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s conocidsn Sroneformar materiales sintdticog
termoplésticons por moldeo por inyeecidn y muteriaies sin
tdticos dwropldstioos por moldeo por dransierencis. En
ambos casos, el material sintéiico es pussto bajo preaifdn
en eztade caliente, bajo forma de polvos o grénulos, evern
tualrente en mezels con muterisles de cerga, También es
conoeido colar dentro de moldes sblerios majerinles ain-
t4ticos enfurceibles que con ilguidos a la tempereimrs
ambionte. Cusndo se parte de meteriales sintéticos ubli-
doe & la temperaturs ambiente, resulit en el moldes pir
inyeceidn 0 on el moldeo por transferencia uns viscosidad
reletivamente alfa, por lo cusl se limlts la porciln de
neberigles de carga. Tenmbién se propuso ya moldeur matQ-
rieles sintéticos endurccibies 1fquidos con meterisles
de coargs Tibrosos mezclados on el procedimiento de mole,
deo por trensferencia. Tambidin en osle caso, a cawvsa de
la esbructura fibrosa de los meteriales de carga, so Pl
don vtilizer cuntidades de moterisl de carga rolativamone
te pequefiss, y por lo tanto, se propuso aiiadir al raawi-
risl de carga mfp material sintético ifquido de lo que
se desen an el ocuorpo moldesdo, y enrigvoeer al cuerpe
moldeado por compresifn con materigsles de carga fibrosos
retirando de nueve la resina sintética liquida desde el
molde, misntras que el materisl de carga fibroso e ye-
tonido en el molde., K1 cwerpe moldesdc por compreeidn
constituye on este ctso una especie e toria de filtracidn
que estd amplizmpente enriquecide con materiales de carze
fibrosop. Sin embargo, dleho procedimiento tiene la degw
ventsla de que pe plorden, come residuwo, cantidades relse
tivemente grandes de motoerisl sintdtico.

L4
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Bl invento tlene somo finalidad svitsr estex
desventajas. £l invento so reflore empecielmente a wi
rrocediniento para la produceidn de cuerpos moldeados a
bago d¢ resing sintétion endurecible y materiales de owurw
gd, en ¢l que se inyectan, dentro de moldes calentados,
moselas do resinss sintéticss endurecibles liquides &
la temperature asxhisnte, en cuyo endurecimiento no resul
ta ningdn subproduoto voldtil, preferiblemente reainas
de polidster insaturedc ¢ resince opoxidious, eventugl=
rente después de ailsdir rotivadores y aceleradores dal .
endurecinionto, con materiales de carye inorgénicos, a8
pecialmente minorules, Aqui, ol invento consiste esencialm
mente on inyecinr dentro del molde una mezcle de x'eaim:v
y matoriales de carga desflle forma de polvo & forma de gra
no fine, en una proporelén pondersl de repinu a meterial
de carga de 132 & l:4 bejo une presidn de 20 & 150 kg~2/
cma, a través do canalos calentados. Por elegir en calie
dod de meterial de chrga un naterisl desde forma de 1503;4;
vo & forma de grato £ino, y por escoger como resina wam
reeina sintéticn ondurscible liquida, se logra, con &1t
ocontenidos de material de cRrge, une viecosidad relativee
wonte pequelie. For inyectar en el molde a través de censs
les calentados lo mouela de resina y meterisl sintétieo,
ss disminuye todavia nmds la viecomidad, y uedisnte la
aplicacién de proslones haste de 150 k@-f/cmz ¢ S6 haoe
rosible inyectar 2 trevés de los cansles ure mezele de
reaina y material sintdiico nées viscosa. De osia naners
80 hace posible un mayor contenido de materiel de carge
dal owerpo moldeado por compresiln, pudiendo ser la pro-
pureidn pondeml de reslna & materiasl de cargs hasta de

21.2.69 [ 3 -
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l:4. Do esta moners, ¢l invento proporciong la ventaja
de que sp puedexn ticomcder las propusdades del cuerpo
noldeado por compresiln amplismente el muterial de carga|
¥ @e epta menera se pueden producir cverpos moldoados
que satisfacen lus mayores exigenclas et 10 que o rediod
re al comportamiento slécirdieo y en 1o que se refisre &
su campariasiento do tranemisidn del czloce. Por ol heoho
de que se oolientan los coirechos canales a travée de lo
qua g inyectada la mezcle dentroe del molde, so alcma
80bre todo tambidn la venftaja do que y& sl pasar la mdsa
a través do estoe canales tiene lugsr un calen'bamieri‘ho

a fondo, con 16 cual se acorta csenciszlmente la durnei’n
del endurecirionto totel, incluso con grandes Cuerpos
moldesdos. Por ubilizar adicicnes relativarsnie altes

3

de maberleles do cargn inorginicos, gue tlonen une Ghpde
cidag Qe tronemisiln del color esemclialmente nayor gue
los maberizles do carge orgfnicos y que 1la rosine sinté-
tica, 8o acelera ol ealuntamieuto & foudo de la menolE
¥ oon ello endwreciziento ftotal. So ha moetrado que éom
poquolion cuerpos moldemdos soff suficientes solawente 1

e 2 minutos para el endurscimiento totel, con 1o qus &l
procedinmiento de acusprde con ¢l invento es spropialo enm
zredo eepoclal para 12 producciln e¢n sorie de cuerpos mol-
doadlos. Con cuerpos moldcades grandes, o do paredes grucs
sas, de acwerde cog el iavento, ol Gesmoldesdo yueds ya
jencr luger después de wia solidificacidn que ascgura 1e
estabilidad dinensional do las piesas, y despuds e esto
ge pusde realiser un enducccimiento ultorior bujo aceién
del calor, por ejemplo, en una satufa de secado ¢ en un
carpo eléeirico alternativo de alta frecusncia, En todos
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los casos e csonclal que se utllicen las reginus sinté-
ticas enducecibles liquidas, en euyo caso de endurecimien
to no resulte ningln subproducto voldiil, lam cuzles, o0«
oo la mezola es inyeciade dentro de un molde cerrado,
ne pueden ovecusrse del molde, y por lo tanto harian ime
posible la producceidn de cuerpos moldeados densos. Dichas
regines sinteficas son en vrimer lusar resinas de polie
duter epoxfdicas Insaturades, reticulables, ubilizdndose
convenientemente los resinas sintédtioms que muesiren uns
vigoosidad baja propla, para nacer poaible un alto céntew
2ido de zaterial de ocurga. _ |
n callded de wateriries de cargas se conside-
ran, por ajemplo, caolin, taloo, polvo fino de pizarra,
crata, calelts, poro profreiblewente polvo fino de cuar-
zo 0 sulfato de calclo (amidrita, yeso celeinado). EL .
tamafio Ge grano puede regularse segin el tausiio de las
plezas; pare pequelios cusrpos moldeados se anouanxraAaﬁ
promedio entre 0,005 y oil mm, y pava cuerpos moldeades
mayores se ubllizan convenientemente granulacionse mde
crugsas, Materiales de cersa con le finwma de polvo exl
gen en promedio nfés resina que lom de granulacidn nda
gruesa; la mezela, antes de ser pueste bajo presibn, es
ventuladae convenientenente de manera ususl, Lo puesta

2

bajo presifn puede tener luger, por ejemplc, en un cillin
dro & través de un pistdn, a pertir del cusl tilene lugar
la iuyeqcidn dentro de moldea de 2 o mfs paries, 8 2w
vés de loa cabales. lLe temperatura de la mezoln en el
eilindro ea mentenids de maners conveniente relativimen—
te baeja, por ojemplo, es mentenida entre 20 y 9000, oon
ol £in de evitar wa prexefuro endurecimiento on ol ciline

L
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dro. n el molde, la mezola em celentads o mentenida a
tomperatures entre 100 ¥y 3.6096. Bl emlentamiento G2 la
mezole en Bu past por los cannles favorece ol répido cal<
doc y con allo el rdpide endurecimiento de la mezcla. Se
ha mostrado que con pegucHios euerpos moldesdos em sufi-

ciente un fiempo de endurecimiento de 1 a 2 minutos,

con lo que se hace pousible wna rdpide sucosifn de traba-
Jo.

Segln el fin do utilizacshn, se pucden ajustor
las propiedades de los cucrpes moldocadoz mediante 'mtp’:ig
les do cerga adecusdos. La inflamsbilided de los cuerpos
moldeados pusdo ser reducida por ubilizacién de resinas
gintéticas resistentes & 1s combustidn.

Lo8 cuerpos moldecados prodvecidos del modo de
asonerdo con el invento son por lo tonto especislmentie .
apropisdos para fines de aislamicnto elécirico. For ejem-
plo, se pueden producir de esta wonora sisladores simile.
Tes a los umusles aisladores de cerdmics o de vidrio,
existlendo con relseidn & éstos lu ventajs de la rasis
tenoia & la rotura. Sezin el medo del inverto se pueden
produeir, sin embargo, también otros cusrpus moldeados
tales como, por ejemplo, places ¢ similares, psroitiefe
do la obtencidn dgbn moterial bareto ¢l albe conitenido
posinle de materiel de corpa y ¢l eciclo feelergdo de dras
bajo durente la fabricacidn,

EJEEPLO L

4% partes on peco de polideter do baja viaco-
sided ususl en ol comercio, que contienen sproxiradamen=

21.2.69 P g
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te 3074 do eatireno, 5 partes en peso de sstirono, 1 par-
te en peao de pamets de perdxide de benzoflo y 400 pertes
en peso de polve fino de cuarzo son mezelados entre si,
degpués de lo cunl ls mesa os moldeade por moldeo por
trapsferencin nare logar un aislador para linocss eldobtris
cas al aire Libre, sicndo inyectads, despuls de procalens
tayr hasta sproximaderente 500(,‘- y por medio de un pistén
‘de inyecoldén bajo una presifm de aproximedamente 90 kg-f
/cm?, s través de cunules oslentados denbro de un melde
calentado & 13006. v siendo dejada alll durante 60 Qagnn~
dos, conservande la presifmn, peras ol endu.«:ecimiento; n

¥

log cuerpos moldendos ssi producidos no se podis compro~
bhar ningunma burbujs ni ninguna eavidad, la superfiole -
ern compmeta ¥y brillante, y la rigldez dleldéctrica y*i&
repistencia w las coxxdisntes errdticas se correspondfen.
con lus Ge log sisladcres de poreelana, .

DaVELO 2

93 psrtee en poso do un polidster insaturado,
qus coatenfa cproximedasente 307 do metmerilato de wetlld
7 purtes en poso de mebunerilato de retilo y, 1,5 partes
en pesd de puata de purdxido do benzollo, fuoron mezoléw
dag entre sf, despule de 1o cusl so disperssron uomogé-
neamente en esta mezeclu 210 partes en ypeno de yeso calole
nedo de grenmulacién ucusl en el comercio, La mezela obtes
nide fud inyecteds con una temperatura de precalentamlenw
to de aproximadsmente 60°¢ dentro de wn molde ocalentado
a 120°c, y fudé endurecida dentro de dste on sl espacio
de 60 megundos, Zambién en esfic case se obituvieron cuerw

21.2069 e 7 -
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pos moldeados ton propledades mecdnicas y eldetricas sa-
tisfactorias,

G4 portes en poso Ge un polidetor insaturado
que contiene cloro, gue contenia sproximadamente 307 de
entireno, 6 partes en peso de estireno y 1 parto en peseo
3o pasto de perfxido de bensoilo fuoron mesmcladus entre
pil, despuéz deo lo cual se incorporaron y dlspersaron pbmﬁ~
gzeneamende 300 partes en peso de polvo fino de cusrso,
Ta mosela asi obtehida Pué precelentads o epromimedementd
80°% ¥y fué inyectada en vn molde pers placus celentedu
d 120°0, v derkro Qe éste fud endurecids en ol sapscic-de
90 segandcs, mantenidndose ln presidn on 40 kguﬁ/cmg, Se
encontrd que el materisl ora remistente a la combustidn,
¥y tarbidn aqui eran satisfactories lag propiededes me#é}
nicas ¥ eléctricss. o

]

SIEEPLO 4

L poartir de 100 partes on peso de poliduter
ineaturado con un contenide de sproximmdamente 304 de o8-
tireno, 5 pertes on peso de sstireno, 1,5 partes sn peso
de perdxido de retiletilcetona (activaedor), y 0,5 narites
ea pese de und soluweidn al 10% de neftensto de cobalte
(acelerador), se prererd wea memels en 12 que Be incor-
poraron 250 partes en peso de polve fino de cnicltr., Con
ma tomperatura del molde de 120% y con we duracién del
endurecimiento de 50 segmumdos, se pudieron obioner cuerp#a

«<por

:._'..2.69' - 8 -
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Estia golicliud que vorresponde a la presenta-
da on Austriaz, el 23 de Emero de 1968, coa ¢l ndmerc
682/68, #¢ acoge o los beneficiop dol amriieulo 51 del
vigente Tetatuto sobre Propledad Industrisl.

REIVIEDICACIORNES

Los puntos de inveneién propia y nusva que se
pregentan para quoe gecn objeto de esta solicitud de ?;A'-
tente de Invencldn en Lspafia, por VEIKDE affos, son 1os"
siguientesn:

1.~ Proccdimliento para la produccidn de ousy
pos moldesdos & base d¢ rosine sintétice emdurecible e
meteriales do carge, cn el cual mezclsas 8 base de reaimb
sintdficas endurecibles liouidas s 1z femperatura embien.
te, on cuys endurecimionto uwo rosulte ninglin subproduoto
voldtil, preferiblonenie reeinas de polidster o epoxfdi-
cas insaturadas, cvenlualnente despuds de abadir active

dorec j accleradores del endureciniento, con materialex
de carga inorgdnicos, ospecialmente miucrales, son ifiw
yoectados dentro de moldes calontados, caracterizado por-
que e inyects dontro dol rolde, & través de canales - &
calentados, una mezcla de rosins y meterdiales de carge
doste rvorma de polve & forma de grano £ind en ung propor

¢ifn ponderal ds resina o material de carga de 1:2 & 1gd
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bajo una presifn de 20 a 150 ke-f/on2,

2.~ Procadiniento segin la reivindicmeidn 1,
carscterizado porgue se ubiliza una resine de polidster
ingaturado, reticulable con eatirenc o con meiscrilato
de metilo, que tiene una baje viscosidasd propie.

34~ Procgidinicnto segin las reivindicmoiones
1 § 2, caracterizado porgue le viscosided de lz mezcla
en ajusteda a un velor entre 5000 y 80.000 oF, pret'eri«-
blemente entre 10.000 y 25.000 cP.

4.~ Procediniento sezin wna cunlaniers a& las
reivindicaciones 1, 2 & 3, czracterizado porgue loa HE—
teriales de cargt se utilizan con ma grenuwlecién de |
0,008 a 0,1 mn,

5.~ Procedimiento serin wna cuslquiera de las
reivindicaciones 1 & 4, caracterizgado porque sn calidad

o

do mutericles de carga se ubilizan anhidritn, yeso calele

nade, polvo fino de cuarzo, o caleits, preferiblements”
yeso caleinado, "

6.~ Procediniento segin wne cuclguiera de les
reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque el nolde es
mantenido a una temporaturs entre 100 y 160“9.

Te= Procediniento seglin vna cualonicrs de leg
reivindicaciones 1 & 6, caracterisedo porque la tempera-
tura dentro de lz cdmora de presidn es mantenida entre
20 y 90%.

8.~ Procedimientc segin une cuslquiera de las
reivindicaciones 1 a 7, carecterizado porgue especislmens
te en la produceibn de piezas grandes o do paredes grude
sas, el dosmoldeo se realizs ya despuds de wne polidifi-
cacién que asegura la esicbilidad dimensionsl de las pies

22,2.69 S -~
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zag, y después de esto se realiza un ondureclimiento wite-
rior bajo acolén del calar, por ejemplo en une estufa de
secado ¢ en un campo eldotrico elternativo Ge alta fro
cueneis,

Ss~ Procedimiento para la fabriceciln de ouer-
pos oon forma.

Tal y como s ha desorito en la Memoria que
antecads y con loe fines que se han eapecificado.

Esta Memoria consta de once hojas escritéa a
néquina por una sola care. ‘

¥edrid, 26 FEB. 1359 )

P.Ae

2202069 - 11 -
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