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La invencidén se refiere a la formacién de ar-
% ticulos moldeados en un procedimiento de estampado en
: frio a partir de coﬁposiciones calentadas fabricadas a
ébase de resina termopléstica y matrices elésticas de fi-
- bra de wvidrio.

Recientes desarrollos tecnolbgicos relativos g
la preparacibn de articulos moldeados o conformados & par-
tlr de piezas en tosco de fibra de vidrio/resina termo-
épléstica han llevado a la puesta a punto de procedimien—
Eﬁos de estampado por los cuales tales articulos pueden
Eprepararse en un procedimiento que implica el uso de una
éprensa de estampado mecinico. En algunos de estos proce-—

dlmlentos de estampado se utiliza como pieza en tosco una

!compoolclén calentada de fibra de vidrio y resina termo- ’
! plédstica, a partir de la cual se 'estampa el articulo mol--i
deado entre matrices colncidentes en una prensa. Debido az
la velocidad con que operan estos procedimientos, es nece{
‘sario proporcionar, pars uso en los mismog, piezas en tosi
co fabricadas a partir de composiciones que tengan una coﬁ
binacibn excepcional de propiedades.

Una composicién fabricada a partir de una ma-
triz de vidrio eldstica y resina termopléstica se estam-
pa como pieza en Losco éstampable en un procedimiento rd-

‘pido de estampado que implica el uso de una prensa de es-—

tompado mecédnico.

Un objeto de la presente invencibn es prophr-

cionar un procedimiento en el que pueden estamparse fé-
cilmente articulos moldeados o conformados a partir de
plezas en tosco en una prensa de estampado mecdnico. i

Un objeto mds de la presente invencién es pro-

.. 375775 |

PO



10

15

20

25

\

i
!

porcionar un procedimiento en el que una pieza en tosco ,
fabricada a partir de fibra de vidrio y resina termoplés-%
tica puede elaborarse fécilmente en una prensa de egtam~— f
pado mecénico.

Aln otro objeto de la presente invencién es

proporcionar un procedimiento que permite el escape de

aire de la cavidad de la matriz de una prensa durante el

. estampado de las piezas en tosco en la prensa.

1

Ia Figura 1 es lina vista lateral de una matriz
de fibra de vidrio eldstica.

La Figura 2 es una vista lateral de una picza

~en tosco fria de la presente invencién fabricads g partir

‘tampado mecénico que implica el uso de una prensa de es-

de la matriz eldstica de vidrio de la PFigura 1.

Ia Figura 3 es una vista lateral de una pieza
en tosco caliente y reblandecida de la presente invencién.

Tas Figuras 4~6 muestran el tratamiento de una

i

‘pieza en tosco de la presente invencibn en un procedimien-

to de estampado.

La Figura 7 muestra una vista desde la parte

‘superior de una composicibn con piezas en tosco dispues~

tas para ser cortadas de la misma.

Se ha enéontradouque, a fin de tratar fécilmen~

te una bpieza en tosco estampable fabricada a bage de fibm

/de vidrio y resina termopldstica en una operacibn de es—

étampado mecédnico, la pleza en tosco ha de fabricarse a par.
“fir de una composicién que se haya preparado a base de uns
metriz de vidrio eldstica. Ia presente invencibn, por con-

siguiente, se refiere a un procedimiento de estampado que

implica el uso de una composicibn que comprende resing -

., . 975775
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termopléstica y fibra de vidrio y en la cual la fibra de
é vidrio se ha eupleado en forma de una matriz ellstica '
éque se he cargado, lmpregnado, o mezclado homogéneamente
%de algin otro modo con la resina termopléstica.

' Bl término "elasticidad" o "eldstico" tal como
~se emplea en el contexto de la presente invencibn signi-
éfica, o se refiere a, una proporcidn espesor/pesofbrea de
“la fibra de vidrio en la matriz de fibra de vidrio. Una
imatriz de fibra de vidrio eléstica, para los fines de la
.presente invencifbn, tendrd un espesor comprendido aproxi—i
‘mademente entre 1,02 y 12,7, um por cada 28,3 gramos y

2

fpor 929 cm~ de matriz.

El término "pieza en tosco" tal como se emplea
%en el contexto de la presente invencidn significa la com~;
iposicién estampable de resina vy fibra de vidrio que se
%inserta realmente en la prensa de estampado. En algunos
%pasos se utiliza la propia composicibn, como tal, como
;pieza en tosco, y en otros casos-se cortan a partir de
%la composicibn una o més piezas en tosco. *
E Bl término "termopldstico" tal como se utiliza
§en el contexto de la presente invencidn significa que el
%material o la composioién asi descritos se reblandeceridn
5o fluirédn por 1la aplicacién de calor a los mismos.

Le composicibn se prepara distribuyendo homogé- .

‘neamente una resina termopléstica a través de la matriz

%eléstioa de vidrio al mismo tiempo que se somete la com~
gposieién a compresidn.

La composicibén contendrd aproximadamente 10 a '
60, y preferiblemente aproximadamente 20 a 45% en peso de E

fibra de vidrio y aproximadamente 90 a 40, y con preferen-%

-+ - 375775
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¢ cla aproximadamente 80 a 554 en peso de resina termoplas-i

| . tica . Ia compogicibn o las piezas en tosco pueden tener 5

l

. un espesor de aproximadamente 760 s 5080 micras 6 més,

i

% normalmente tendrén la forma o configuracibn de una pe-
- 1fcula o 14mina, pero tales configuraciones no son esen~
?ciales para la presente invencidn, y estas plezas en tog-.
;co, por consiguiente, pueden prepararse en cualquier fore
‘ma o configuracién propiada con objeto de adaptarse a las
‘matrices de la prensa de estampado.

: La composicidén se prepara combinando la resina
;termopléstica ¥ la fibra de vidrio utilizado +écnicas con—
- vencionales de laminacién o impregnacién empleadas en la
étécnica,”tales como, moldeo por compresibn, calandrado
?por extrusibén, laminado por extrusidn, recubrimiento por
gextrusién, recubrimiento por inmersibn, impregnacién con
Epolvo ¥ recubrimiento mediante cuchilla. SRS
% Tas preéiones que pueden emplearse en estas
técnlcas varian con el procedimiento; por ejemplo, la pre—
5316n empleada en el moldeo por compresibn estd comprendi-
‘da aproximadamente entre 1,76 y 210, y preferiblemente :
entre 7 y 35 kg/cm . Para el recubrimiento por inmersién
no se requiere presibén alguna.

Las temperaturas empleadas durante los proce—

dimientos dependerdn de los puntos de reblandecimiento !

éy descomposicién de la resina termopldstica. Ia laminacién!
io impregnacidn tiene que llevarse a cabo por encima del :
punto de reblandecimiento y por debajo del punto de des-— E
composicién de la resina. Ia duracién del procedimiento |
wariard también dependiendo de la resina que se utilice y |

de las cantidades respectivas de fibra de vidrio ¥ resina

375773
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. que se empleen. Bstas duraciones del procedimiento, por

consiguiente, pueden variar desde aproximsdamente 30 ge- -

gundos a 30 minutos 6 més dependiendo de los componentes

" de las composiciones y del procedimiento que se emplee.

En la formecién de la composicidn, la resina ter

- mopldstica se afiade a un nmimero de capas comprendido entre

f una y aproximadamente 10 6 mds de lg matriz de Ffibra de

vidrio eléstica. Una vista lateral de uns capa de tal ma-

" triz de fibra de vidrio eldstica se muestra en la Figurs

"1 de los dibujos. Lz resina termpplédstica se ubiliza usual

mente en forma de pelicula o limina que tiene un espesor .

comprendide aproximademente entre 50,8 micras y 3,18 mm.
En la formacién de las composiciones es esencial
combinar y comprimir de tal manera la matriz de Ffibra de
'

vidrio eldstica con la resina termopléstica que se reduz-.

. ca sustancialmente el espesor de la matriz y la composi-

‘clbn quede sometida a compresibn en la composicibn resule:

tante o pieza en tosco,dcomo se'muestra en la vista 1a1;e-i
ral de una pieza en tosco preparada en fr&o en la Figura :
2 de los dibujos. Esto se congigue, en parte, proporcio-
nando una composicién que tiene un espesor que es mis delf
£ado que ellespesor original de la matriz de vidrio elés-—.
tica. La composicibén de la Figura 2 se preparb a partir :
de la watriz de la Figura 1, pero tiene un espesor menor {
de la mitad del espesor de la matriz de vidrio. Por ejemrr
plo, en el procedimiento de moldeo por compresidn utili- |
zado pars preparar las composiciones, la impregnacibn de ;
la matriz de fibra de vidrio con la resina termopldstica §
se lleva a cabo fundiendo la resina termopléstica bajo

ung presidn suficiente y durante tanto tlempo como ses

. 975775



| necesario para impregnar la matriz de fibra de vidrio con ” '

; un mojado satisfactorio del vidrio por la rasgina, pero ]

ny
%‘

sin un flujo o exudacién excesivos de la resina a partir .

de la masa de la composicibn.

5 , Después de su formacibén, las composiciones se
‘enfrian Y se sacan del equipo en el que se han preparado,;
falmaoenéndose para su empleo futuro. En algunos casos, saj
;utlliza la composicién, como tal, como pieza en tosco que;
;se reblandece por el oalo; ¥ se estampa luego en la pren-

10 gsa. En otros casos, una o mis Plezas en tosco que tienen
, tamafios y configuraciones més adecuados a la aplicacibn
fque los .de la composicién puede cortarse a pértir de 1a
;oomposicién. La pieza en tosco se corta preferiblemente
‘& partir de una composicibn fria. Ia figura 7 muestra la

15 gvista desde la parte superior de una serie de tres Piezas .

en tosco que pueden cortarse a partir de una composicibn. .

Bstas plezas en tosco podrfan utilizarse para estampar

guardabarros de automévil, planchas de tejados, ete.

| Durante el procedimiento de preparacién de la
20 i composicibn, y de puesta de la fibra ¥y la resina bajo com—

presibn, la composicién pierde la elasticidad que tenia

la matriz de vidrio eldstica, ya que la matriz de fibra |
de vidrio se comprime durante la formacién de la compogi- |
i
cibn. Antes de utilizar 1a pieza en tosco en una prensa |
25 de estampado mecdnico en la que la pieza en tosco se eg- ;
tampa convirtiéndola en el producto final deseado, la
ipleza en tosco se calienta en una estufa pararreblandecer
la resina en la misma de tal manera que la pieza en tosco
pbueda reblandecerse adecuadamente a fin de podepber ela-
30 borada en la prensa de estampado. Dursnte esta operacibn

375775 |
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de calentamiento, ls pieza en tosco recobra una parte

de la elasticidad originalmente exhibida por la matriz

de fibra de vidrio eldstica, debido al reblandscimicnto

. de la resina en la estufa. A medida que se reblandcce la |
resina, las fibras de vidrio que se hallan bajo compresiﬁi
en la pieza en tosco tienden s relajarse y volver a su 7

posicibn original como por accidn de un resorte, es decir,

tal como se encontraban en la fibra de vidrio eléstica, ;
- como Se muestra en la vista lateral de una pleza en tos- {
; co calentada en la Figurar3 de los dibujos. La pieza en

. tosco de la Figura 3 se preparbd calentando la pieza en tog
“co de la Figura 2, como consecuencia de lo cual la pieza |
en tosco recobrd una parte de la elasticidad exhibida pa -
t la matriz de la Figura 1. Como resultado de esta relaja-~
cibn de las fibras de vidrio, la'pieza en tosco calenta-
da se hincha aproximadamente en un 20 a 500 por ciento de
;.80 espesor original. Cuando la pieza en tosco calentads ;
. 8e estampa y se enfria durante Ia operacibn de estampado, |
el articulo estampado resultante plerde tdda la elastici-:
dad que posefa originslmente la matriz de vidrio eldsti-
yca, ¥y las fibraé de vidrio quedan una vez mnds sometidas

& §ompresi6n. '

i RS
B

; . Para algunas splicaciones finales, esto es, pa-

¢
i

ira la preparacién de ciertos tipos de articulos esbanpa~
fdos, es preferible emplear una pieza en tosco que se hays
épreparado a partir de una watriz de fibra de vidrio elés-z
itica que tuviese uns elasticidad de aproximadamente 1,02
2 2,54 mm, y que se hinche 20—50% al calentarla. Bstas _
aplicaciones pueden incluir articulos que tengan configu—i

raciones de paredes laterales relativamente empinadas -

-o- 375775
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) }:
tales como papeleras, cestos para ropas, cubos para basu~

1
1
H

|

rag, bidones, etc.

Para otras aplicaciones finales, es deseable

futilizar una pieza en tosco qQue se haya preparado a par- !

. tir de una matriz de fibra de vidrio gue tuviese una elas-

ticidad de aproximadamente 1,52 a 12,7 wm, y que se hin-

che 50-500% al calentarls. Estas aplicaciones finales pue=

~den incluir planchas para -techado 0 cubierta de automévll,

cublertas para maletas de' autom6v1les, "capots" de auto-~
- mévil, bandejas, etc. 7

Las propiecdades que son necesarias y deseables
:en une pieza en tosco estampable satisfactoria para uso
;en los procedimientos de estampado mecénico, y gue son
ireunidas por las piezas en Hosco de la presente inVencida;
son lasg siguientes:

a) Las plezau en tosco, cuando se calientan, se
hinchan y se vuelven porosgas y aungue tales piezas en :
i tosco calientes contienen més aire que una pieza en toscof
fcaliente preparada a partir de una matriz de fibra de »
gvidrio no-eléstica, estas propledades permiten inesperada ~
mente un fécil paso de aire a través de la vieza en tos-
¢o porosa durante lu operacibn de estampado e impiden la
retencidn de aire entre la pleza en tosco y las matrices f
de la prensa. Como resulbado, los articulos estampados
fabricados a partir de las plezas en tosco de la presente
invencidn estén priécticamente exentos de defectos de aire °
oclufdo o retenido, tales como la denominada "combustibn
diesel", manchas y picaduras en las superficies de dichos
articulos. Estos defectos se observan frecuentemente en

articulos estampados producidos s partir de piezas en tosco
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breparadas partiendo de matrices no-eldsticas. Se producen

- asi estampados missuaves y mis uniformes, con un ndmero

notablemente menor de rechazamientos por defectos superfl -
clales debidos a aire oclufdo, cuando se utilizan las ple-
zas en tosco de la presente invencidn.

b) Cuando se encuentran calientes, las piezas

- en tosco de la presente invencién no son pegajosas a tem~

- peraturas suficientes para el estampado por encima del

punto de reblandecimiento de la resina contenida en las

mismas. Ias piezas en tosco que no se fabrican con una mE

. triz eldstica son, por el contrario, muy pegajosas a ta-

 les temperaturss. Estas temperaturas elevadas se encuen-

iabsorben una centidad de calor en su masa durante el ca—

tran, por supuesto, durante el precalentamiento de las
piezas en tosco aates de la operacidén de estampado. Cuan

do la pieza en tosco es pegajosa durante estas operacio-

nes de precalentamiento, es muy dificil de menejar, y en

-los casos en que se trabaja con piezas en tosco pegajosas .

es necesario utilizar procedimientos de manipulacibn es- .
peciales. Las piezas en tosco calientes de 1a presente iné
vencidn no son pegajosas g temperaturas elevadas debido :
a que las fibras de vidrio contenidss en ls matriz apare—
cen en la superficie de la pieza en tosco cuando dejan dez
estar sometidas a la compresibn. :

¢) Las piezas en tosco de la presente invencidy .

lentamiento de las mismas antes de 1a operacidn de estam—
pado, notablemente menor que la que absorbe una pleza en
tosco podrucida a partir de uns matriz de Tibra de vidrio ;
que no sea eléstiéa. Las piezas en tosco de la presente i

invencibn absorben tambidn una cantidad de calor en sus

-0 -375775
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superficies externas, notablemente mayor que la que absor-
be una pieza en tosco producida a partir de una matriz de

fibra de vidrio que no sea eléstica. Esta diferencia en

' cuanto a propiedades de absorcibn de calor confiere a las

plezas en tosco de la presente invencibén la ventaja de

" que la superficie externa de dichas piezas en tosco esté

- mds caliente y hace posible que la resina fluya mis ré-

. pidemente y se consiga as{ una mayor fidelidad con respec—

. to a la configuracibn y superficies de las matrices en la

- prensa de estampado sin aumentar esencialmente el ciclo

: de enfriamiento. Esta diferencia en poder de absorcién de

calor se debe al hecho de que una pilezas en tosco fabri-
cada a éértir de una matriz de fibra de vidrio eléstica
posee un coeficiente de transmisién de calor notablemente
menor que una pileza en tosco producida a partir de una m-
triz de vidrio no-eldstica. Como resultado, la pieza en
tosco fabricada a partir de la matriz de fibra de vidrio
eldstica no transfiere fécilmente kilocalorfas desde su
guperficie externa a sus partes internas.

d) Las piezas en tosco de la presente invencibn
proporcionan un articulo estampado que tiene una distri-
bucidn uniforme de fibra de vidrio y resina en tods la
matriz del articulo estampado y moldeado. Por el contra-
rio, un articulo estampado fabricado a partir de una pie~
za en tosco que ha sido producida a su vez a partir de
uns matriz de fibra de vidrio que no era elésﬁica; seria
rico en resina en la supcrficie o en lag zonas periféri-
cas del mismo, y particularmente en las zonas de lag es-
quinas-o vértices del mismo. Estas zonas ricas en resina

de los bordes de los articulos estampados son muy propensas

375775
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al astillado y al agrietado, y ha de tenerse un cuidado
~ extraordinario al manipular tales articulos a fin de evie
tar dichos defectos de astillado y agrietado, y el con-
- sigulente deterioro de la superficie de tales srtfculos.
5 La falta de tales zonas periféricas ricas en resina en
los artfculos estampados fabricados a partir de las pilems
en tosco de la presente invencidn es debida al hecho de
que la fibra de vidrio en la pieza en bosco reblandecids
e hinchada por el calor se desplaza uniformementec con la
10 “resing a todas las partes del artfculo estampado, de tal
manera que el producto estampado tiene una composicién fi-
bra de vidrio/resina uniforme en todos sus puntos. En una
pieza en tosco no-hinchada producida a partir de una mo-
triz de fibfa de vidrio no-elédstica, la resina se separa
15 del vidrio compactado y fluye eoﬂ independencia del vidrio
proporcionando as{ una composicién no-homogénes en los ar-
;ticulos estaupados prodﬁﬁidos a gartir de tales piezmas en
tosco. Ia distribucibn uniforme de fibra de vidrio ¥ resi-
"na, que se obtiene en los articulos estampados producidos
20 a partir de las piezas en tosco de la presente invencién
proporciona articulos mis resistentes, lo que se demuestra
por una mayor rigidez eq‘los articulos estampados.
¢) La pieza en tosco de la presente invencibn e s
notablemente menos flexible en caliente que una piezas
25 en tosco producida a partir de una matriz de Fibra de Vi
drio no-eldstica. Esta faltae de flexibilidad tiene la vene
taja de que tiende a impedir el pandeo en la pleza en tos-
co ¥y permite asi una mayor facilidad de manipulacibn, par-
ticularmente con equipo automatizado, durante ls transfe—
30 rencia de la pieéa en tosco caliente desde la estufa a la
375775
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i prensa de estampado. Esta falta de flexibilidad en la pie=

- za en tosco caliente es causada por el aumento de espesor
; de la misma que es comsecuencia, a su vez, del hinchamien-—

, to de la pieza en tosco.

Como se ha indicado arriba, la matriz de fibra

i de vidrio que ha de utilizarse en la preparacibn de las
- composiciones de la presente invencibn, es una matriz de

- fibra de vidrio que tiene una elasticidad de 1,02 a 12,7

mn de espesor por cada 28,3 g y por 929 em? de matriz,.
la matriz debe tener una constitucién no-tejida.

La fibra de vidrio utilizada en la fabricacién
de la matriz eldstica se utiliza preferiblemente en form
de fibraé 0 hilos de vidrio que tienen una longitud mini-
me. de2,5 cm aproximadamente y que pueden llegar a ser con-
tinuas, silendo preferiblemente dicha longitud igual o ma-
yor de 10 cm. ELl vidrio puede utilizarse en la forma de e
filamento, hebra, fibra, hilo, mecha (vitrofibra), cafla-
mazo no-tejido, ete.

Ias fibras de vidrio pueden tratarse o recubrir-
se con uno o més de los diversos tipos de agentes de apresg
to que son empleados por los expertos en la téenica. Eg-—
tos agentes de apresto son usualmente composiciones de
multiples componentes que pueden comprender uno o mis lu—
bricantes, agentes'emulsifioantes, agentes de unibn, ajus-
tadores del pH, aglutinantes sintéticos formadores de pe-
lfcula, agentes anti-estdticos y/o agentes humectantes,.
Los agentes de unién preferidos son compuestos de organo—
silicio tales como compuestos de perbxido de sililo, al-

chixi~silanos, aminoalcoxi-silanos, vinil-alcoxi-silanos

375773

¥y aminoalcohilalcoxi-silanos,
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Ejemplos especificos de los compuestos de perd-

xido de silicio son vinil tris(t-butilperoxi)silano, alil

' tris(t-butilperoxi)silano, tetratris-(t-butilperoxi)sila-

- no, alil(t-butilperoxi)tetrasiloxano, vinil metil bis-

 (t=butilperoxi)silano, vinil fris(X™® -dimetil bencilpero

xi)silano, alil metil bis(t-butilperoxi)silano, metil tris

 (t-butilperozi)silano, dimetil bis(t-butilperoxi)silano,

~ dsocianatopropil tris (t-butilperoxi)silanc y vinil diace-

“toxi(t-butilperoxi)silano,
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Ejemplos de los aminoalcohil-glecoxi silanos pue-
den incluir gamme—~aminopropilirietoxi silano, gauma~amino-
propiltrietoxi silano y bis(beta-hidroxi metil)gamma~zmi-
nopropil trietoxi silano.

Otros compuestos de organo-silicio que pueden

utilizarse incluyen gamma-metacriloxipropilirimetoxi sila-

no, beta(3,4-epoxiciclohexil)-etil-trimetoxi gilano, gamia-—

glicidoxi propil trimetoxl silano, y wvinil trietoxi sila-

no.

Ias fibras de vidrio individuales que se emplean
pueden ser rectas o curvadas. La composicibn gue tiene
lugar cuando la watriz de fibra de vidrio se comprime don
la resina durante la formacibén de la pieza en tosco es
causada por la impregnaéién de la matriz con la resgina
fundida callente y por la desaireacidén de la matriz durean-
te tal impregnacién. Ias matrices de vidrio eldsticas pue-
den prepararse por cualquiera de los procedimientos comin-
mente empleados para la fabricacibn de matrices de vidrio
tales como los-procedimientos de hebra continuas o hebra
cortada con tal que la matriz resultante tengs las propie-

dades de elasticidad deseadas que se requieren para Uso
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en la preparacibén de las composiciones de la presente 7/

invencién. Las matrices de fibras de vidrio se preparan

‘ usualmente a partir de las fibras de vidrio aprestadas
- con ayuda de un aglutinante de matrices. El aglutinante
. de matrices comprende usualmente resina formadora de pe-

lfcula, agente emulsificante y agente de unién. EL aglu-

tinante de matrices empleado en la fabricacibn de las ma~
trices de fibra de vidrio eléstlcas a partir de las cua~
les han de formarse las céﬁposiciones de la presente in-
vencién ha de ser tal que permita que las fibras indivi-
duales de vidrio en la composicidén fluyan o se desplacen
unag con, respecto a otras cuando la pieza en tosco caliem-
te estd siendo estampada en la prensa de estampado. Por
esta razbén, las rosinas formadoras de pelicula preferi-
das que han de utilizarse en los aglutinantes de matrices
son resinas termoplésticas, si bien pueden utilizarse
también algunas resinas bermoendurecibles.

Los materiales polfmeros que.pueden utilizarse
en la formacibén de las composiciones que pueden elaborar-
ge de acuerdo con lo prescrito en la presente invencibn
incluyen todos agquellos mzteriales de resina termopléstica
moldeables por compresibn gue se han propuesto para uso
en la preparacidén de objetos moldeados o conformados.

Tos materiales polimeros gque pueden utiligzarse
de acuerdo con lo prescrito en la presente inventidén inclu
yen las resinas vinflicas. Bstas resinas vinflicas pueden
ser homopolimeros de un mondmero vinilico individual o
bien pueden ser interpolimeros de uno o més monbdmeros
vinf{licos y de O a 507 en moles aproximadamente de uno o

més monbdmeros no-vinflicos que son interpolimerizables
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con los monbmeros vinflicos. El término "mondémero vinfli-
co% significa un compucsto que contiene 2l menos un eru—-
po polimerizable de la f£bérmula ~é=év. Tales mondmeros
vin{licos, por consiguiente, pueden incluir losz siguien~
tes: olefinas no-sustituldas, con inclusibn de monocolefi-

nas tales como etileno, propileno, l-buteno, ¢ isobutile~

" no, y polidlefinas tales como butadieno, isopreno, dici-

- clopentadieno y norborneno; olefinas halogenadas tdles co-

mo cloropreno, tetrafluoretilenc, clorotrifioretileno,

hexafluoropropileno, vinil-arilos tales como estirenc, o-

metoxiestireno, p-metoxiestireno, m-metroziestireno,

: o—nitfoesﬁireno, p-nitroestireno, o-metilestireno, p-metil

estireno, wm-metilestireno, p-fenilestireno, o-fenilestireno,

m~-fenilestireno, vinil naftaleno, y andlogos; halurocs de

~vinilo y de vinilideno, tales como cloruroc de vinilo,

fluoruro de vinilo, cloruro de vinilideno, fluoruro de

vinilideno, bromuro de vinilideno, y anflogos, &steres

vinilicos tales como formiato de vinilo, acetato de vini-
lo, propionato de vinilo, butirato de vinilo, cloroace-
tato de vinilé, cloropropionato de vinilo, bengzoato de
vinilo, clorobenzoato de vinilo y anflogos; 4cidos acri-
licos y alfa-alcohil an{ilicos, sus alcohil-ésteres, sus
amidas y sus nitrilos, fales como 4cido acrilico, 4cido
cloroacrilico, 4cido metacrilico, 4cido etacrilico, acri-
lato, de metiloy acrilado de etilo, acrilato de butile,
acrilato de n-octilo, acrilato de 2-etilhexilo, acrilato
de n~decilo, mevacrilato de metilo, metacrilato de butilo,
etacrilato de metilo, etacrilato de etilo, acrilamiga,

N-metil acrilamida, NW,N-dimetil acrilamida, metmerilamida,

N-metil-mebtacrilamida, N,N-dimetil metacrilamida, acrilo-
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;nitrilo, cloroacrilonitrilo, metacrilonitrilo, etacrilo- 3
Enitrilo, ¥ anélogos; 4cidos maleico y fumirico ¥y sus an-
fhidridos ¥ alcohil-ésteres tales como anhidrido maleico,
maleato de dimetilo, maleato de dietilo, y anédlogos, vi-
nil-alcohil-éteres y cetonas tales como &ter vinil—metili%
i coy éter vinil-etilico, éter vinil-isobutflico, &ter 2- |
Scloro—etil-vinilioo, metil-vinil-cetona, etil-vinil-ceto-
~na, isobutil-vinil-cetona, y andlogos; as{ como vinil pi-
ridina, N-vinil carbazol,eﬁ—vinil pirrolidina, metilén-—
-malonato de etilo, acroleina, alcohol vinflico, acetal vi-
?nilico, butiral vinflico, y andlogos. Los monémeros no-vi
nilicos que pueden ser interpolimerizables con monémeros
vinflicos incluyen monéxido de carbono v formaldehido.

Los polfmeros vinilicos podrian incluir, asi
pues, por ejemplo, polietileno, polipropileno, copolime-
- ros etileno-propilenoc, poli(cloruro de vinilo), poli(clo-;
jruro de vinilideno), poli(fluoruro de vinilo), poliestire%
:no, terpolimeros estireno~butadieno~acrilonitrilo, copolii

‘meros etileno~acetato de vinilo, copolimeros etileno-4ci-

do acrilico, copolimeros etiléno—aorilonitrilo y copolime-
i ros estireno-acrilonitrilo.

Ademés de los polimeros vinilicos, otros materia
les polimeros que se pueden utilizar de acuerdo con la é

presente invencidén incluyen resinas termoplésticas de po~

; liuretano; resinag poliamfdicas, tales como las resinas

Ede nylon, con inclusidn de_polihexametilén—adipamida; re—‘
?sinas de polisulfona; resinas de policarbonato; resinas :
i fenbxidicas; resinas de poliacetal; resinas de dxido de :
polialcohileno tales como 6xido de polietileno v 6xido dsé

polipropileno; resinas de 6xido de polifenilenoc; y resinaé

~w - 375775
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i de éster de celulosa tales como nitrato de cdlulosa, ace-
E tato de celulosary propionato de celulosa.
También se incluyen dentro del término "polime-
, ro" mezclas de dos o més materiales polimeros. Il&straﬁi—f
ivas de tales mezclas son polietilenq/polipropileno; poligi
'tileno de baja densidad/polietileno de alta densidad; po-.
lletlleno con interpolimeros olefinicos tales como los 1n—
dlcados arriba; por ejemplo, copolimeros etlleno—é01do acri
“lico, copolfmeros etileno-metacrilato de etilo, copolime~
. ros etileno-acetato de vinilo, terpolimeros etileno~4cido .
jaorilico—acrilato de etilo, terpolimeros etileno-&cido
iacrilico-agetato de vinilo, y 4ndlogos.
Se incluyen también dentro del término "polfmer o"
E1as sales métélicas de aguellos polfmeros o mezeclas de
los mismos gue contienen grupos de deido carboxilico llbres.
Tlustrativos de tales polimeros son copolimeros etileno-
;é01do acrilico, copolimeros etileno~decido metacrilico,

icopolimeros etileno-dcido etacrilico, copolimeros eatire—j

ino—écido acrilico, copolimeros buteno-icido acrilico, ¥
éanélogos.
: Tlustrativos de los metales que pueden utilizarur
se para producir las sales de tales polimeros de Acidos A

carboxillcoo son los metales mono-, di~ y tri-valentes
!

'tales como sodio, litio, potasio, calcio, magnesio, alumi~
nlo, barioy zine, zirconio, berilio, hierro, niquel, co-

balto, ¥ anélogos.

En los casos en que se utilizan dos o mis moné-

msros para formar un polimero, los restos de mondmoro pue-:
iden dispersarse en una forms desordenada o en blogue en

1a cadena del polfmero, o bien una o mis cadenas de restos

375775
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- cas de moldeo, tales como en forma de polvo, pastillag,

. sente invencidén. Los coadyuvantes empleados deben ser
l

de monbmero pueden injertarse en otras cadenas de restos
de monbémoro.
Los polimeros pueden utilizarse en cualquiera

de las formas en que se emplean cominmente en las téeni-

grénulos, etc. y mezclas de las mismas con unc o mis ma- ;
teriales coadyuvantes. Tales materiales coadyuvantes pue-;
den inclulr materisles tales como plastificantes, estabi-:
lizantes frente al calor ; la luz, cargas, pigmentos,

coadyuvantes para la elaboracibn, extendedores, y mejora-
dores de la resistenciadl impacto. :

. Bl material polimero particular que se utilice

puede dictar la seleccibn y cantidad de los coadyuvantes !
a emplear con el mismo, ya que son los respectivos coadyu;

vantes para tales polimeros los que se emplean en la pre-

fisica y quimicamente compatibles con todos y cada uno
de los restantes componentes de las coﬁposiciones para
su utilizacién proyectada en las condiciones de opera-
cibn déscritas. Los coadyuvantes se utilizan en cantidadeé
que serén efectivas para el fin deseado. Asi, por ejemplo;
la cantidad efectiva de plagtificantes eos una "cantidad ;
plastificadora", es decir, una cantidad de plastificante f
que puede aumentar apreciablemente la flexibilidad, faoi—g

lidad de elaboracibn, aptitud para ser trabajado y/o di- f
latabilidad del polimero; Los estabilizantes pueden uti- :
{

lizarse en una cantidad eficaz para conseguir estabiliza-;
i
!

cibn, y las cargas pueden emplearse en cantidades efica-
ces como tales, como por ejemplo, si ha de emplearse una

carga reforzadora, entonces dicha carga podria utilizarse

o .975775




. en cantidades tales que produjesen el efecto reforzador
; deseado.

En la utilizacibén de las piezas en tosco estamr-
% pables conforme al procedimiento de estampado de la pre-

sente invencién se verifica la siguiente secuencia de eta=

Ui

pas:
(2) Se calienta la pieza en tosco a una tempe~
. rature que es superior al punto de fusidn e inferior sl
; punto de descomposicibén del componente de resina bermo—
10 | pléstica de la pieza en tosco,
(v) Ia pieza'en tosco asl tratada se transfiere.
: a un molde frio de una prensa de estampado mecdnica cuyo
- juego de matrices tilene la configuracidn deseads del ar-
" ticulo conformado que se quiere fabricar.
15 E (c) Ia prensa se acciona durante un periodo
?de tiempo suficientg para hacer que la pileza en tosco lle-
.ne la cavidad de la matriz en un estado pricticamente '
;exento de tensiones y para que se enfrie dicha pieza en
- tosco reteniendo asi la forms descada de la cavidad de la-
20 matriz. .
; () Se abre la prensa y se saca el articulo mol-
deado,
Ia pleza en $6sco se calienta en la etapa (a)
icomo sSe muestra en la Figura 4 de los dibujos, durantie un
25 Eperiodo de tlempo suficiente para hacer que la resina flu-
‘¥ya 0 se reblandezmca lo suficienfe para que la parte desen -~
%da pueda conformarse en la prensa de estampado. Ia plezs

en tosco se hinchard, al calentarla de este modo, y aumen-

. tard en espesor aproximadgmente del 50 a 500% del espesor

30 ide la pieza en tosco sin calentar. Bl tiempo de permanencfa

15.1.70 | - 20 - 3757?5 i




: de la pileza en tosco en el digpogitivo de calentamiento,

L
|

; tal como una estufa, dependeri de una diversidad de facto-

res, tales como la resina que se emplee en la misma, el ;

ltamano de la pieza en tosco, las cantidades respectivas :
5 de la fibra de Vidrio y de la resina en la pieza en tog-

?co; capacidad de calentamiento, temperatura ¥ longitud

de onda de la estufa. Estos tiempos de permanencia en la

estufa, por tanto, pueden varlar desde aproximadamente cua'

tro segundos hagta aprotlmadamente cinco minutos. '

i
)

10 Ta. pleza en tosco que se transfiere a, o se in-
'serta en la prensa de estampado puede de tamafio mayor, m -
:nor 0 igual con respecto a la cavidad de 1a matriz de la
%prensa. Una pluralidad de piezas em tosco puede estamparsg
?o laminarse también juntamente en una sola operacién de ‘

15 iéstampado.
y La prensa en que ha de estamparse la pieza en tos
'co se considera como una prensa en frio en ls que las ma- §
trlces superior e inferior de la prenss se¢ mantienen enﬁre
1a temperatura ambiente y una temperatura inferior a ls

20 de fusibn o reblandecimiento de la resina en la pieza en

tosco, y preferiblemente a unos 16 =z 272C durante la ope-

racién de ostampado, mediante el uso de un medio refrige-

rante tal como agua.

Uua vez que la pieza en tosco calentada se ha

25 depositado en la prensa en frio como se muestra en la M-
|

gura. 5 de los dibujos, las malrices de 1a prensa se c;erran

durante un perfodo de tiempo suficiente para permitir que
;a pileza en tosco llene la cavidad de la matriz en un eg-
l

tado exento de tensiones, y para rermitir asimismo que la

l
30 éarga se enfrfe lo bastante para retener la forma deseada !

15.1.70 B - o1 . 375775
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de la watriz como se muestra en la Figura 6 de log dibu.—g

jos. E1l tiempo de permanencia de la pieza en lg matriz

es del orden de aproximadamente 3 a 60 segundos para pie-
. zags en tosco de un espesor comprendido entre 760 micras

y 1,02 mmn de espesor. La velocidad y la fuerza con que

se lleva a cabo la operacién de moldeo en ls prensa Justl -

fica que la operscidn se denomine procedimiento de estam—
~ pado més blen que procedimiento de moldeo.

Después de 1la operaéién de estampado se abren
lag matrices y el articulomoldeado resulibante se retira

- féeilmente de las mismas. En este momento, el articulo

; moldeado tiene usualmente una temperature comprendida apro
" ximadamente entre la temperatura ambiente y una temperaﬁ;é
f ra que es apreciablemente inferior al punto de fusibn del
componente polimero del articulo, moldeado.

Los articulos moldeados pueden prepararse en
?diversas formas y modelos que poseen configuraciones con
?superficies planas y/o no-planas. Ios artfculos moldeados
f’cienen un espesor comprendido generalmente entre 0,51 y |
5,1 mm. Bl corte transversal de 1os articulos estampados
;puede ser uniforme o no-uniforme. Por e¢jemplo, pueden exi s-
tir en los articulos nervios, lomos y otras protuberancis g;
. ¥ puede haber zonas de Seccibn transversal delgada adya-
%centes a zounas de seocién transversal relafivamente grue—r
‘8o,

31 se desea, pueden formarse orificios y muescnﬁ
‘en el objeto conformado durante la'operacién de estampadoz

i

;0 en una operacién subsiguiente de perforacién realizada

zsobre el objeto conformado y frio utilizando técnicas

s

gconvencn_onales. ' 3 7 5 7 7 5

A e e scen s £h Souia T o M i
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E1 procedimiento de estampzdo en el que se em— é

: plean las piezas en tosco de la presente invencidn requle—
!

. re que la prensa sea, en efecto, detenida practicamente

- en el punto muerto inferior, es decir, a no mis de 52 apro

- ximadamente del punto muerto, durante un corto perfodo

de tiempo, como se muestra en la Figura 6 de los dibujos.é
- Bsta téenica de detencibn en punto muerto es totalmente ‘
fcontrariafa la préctica que ha de seguirse en la técnica

“de egtampado de metales, e¢n la que la detencibn en el pun-

to muerto inferior durante el ciclo de estampado podris

fdo. En el procedimiento de estampado en que se emplean

. las piezas en tosco de la presente invencidén no se produ-.
Eoe en absoluto ftal pegado.

‘ La prensa utllizada en el procedimiento de es—
;tampado ha de ser una prensa de estampado mecénica o su
;equivalente. No pﬁede emplearse unz prensa hidriulica con;
'vencional, ya que no serfa capaz de proporcionar la com~ 7
‘binacibén de unu rdpida velocided de prensado y presién
?instanténea disponible que se necesita en el procedimien—:
%to de estampado. Puede utilizarse una prensa hidrdulica 7
?con un gistema de almacenamiento de energia adicional gruf
ide que duplique la-acecibn de una prensa mecédnica. Este - 5
%procedimiento de estampado requiere gque se apliquen repe-
3t1damante presiones del orden de aproximadamente 21 a 140
kg/cm 6 més, en ciclos de estampado de 10 a 60 segundos
|aproximadamente, esto es, "botén a botén". Bl répido ac-
Ecionamien'bo 0 cierre de la prensa de estampado bajo estas .

presiones impide el enfriamiento prematuro de la carg

durante el tiempo de llenado del mold3 ? %&7?3
|

- 23 -
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i que la carga fluye con tanta rapidez en el molde se in&w%
cen eh el articulo conformado resultante menores tensio~ -
i nes y orientacién de las que se inducen en grticulos con-
formados preparados en operaciones de moldeo por inyecoié@.
Aun@ue el procedimiento de estampado puede lle='
varse a cabo con el tipo de prensas mecénicas que se em-
plean en las técnicas de estampado de metales, el proce-
dimiento de estampado de las plezas en tosgco de la presen-
‘ te invencibén proporcione inesperadamente ventajas desuse-
" das en comparacibén con las téenicas de estampado de meta-.
- les, en el sentido de que los articulos conformados pro-
3ducidos a partir de tales plezas en tosco pueden dotarse
. de curvas policéntricas, vértices agudos y secciones traag
?versales variadas en téenicas de estampado. As{ pues, ss -
necesita un menor ndwero de matrices y etbapas de elabora—l
cibn para la preparacién de articulos conformados que po-
_seen configuraciones no-planas gpartir de las plezas en

. tosco de la presente invencién, del que seria necesario

. si hubiese de producirse el mismo artfculq conformado a

partir de metal en un procedimiento de estampado de me-
itales.

Tos ejemplos que siguen son ‘nicamente ilustra- .
Etivos de la presente inﬁéﬁcién, no teniendo en absoluto -

i

Ecarécter de limitacibn del alcance de la misma.

EJEIPLOS

i

Se preparan composiciones que contienen 60% en

N
H
H

peso de resina y 40% en peso de fibra de vidrio, como se

describe a continuacién en esta Memoria. Una vez formadas;

S
¥

PRI

: las composiciones tendrian un espesor de 2,54 mm y medirén%

- 24 -
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T A

t
i 120 cm de ancho por 240 cm de largo. Las resinas termo- i
! pldsticas ampleadas en la preparacién de las composicionsé

4
A
1

© gon. las siguientes:

~ RESINA COMPOSICION Y PROPIEDADES DE TA RESTINA

A Homopolimsro de propileno que tiene un Indice de -
fusién o flujo de fusibn a 230°C de 4 y un punto .
de fusién o rebla@decimiento de 165°¢C, |

B Homopolimero de estireno que tiene un flujo de
Rosgi Peakes a 1359C de 190-280 segundos y un pun;'
to de fusién o reblandecimiento de 1002(C, |

¢ Homopolimero de nylén-6 que tiene un fndice de
fusién o flujo de fusidn a 230°C de 16 y un pun—
to de fusibn o reblandecimiento de 2199C. |

D Homopolimero de poli(cloruro de vinilo) que tiene
una, viscosidad inherente de 0,76-0,80 y un punto °
de fusibén o reblandecimiento de 7T70°C.

E Copoliméro en proporciones 72/28% en peso de es-
tireno y nitrilo acrilico que tiene un {ndice de
fusidén o flujo de fusibén a 2008C de 1,5 y un pun~

to de fusibn o reblandecimiento de 1002C.

! las resinas se emplean en forma de pelicula o ’
; |
{de laminas que tienen un espesor aproximado de 127 a 762

! ]

i
i

Emicras, ¥ las composiciones se preparan moldeando por com—
' presibén 5 capas de la resing con 3 capas ‘de matriz de fi-

§bra de vidrio eléstica durante 10 minutos a una tempera-
! i
{ tura que es superior en 50 a 1009C aproximadawente al pum-
? i
i to de reblandecimiento o fusibén de la resina. las capas

[}

de resina y fibra de vidrio se intercalan en el 6rden -

.. 375775
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resina/fibre de vidrio/resins/fibra de vidrio/resina/re- .

" sina/fibra de vidrio/resina. Ia matriz de fibra de vidrio:

- pesa aproximadamente 458 gramos por metro cuadrado.

Tas condiciones de moldeo por compresibn a utl-

lizar, asi como la resina especifica, y las caracteristi-

~cas (elasticidad y longitud de fibra) de la malbriz de

- vidrio a utilizar en la preparacidén de las seis composi-

" ciones, ndmes. I a VI, se enumeran a continuacibén en la

Tabla I:

. o

- o

e @ ¢
® ¥ pgo W, 57

DT i

° .
i
i
i
H
N .
0
i
¢
H
&
i
i
I‘ H
. H
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i
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i
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TABLA I 3

i
i
:H

.

!

! .
Composicibn Condiciones de Moldeo Resina %'~ Relacidn de
oo
por Compresién a Utili‘ﬁﬂ en la matri:
zar en laf

Tenperatursa, Presibn, Kg/cm? g
compogi- ¥-

eC
cidn.
T 205 3,52 A 31
T 205 3,52 A 5/1
ITI 220 5,28 B 3/1
v 240 5,28 ¢ 3/1
v 200 7,03 D /1
VI 245 7,03 E 2/1
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T
Antes de ser estampados en la prensa de estampar

é se cortan piezas en tosco de 11,3 om x 18,8 cm de cada

% una de las composiciones, y se calientan en una estufa

' de infrarrojos. La Tabla II siguiente enumers las condi-
ciones de calentamiento a emplear para cada pieza en tos-
i co, la procedencia de la composicién de la pieza en tosm:

-y el espesor de las piezas en tosco calentadas:

TABLA IT
Composicién Pieza en Condiciones de XEspesor de la
a utilizar tosco la estufa pieza en tosco

tiempo, tempera calentada, mm.

segundos tura

I 1 40 2102 G 8,90
I7 2 40 21000 11,44°
TIT 3 30 0450 7,62%
IV 4 50 1270¢ ® 7,62%
v 5 45 0200¢ & 5,08%
VI 6 50  1270C # 6,35%

$ aproximadamente

Una vez que se han preparado y calentado las
.piezas en tosco como se describe arriba, se estampan se-
guidamente en una prensa mecinica de estampado, obtenién-

.dose placas de 12,5 om x 20 cm x 2,14 mm, utilizando las

375771
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condiciones de estampado sigulentes, enumeradas abajo en :

: la Tabla III:

TABLA ITT

Pieza en tosco Condiciones de estampado

tlempo, segundos presidn, Kg/cm2

en el molde ce~ (aproximads)
rrado.

1. 15 56

2. 15 56

3. 10 91

4. 15 105

5. 15 98

5. 10 113

Ninguna de las piezas en tosco calientes asi
:preparadas es pegajosa, slendo todas ellas féciles de
%manipular. No se cowban durante el traslado desde la es—
:tufa a la prensa. Las placas estampadas estén cxentas
?de imperfecciones supsrficiales debidas a aire oclufdo ¥
zcontienen una distribucibén uniforme de la resina y el
gvidrio en toda su masa. No presentan en absoluto bordes
Ericos en resina. Las placas son Utiles como paneles para
:construccién.

Ia elasticidad de la matriz de vidrio se exXpre— .

Sa, como Se ha indicado arriba, como un espesor de 1,02 a

- = 375775
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12,7 mm por cada 28,3 gramos y por 929 cm2 de matriz de
vidrio. Las medidas utilizadas para determinar la ell_as”ui-i
clidad se toman sobre muestras de 929 cm2 de la matriz y

las muestras se toman a través de la anchura de la matriz.
Se pesan seguldamente las muestras para determinar el fao-
tor de peso para la medicién de la elasticidad. El espe—i
sor de la matriz se mide medlante un calibre de espesores
contrastado con exactitud de 25,4 micras. Sc ‘toman los
valorew de espesor mientras se deja que el pié del cali-
bre (placa de acero de 30 cem x 30 cm x 3,18 mm — peso

de 2,27 kg) se apoye sobre la matriz, sin aplicacibén de
carga alguna y con aplicacién de una carga uniforme de 0, 07

kg/cmz de presi6én. La elasticidad se calecula luego a par—

tir de los valores de peso ¥y espesor. Dicha elasticidad

puede expresarse desvués en milimetros de espesor por
cada 28,3 gramos de fibra de vidrio y por 929 em? de ma-
triz en condiciones de "carga nula", o bien en condicio-
nes de carga de 0,07 kg/cmz. Tos valores de elagticidad
de 1,02 a 12,7 mm por cada 28,3 gramos y por 929 cm2 de
natriz que constituyen los criterios de la mabriz utili-
zada en la presente invencidén se basan en condiciones de
ausencia dotarga.

Como se nha indicado en los Ejemplos anteriores,

la elasticidad de la matriz de vidrio puede expresarse

tambidn como una relacidén del espesor de la matriz en
condiciones de carga nula al espesor de la misma bajo
vna carga dé 0,07 kg/om2 de presibn. Por consiguiente,

en los Ejemplos, las composiciones I, IIT y IV se prepa-

ran a partir de matrices de 458 gramos por metro cuadra-

1do, cada una de las cuales tilene un egpesor de aproximada—

- 30 - 2§ :7 E§ ;? ;? ES
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mente 6,10 mm para la matriz sin cargs y un especor de
aproximademente 2,03 mm cuando la matriz se carga con uné
presibn de 0,07 kg/omz. Las matrices de vidrio tienen
una proporcién de dlasticidad, por tanto, de 3:1. Una de
teles matrices se utiliza para cada capa de fibra de vi-
drio en las composiciones I, III y IV,

La composicibn II de los Ejemplos tiene una
proporcibn de elasticidad de 5:1, dado que se brepara a
partir de una matriz de 458 gramos por m2 que ‘tiene un es-

pesor de 10,15 mm aproximadamente, paras la matriz sin car-

. ga, ¥ un espesor de aproximadamente 2,03 mm cuando la ma-

triz se carga con una presibn de 0,07 kg/cm2n Una de ta-

- les matrices se utilizb para cada capa de fibra de vidrio

en la composicidn II.

Las composiciones V y VI de los Ejemplos tiene
una proporcidn de clasticidad de 2:1, ya que se prepars
a partir de matrices de 458 gramos por m? que tienen un cg
pesor de aproximadawente 5,6 mm para la matriz sin carga,

y un espesor de aproximesdamente 2,8 mm cuande se carga la

- matriz con una presién de 0,07 kg/cn?. Una de tales matri-

“ces ge utilizdé para cada capa de fibra de vidrio en las

© composicicnes V y VI.

Para los prgdsitos de la presente invencibn, es.

" preferible utilizar una matriz que tenga una proporcibn

! de elasticidad de aproximadamente 2:1 a aproximadamente

:5:1.

1

Les resinas termoplésticas moldeables por com-

presién preferidas son aquéllas que tienen un médulo de
1

7.000 kg/cm? como minimo.

La presente es una solicitud divisional de la

-2 -8375773
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‘Solicitud de Patente nim. de Serie 714.205, presentada

el 19 de Marzo de 1.968.

La presente solicitud que corresponde a la pre-

;sentada en Istados Unidos de América el 20 de Febrero de
1.969, bajo el nim. 801.129, se acoge a los beneficiosg
del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad In-

dustrial.

- REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencidn propiaz y nusva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pater—
te de Invencibén en Espafia, por VEINYE afios, son los si-
guientes:

l.- Un procedimiento de formacidn de articulos
moldeados en un vrocedimiento de estampado en frio que
comprende a) cargar una vpieza en tosco hinchads y calien-
te en las matrices frias de una prensa de cstampado mecd—

nica, siendo dicha pieza en fosco una composicibén de re-

sina termopléstica moldeable por compresién y matriz de

fivra de vidrio eldstica en la que el vidrio se¢ encuentra

somctido a compresidn antes del calentamiento de la pieza

en tosco y dicha pieza en tosco se hincha aproximadamente

en un 50 a 500% del espesor de la pieza en tosco no calen~
3tada como consecuencia del calentamiento, b) cerrar las

matrices durante un neriodo de tiempo suficiente para per—
: By oy

375775
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cmitir que la carga llene la cavidad de lo matriz en un

5
i

: estado précticamente exento de tensiones y enfriar lo su-

 Ticiente para retener la forma de las matrices, y c) abrir

u

 las matrices y recuperar el articulo asf{ conformado.

2.~ Un procedimiento como el indicado en ls

- reivindicacién 1, en el que dicha picza en tosco compren—

" de aproximadamente 40 a 90% en peso de resina termpplis—

~tica y aproximadamente 10 a 60% en peso de fibrade vi-

drio.

3.~ Un procedimiento como el indicado en la
reivindicacién 2, en el que dicha resina termoplistica
eg polipropileno.

4,- Un procedimiento como el indicado en la rei-

vindicacién 2, en el que-dicha resina termpnlistica es po-

. liesvireno.

5.~ Un procedimiento como el indicado en la

- reivindicacibén 2, en el que dicha resina fermopléstica

es une resina de nylon.

6.~ Un procedimiento como el indicado en la rei-
vimdicacibén 2, en el que dicha resina termopléstica es
poli(cloruro de vinilo).

Te— Un procedimiento como el indicado en la

. reivindicacibén 2, en el que dicha resina termoplistica

. es un copolimero de estireno-acrilonitrilo,

8.~ Un procedimiento de formscibn de articulos

moldeados en un procedimiento de estampado en frio.

73
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Tal y como se ha descrito en la lMemoria que 7 4
% antecede, representado en los dibujos que se acompalian
y para los fines que se han especificado.
La presente Memoria consta de treinta y cuatro

5 hojas escritas a mAguina por una sola cara.

s, ) 22 ENE 1970

P

Albert lzaire
Feor Fod
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