo=-
dalidades anterioves ilustrando un disefio superfiﬁial
diferente que facilita la produccidn del producto
ilustrado en la figura 22. Refiriéndonos a la figura

21 se veréd que la superficie del tambor se halla pro-

SRRTAL A g
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un ladeo el otro de lg anchurg del tambor interconec—

tados mediante canales parslelos 142 alrededor de la
superficie del tambor. Como en la figura 16, se emplea
un sistema de alimentacidén de doble presidn bigredual
para llevar material fundido a los canales profundés
140 a una mayor presién y a los canales 142 a ﬁﬁa’me-
nor presidén controlada segin los procedimientos des-
critos anteriormente. Las uilletas de presidén 146 actiian
para alslar el flujo entre los canales de forma que

el material slcance la profundidad extrema del canal.

Refiriéndonos a la figura 22, que represen-
ta el producto obtenido del dispositivo disefiado en la
figura 21, se verd que los canales cuneiformes formen
salientes cunciformes delgados invertidos 148 que se
unen entre si por medio de refuerzos ampliamente sepa-
rados 150 que se forman en los cenales paralelos 42.
Los refuerzos 150 tienen un grosor extremadamente pegue-
fio si se compara con la anchura de los salientes agu-
dos 148. Un producto de este $ipo puede emplearse so-
bre riveras recién escavadas i obras similares para
evitar la erosidén del terreno. Los salientes contrarres
traran la tendeﬁcia de deslizamiento que tiene sl terre-
no hasta que hallacrecido hierba a través del espacio
abierto.

Los ejemplos que siguen se exponen parsa
ilustrar los productos y condiciones de préceso de
elaboracidén preferidos por los solicitantes de este
1hvento, cuyos ejemplos son simplemente ilustrativos

de la amplia variedad de productos que se pueden ob-
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tener cuando se siguen lag ensefianzas del invento

desgcrito,

Ejemplo 1 -
Este ejemplo ilustra un método preferido

para producir una estructurea continue de polioisfina

tellida que después de trenzar resulta apropiada -como

Tewe

ceaped artificiale. .

Se wtilizé un aparato como el ilustrado

en las figuras 1, 15 y 16 descrito anteriormﬁézg;

Se fundieron nédulos de polietilén;'} ge
alimentaron con presién hidréulica por medio‘?il':e: una
extruidora de husillo de 11,43 cm. a la tobefér&istri—

“se,

buidora especial descrita anteriormente. Do%-%fias de
orificios en la tobera dirigieron polimero é:iés cavi-
dades y canales de tambor de molde.

Lg primers fila de orificios que se puso
en contacto con el molde vacio suministrd polimero a

lag cavidades mis profundas; la segunda file de orifi-

cios sumtnistrd polimero a los canales correspondientes s

R R L N T REIY TN TR UPUTRR U

P

a los refuerzos . Unas ufietas fijas situadas en los ca- -

neles del tambor del molde aislaron cada cavidad de
cesped artificlal mientras tenta lugsr el moldeo, crean=-
do as! una zona de alta presidn que permiid la total
penetracidn en profundidad de las cavidades profundas

de seccidn estrecha. Lae ublletas mencionadas terminaban
inmediatemente delante de la fila de orificiocs que si-
nministraben polfmero a los canales. Se depositd poli-
mero en los canales a una presidn ligeramente superior
a la atmosférica regulada por restrictores de flujo pa-

ra controlar la cantidad de polimero alimentedo a cada
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canal. Ajustando los restrictores fué posible obte-
ner un equilibrio de presiones de moldeo para llenar
completamente las cavidades de cesped y producir re=-
fuerzos a ras‘con la superficie del tambor de molde.
Se glimentd suficiente agua refrigerante en el inte-
rior del tambor y se dejd que escapara por las cavida~
des para mantener la capacidad de enfriamienﬁo'del tati-
bor. Empleando una mezcla de 100 partes de polietileno
(Monsanto MPE 87) Indice de fundido 22 y 4 partes de
polietileno tefildo de verde (90% PE, 10% coloranie),
se realizé un experimento continuo de més de dos ho-
ras de duracién durante el cual se observaron y man-
tuvieron las siguientes condiciones de elaboracidn. Tem-
peratura del fundido en la salida de la extruidora,
2182C; temperatura de la tobera 1792C; temperatura de
la éuperficie del tambor de molde 52¢C; presidn al
final del cilindro de la extruidora §4,9l kg/cm2; pre-
sién de moldeo (en las briznas) 77,33 kg/em2; presién
de moldeo (refuerzos) 3,52 ke/cm2; fuerza total de
mantenimiento del tambor de molde en contacto con la
tobera 4.082 kg.; velocidad periférica del tambor
1,22 mpm; tiempo de refrigeracidn antes dé separar el
producto del tambor, 30 segundos; agua refrigerante
al tembor a 219C, 9,46 1/minuto.

La'forma del producto acabade puede des~
eribirse mejor haciendo referencia a la formg y confi~
guracidén del tambor de moldeo., El tambor de acero uti-
lizado teni{a un didmetro exterior de 40,6cms, con un
grosor de pared de 2,86 cm. y se febricd para que pro-

dujera un meterial continuo de 15,24 cm de ancho gene~
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ral del modo gue signe: 16 canales circunfgzéaciales
de 0,48 cm, de ancho por 0,16 cm. de profundidad sepa-
rgdos a 1,02 cme vueltos hacia la cara exterior del
tambor pare formar refuerzos continuos. Se hicieron
taladros a través de la pared del tambor equidistante
entre los canales en filas axiales en intervaloé &Q
3¢ cuyas filas estaban compuestas por 15 orific%dé
de 0,71 cm. de diémetro. Estos orificios 1nterce§%ar

L]
Caanve

ban los canales, asegurando de este modo la coqt;nni—

" e Ad

dad lateral del producto. Ajustado a presidn éh:chda

orificio habia una pleza postiza para la fonmgcgén de

[ TP

la brizna de cesped con una longitud de.5,08 &ﬁ;‘& for-

ma sensiblemente cilindrica con 8 estri{as equidistan~
tes fresadas en el didmetro exterior con una fresa de
0,16 om. de radio hasta una profundidad méxima de 0,10
cme divergiendo del eje de la pieza postiza, en l-1/48
hasta una longitud de 2,54 cm. del extremo mis préximé
o la superficie del tambor del molde. Para ayudar al
flujo de polimero a descender por la longitud de las
estrias el extremo exterior de la pieza postiza se hi-
zo hemigférico y se dispuso a 0,16 cm. por debajo de
la superficie exterior del tambor del molde. El produc~
to acabado llend completamenie el tambor del molde pa-
ra formar un producto segln se iluatra en la figura 8
con céspedes de 2,54 cm. & salientes. El resto de la
superficie exterior del molde que se mantuvo en con-
tacto deslizante con la tobera distribuidora produjo
orificios en el soporte del producto que en el caso
del césped artificial servian como orificios de'

desagiie. Despuds de compactar y termofijar el produc~
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to para formar el material ilustrado en la figura 9,
ge enrolld el material sobre un mandril formando una
banda continua de césped artificial.
Ejemplo 2 ~

Este ejemplo ilustra un producto de cés-
ped artificial que se puede hacer siguiendo las ense-
anzas de técnicas anteriores a este invento en las
que no se empleaba dispositivo algunopara mantener pre-
siones diferenciales en el molde.

ELl aparato utilizado fué idéntico al del
ejemplo 1, a excepcidén de que solo se dispuso un juego
de lumbreras para la salida del polimero, cuyo juego
elimenteba los mechones. No se utilizaron ufietas de
presidn. La forma del molde y las temperaturas agf
como las condiciones de refrigeracidn por agua fueron
igusles a las del ejemplo 1, Cuando la presién del po-
limero fué de 35,15 kg/cm2 al final de la extruidora,

y de 17,58 kg/cm2 en el extremo de descarga de las
piezas dosificadora, se formd un producto que senia
mechones de 0,76 cm. de altura por encima de los re-
fuerzos; no ocurrid fuge alguna de los canales corres-
pondientes a los refuerzos por delante del blogue de
polimero. Cuando se aumentd el flujo de polimero al
molde, tuvo lugar un notable escape 6 fuga a lo largo
del cenal correspondiente al refuerzo en el lado de se~
1lids del blogue de polimero, afin cuando la presién de
la extruidora permanccié por debajo de 38,67 kg/cmé.
Los mechones asi producidos tenfan aln as{ una alturae

de 0;76 cm. solamente.

- Ejemplo 3 -
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rste ejemplo ilustra un método utilizado

s
we {o {‘5‘"

para producir una estruciura moldeada continua apro-
piada para ser utilizada como pista artificial de es-
qui.
5e El gparato empleado es el que se ilusira
en las figuras 1 y 15.
Se fundieron nddulos de polipropileno y
se alimentaron con presién hidraulica con una extrui-
dora de husillo a una tobera distribuldora especial
10. descrita anteriormente que tenia dos filas de orifi~
clos de suministro de polimero. La primera fila de
orificios dirigia polimero a las cavidades cili{ndri-
cas profundas clnicas y a los canales laterales en el
tambor de moldeo. le segunda fila dirigla polimero a
15. unos rebajos en la tobera especial de la que se extruyd
polimero formando refuerzo sobre la superficie exterior
del tambor de moldeo., Se emplearon rectrictores pare
confrolar la cantidad de polimero suministrado a cada ‘
refuerzo. Las condiciones tipicas para este proceso
20, freron como sigue: Temperaturs del fundido en la seli-~
da de la extruidora 2602C; temperatura de la tobera
2042C; temperatura de la superficle del tambor de mol-
deo 668(C; presibn en el extremo del cilindro de la ex~
truidora 105,45 kg/em2; presidn de moldeo (cavidades)
25, 87,88 kg/om2; presidn de moldeo (refuerzos) 3,52 kg/cmzj
fuerza total de mantenimiento del tembor en contacto
con la tobera 4.535 kgs; velocidad periférica 1,22 mpmj -
tiempo de refrigeracidn antes de la separacidén del ma~
terial 30 segundos.

30. E1l producto final adoptd la forma de una
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serie de salientes cilindricos con una didmetro de
0,48 om. en la raiz con una superficie exterior céni-
ca cdnecava que reducia su didmetro a 0,16 cm. en una
longitud de 3,18 om. Estos elementos, separados a
0,64 cm. en sentido de anchura y longitudinal, se ha-
llaben unjdos lateralmente por medio de una pieza de
relieve de 0,32 cm. de ancha por 0,32 cm. de profundi-
dad, y longitudinalmente por medio de refuerzo superh'
puesto de 0,32 cm. de ancho x 0,16 cm. de profundidad.
Ljemplo 4 =

Este ejemplo ilustra un método que se po-
dr{a utilizar para producir una estructurs continua
apropiada pare utilizacidn como medio de fetencién
artificial del suelo sobre cuestas § gradienise.

El aparato utilizado y las condiciones
del proceso de elaboracidn fueron seghn el ejemplo 1,
a excepcidn de las cavidades correspondientes a los me-
chones de cesped serian reemplazadas por una ranura
con seccibén en forma de "I" en todo el ancho del pro-
ducto segin se ilustra en la figura 21, Lla seccidn
transversal de la superficie exterior en forma de "I"
del tambor tendr{s una anchura de 0,48 cm. y una pfo;
fundided de 0,16 cm. y la pata de la "T" tendria un
grosor en la ralz de 0,32 cm., convergiéndo nasta
0,16 cme de grosor en une profundidad general de 2,54
cm. La separacidén de los refuerzos y la de la "IV geria
de aproximasdamente 5,08 cm. -

Bg evidente por lo escrito anteriormente
gue se pusden hacer diversas modificaciones en el apa-

rato para llevar a cabo los procesos pare produclir una
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variedad de materiales seglin este invento. Por consi-
guiente, no existe iniencidn slguna de limitar el al-
cance del invents a excepcidn de los limites impuestos
por lasg reivindicacliones adjuntas.

Do N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza
del invento, asi como la maners de realizarlo en la
préctica, deve hacerse constar gue las disposiciones

anteriorgente indicadas son susceptibles de mqﬁigica—

. .
o -

10. ciones de detalle en cuanto no alieren su prirdeipio

fundanental., También se hace constar que el invento

» e

corresponde a una Solicitud de Patente presentaid en
Norteamérica Ser. N 650,986 de 3 de julio dé 1.967
acogiéndogse, por lo'tanto, a los beneficios que con-

15, ceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo
lo que constituye la esencia del referido lavemto y
por lo que se solicita Patente de Invencidn por 20
giios en Espatia: "PROCEDIHIENDO Y APARATO PARA PRODUCIR
UNA IONGITUD COWILTINUA DE PRODUCTOS MOLDEADOS TRIDIMEN :

20, SIORALES MEDIANGTE UN PROCESO DE HOLDEO POR INYECCION;
caracterizindose por lo siguiente: )

lg -« Procedimiento para producir una lon-
gitud continua de productos moldeados tridimensiona-
les mediante un proceso de moldeo por inmyeccidn, ca-

25. racterizado porque se alimenta un material termoplés-
tico fundido a la cara de una tobera de extrusidn si-
tuada contra una superficle de molde en avance que
tiene una pluralidad de cavidades; se aplica una pre-

8idn hidrédulica suficiente sobre el material fundido

30. en una zona de alta presidn para obligar al material
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a pasar a las extremidades de dichas cavidades; se
hace que el material fluya a una presién menor en la
direccidn de avance de la superficie del molde para
formar una matriz § madre que se interconecta con
las cavidades con lo que se forma un producto tridi-
mensional compuesto de una natriz con salientes; se
enfria el producto hasta que la solidificacidn sea
completa; y se quitan las estructuras solidificadas
de la superficie de molde.

28 - Procedimiento segln la reivirdica-
cibén 182, caracterizado porgue el materiel fundido se
hace fluir a dicha presidn menor a lo largo de cuna-
les que ge hayan interconsctados con las cavidades pa-
ra ofectuar una fusidn del material en dichon cenales
con el material existente en dichas cavidades.

3% -~ Procedimiento segin la reivindica-
cidn 12, caracterizado porgue el material fundido se
introduce en la superficie del molde a través de una
gola fila de orificios separados en sentido transver-
sal de un lado a otro de la superficie del molde.

428 « Procedimiento segin la reivindica~
cidn 32, caracterizado porque se establece una zona
de presibn virtualmente menor en los canales inter-
conectados aislando de una forma selectiva el flujo
de las cavidades en los canales a excepcidn de cortos
intervalos internitentes.

58 - Procedimiento segin la reivindica-
cibn 48, caracterizado porque las cavidades se aislan
en parte mediante elementos situados en dichos cana-

les.
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68 - Procedimiento segin la reivindica-
ciédn 18, caracterizado porque la presidn en la zona
de alta presidn excede de 35,15 kg/cm2.
78 ~ Procedimiento segln la reivindice~
cién 12, caracterizado porgue se a4 texturs al produc—
to para reorientar la direccidén de los salientes de

LY

la matriz. i

L™

82 - Procedimiento seglin la reivindida-
cién 18, caracterizado porque el producto se eﬁf%?a
sproximadamente 508C por debajo del estado ﬁefh?piés~
tico del material antes de quitarlo del molde. -’

98 - Procedindehto seglin la reiviudi;a-
cibn 18, caracterizado porgue la superficie dsl molde
es un tambor cilindrico.

108 - Procedimiento segln la reivindica-
cidén 12, caracterizado porque la superficie del molde
se compone de una serie de placas acopladas & tope.

118 - Procedimiento segin la reivindice~
cidén 18, caracterizado porque, para producir longitu-
des contindas de productos tridimensionales compues-
tos de salientes que se extienden desde una superficie
por lo menos de una matriz de un material termoplésti~
co fundido dando forma al material entre dos elementos
agociados que forman un molde con una pluralided de ca-
vidades profundas conectadas entre si por medio de cana-
les que tienen una profundidad menor que dichas cavi-
dades, se introduce matertal fundido en el molde des-
de una fuente de suministro a presidn; se hace que el
material fundido llene las cavidades interconectadas

y los canales; se regula de una forma selectiva el flu-
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jo en los canales a una presidn sensiblemente menor
a la presidn en las cavidades; se hace avanzar al me-
nos uno de los elementos respecto al otrs produciendo
la comunicacidn entre la fuente de suministro y ol mol-
de para formmar longitudes continuas de material, y se
enfria el material sntes de quitarlo del elemento en
avance.

128 ~ Procedimiento sezin la reivindice-
cidn 118, caracterizado porque el material fundido se
introduce en el molde en fuentes separadas de la fuen-
te de suministro a presidn.

132 - Procedimiento segdin la reivindica-
cidn 128, caracterizado porque una de dichas fuentes
separadas se regula a una presidn sensiblemente re-
ducida.

1428 - Procedimiento segln la reivindica-
cibn 13, caracterizado porque la fuente de presidn re-
ducida se comunica con los cangles y la otra fuente
geparade se comunica con las cavidades.

152 « Procedimiento segin la reivindica~-
cidn 14, caracterizado porque la fuente de suministro
a presidn se mantiene por encima de 35,15 kg/cm2.

168 - Procedimiento segin la reivindicae~
cibn 118, caracterizado porgue el material quitado
recibe una operacidn de formacidn de textura para
reorientar la direceidn de los salientes de un modo
cadtico. '

178 - Procedimiento segln la reivindica-
cibén 118, caracterizado porgque el material se elige

del grupo que consiste en polietileno, polipropileno,
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poliawidas y poliesteres.

188 - Procedimiento segin la reivindicae-
cién 188, caracterizado porque el material moldeado
se enfrie a aproximademente 502C por debajo del es-
tado termopléstico del material antes de quitarlo del
miembro del elemento de avance. _;

198 — Aparato para la aplicacidn del ﬁ;o-
cedimiento segin las reivindicaciones 1 a 18, carac} ‘
torizado porque comprende: medios para formar un molde
con espacios vacfos en el mismo; medios para suminis-
trar un material termoplidstico fundido a presibn en
los espacios vacios del molde; medios para establecer
una zona de presidn bigradual dentro de zonas elegi-
dag del molde para dar formar al material en el mismo
a diferentes presiones; medios para hacer avanzar de
une forms continua uno de los elementos que compren-
de el molde pare hacer gvenzer el material conformado
del Area de moldeo; medios para enfriar el materigl
conformado y producir un producto estable; y medios
para gquitar el producto del elemento de avance.

208 ~ Aparato segin la reiv?ndicacién 19,
caracterizado porque el molde se compone de un tembor
éilindrico giratorio que tiene una pluralidad de ca-
vidades profundas en su superficle interconectadas por
medio de canales que tienen una menor profundided que
dichas cavidades, y una tobera de extrusidn fija si-
tuada en contacto con -una parte de dicho tambor pa-
ra proporcionar comunicacidn entre la fuente de sumi-

nistro de material fundido y los espacios vacios for-

mados entre dicuos elementos.
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218 -~ Aparato segln la reivindicacidn
20, caracterizado porque al tambor comprende ademés
canales paralelos que circunscriben la superficie del
mismo.

228 ~ Aparato segln la reivindicacidn
212, caracterizado porque los canales paralelos se
hallan dotados de medios para bloguear el flujo en
una direccidn.

238 - Aparato segin la reivindicacién
222, caracterizado porque el flujo se bloguea por
medio de ufletas de extruidora situada en los cana~
les. -

248 ~ Aparato segin la reivindicacidn
208, caracterizado porgue se provee a las cavidades
profundas de piezas postizas que forman dibujos su-
perficiales.

258 - Aparsto segfin la reivindicacidén
208, caracterizado porque la pluralidad de cavida-
des profundas tienen forma cuneiforme y se extienden
précticamente de un lado a otro de la anchura del tem-
bor.

262 - Aparato segln la reivindicacidn
20, caracterizado porque se provee ..a la tébera de ex~
trusibén de filas de orificios comectados por conduec—
tos a la misma fuente de suministro de material fun-
dido.

278 - Aparato segln la reivindicacidn 26,
caracterizado porque los conductos que sﬁministran
una de dichas filas de orificios se hallan provistos

de medios para controlar convenientemente la presidn
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a dichos orificiosg.

288 ~ Aparato segin la reivindicacién

198, pargcterizado porque el molde se compone de un

elemento de movimiento horizontal que tiene una plu~
ralidad de cavidades profundas en la superficie del
mismo interconectadas por medio de canales gque tienen
ung profundidad menor que dichas cavidades, y una to-
bera de extrusidn fija situada en contacto con una par:
te de dicho elemento mévil para proporcionar comuni-
cacibén de la fuente de suministro de material fundido

a log espacios vacios formados entre los elemento'

.oo
e *

de diciio molde.

298 ~ Aparato segén la reivindicaciéﬁ‘iQ& ‘
caracterizado porque’el molde se compone de tambores
cilindricos giratorios de los que uno tiene una plura-
lidad de cavidades profundas en su superficie y el
obro tiene una pluralidad de canales circulares pare-
lelés en su superficie, hallindose interconsctados
dichas cavidades y diclos canales, y una tobers de ex~
trusidn £ija situada en contacto con ambos rodillos en
el espacio de separacidn de los mismos pars formar una
parte de dicho molde y proporcionar comunicacidén de la
fuente de suminisiro de material fundido a los espacios
vacios formedos entre los elementos del molde. A

308 - Aparato segfn la reivindicacidn
298, caracterizado porque la tobera de extrusidn se
halla provista de una file separada de orificios pa~
ra comunicarse con cada superficie del tambor por se-
pareado.

318 ~ Aparato segin la reivindicacidn 30,
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caracterizado porque se disponen medics paras regular
convemientemente la presidn de la fila de orificios
en comunicacidén con los canales paralelos.
328 - Aparato segln la reivindicacién 19,
5e caracterizado porque el molde se compone de un tanbor
cilindrico giratorio que tiene una pluralidad de ca-
vidades profundas en la superficie del mismo ¥ une
tobera de extrusibén fi.ja situada en contacto con une
parte de dicho tambor, cuye tobera tiene una plurali-
10. ded de canales separados de una forma se;ectiva pare
llevar material fundido a la.superficie del tambor y
formar tramos longitudinales de material gque interconec
tan el material depositado en las cavidades.
332 -~ Aparato segln la reivindicacidn 32,
15. caracterizado porque los canales se abastecen de mate-
rial a través de conductos que tienen vélvulas de re-
gulacidn para controlar independientemente la presidn
a dichos canales.
348 - Aparato segin la reivindicacidn 19,
20. caracterizedo porque conprende: una superficie graba-
da que tlene una pluralidad de cavidades interconec-
tadas por medio de canales; uns tobera de extrusibn
con orificios puesta en contacto con una parte de di-
cha superficie grabada; medios pars elimentar mate-
25. rial ftermopléstico fundido a la tobera de extrusidén ba-
jo una presidn suficiente para forzar a dicho matw~‘
rial g pasar a dichas cavidades y dicho canal; me~
dios para evitar que el material fundido fluya en los
cangles en una direccidn opuesta a la direccidn de

30. avance de la superficie grabada; medios pars enfriar
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el material extruido sobre la superficie grabada
pura formar un producto moldeado flexible y medios
para quitar el producto moldeado de dicha superficie

despuds de recorrer una distancia gesde el punto Qe

. - .
ot

extrusidn.

.- **

352 - Aparato segin la reivindicacids.
34, caracterizado porgue las cevidades se hallan's'
dotadas de plezas postizas con dibujos superficiales. s

368 - Aparato segin la reivindicacidn 35,
caracterizado porgue la superficie grabada es la 3u-
perficie c¢ilindrica dsl bembor. L

372 - Aparato segin la reivindicaciéﬁf’.

L]

36, caracterizado porque la tobera de exirusidn gé:.
extiende en sentido transversal de un lado al otr;.del
ancho del tambor y tiene una cara céncava con un ra-
d1o de curvatura igzual aj del tambor para proporcio-
nar un minimo de holgura entre dichos elementos.

388 - Aparato segin la reivindicacidn 36,
caracterizado porque los medios para evitar el retro~
ceso del flujo son elementos a modo de ufiete montados
en los cenales adyacentes a los orificios de extrusidn.

398 - Aperato segin la reivindicacidn
37, caracterizado porgue la cara cdncava se halla
provista al menos de una file de orificios separados
de una forma selectiva para comunicacibén individugl
con las cavidades en el tambor.

402 - Aparato seglin la reivindicacidn
34, caracterizado porque los medios de separacidn
comprenden un elemento que tiene una pluralidad de
elementos a modo de ufieta situados en los canales

de las superficie eilindrica del tambor en una l{nea
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tangente para separar el producto moldeado de dicho
tambor.

41 & - Aparato segin la reivindicacidn
35, caracterizado porgue dispone de mediog para for-

5e mar el producto moldeado.

428 - Aparato segin la reivindicacidn 34,
caracterizado porque se disponen medios para regular
independientemente la presidén del material fundido
inyectado en los canales.

10. 438 ~ Aparato sezGn la reivindicacién 34,
caracterizado porque la pluralidad de cavidades son
estrias cuneiformes que se extienden virtualmente ce
un lado a otro de la anchura de la superficis grabz-
da.

15., 448 ~ Procedimiento y aparato para producir
una longitud continua de productos moldeados tridimen-
sionales mediante un proceso de moldeo por inyeccidn,
tal y como gueda sustancialmente descrito en la pre-

sente Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos.
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