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La p re sa n te  In ven ció n  se r e f i e r e  a un p ro c e d i­

miento p ara  moldeAr a r t í c u lo s  u o b je to s  de r e s in a  s in ­

t é t i c a ,  e se n c ia lm e n te  l i b r e s  de d e p re s io n e s  y  a g u je ­

ro s  s u p e r f i c ia le s *  E s ta  in v e n c ió n  se adapta  p a r t i —

5 cu larm ente a l  moldeo de a q u e llo s  a r t í c u lo s  u o b je ­

t o s ,  por e jem p lo , s i l l a s ,  que son de c o n fig u ra c ió n  

co m p licad a , c o n stru c c ió n  d i f í c i l  y  e s p e so re s  d e s i ­

g u a le s  y  q u e, p o r c o n s ig u ie n te , e s  p ro b ab le  que e s té n  

s u je to s  a d e fe c to s  t a le s  como d e p re s io n e s  y  a g u je ro s  

10  s u p e r f i c i a l e s .

Por lo g e n e r a l ,  l a s  r e s in a s  s i n t é t i c a s  p re se n ­

tan  ten d en c ia  a c o n tra e rse  despu és de m oldeadas* Por 

e je m p lo , l a s  r e s in a s  de l a s  s e r i e  e s t i r o 1  dan lu g a r  

a c o n tra c c ió n  d e , aproxim adam ente, un 0 ,3  a un 0 ,ó  

15 p o r c ie n to  después d e l  m oldeo. E s ta  c o n tra c c ió n  apa­

re c e  en lo s  a r t í c u lo s  u o b je t o s  m oldeados en forma 

de d e p re s io n e s  o a g u je r o s  s u p e r f i c i a l e s  o e s p a c io s  

huecos i n t e r i o r e s ,  E s to s  d e fe c to s  se produ cen , de 

forma co n ce n trad a , en l a s  p a r t e s  de p a red e s  g ru e sa s  

2o de a r t í c u lo s  u o b je to s  de c o n stru c c ió n  p a r t i c u la r ­

mente co m p licad a . En a r t í c u l o s  o en o b je t o s  m oldea­

dos de una s o la  p ie z a ,  de c o n fig u ra c ió n  o forma com­

p l ic a d a ,  c o n stru c c ió n  d i f í c i l  y  e sp e so r  d e s ig u a l ,  co­

mo son , p or e je m p lo , l a s  s i l l a s ,  la  r e s in a  en fu s ió n  

25 p asa  rápidam ente a t r a v é s  de l a s  c a v id a d e s  d e l  molde 

qde t ie n e n  una pequeña á re a  de se c c ió n  t r a n s v e r s a l  y ,  

p o r c o n s ig u ie n te , se s o l i d i f i c a  ráp id am en te , m ie n tras  

que la  p a r te  de la  r e s in a  en fu s ió n  que p asa  a t r a -  

V#* de ca v id a d e s  d e l  molde que t ie n e n  una g ran  á re a  de 

se c c ió n  t r a n s v e r s a l ,  lo  hace lentam ente y ,  a menudo,30
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permanece estan cad a  con la  r e s u lt a n t e  s o l i d i f i c a ­

c ió n  t a r d ía ,  aumentando enormemente la  o c u rre n c ia  

de d e p re s io n e s  y  a g u je ro s  s u p e r f i c i a l e s  o e l  d e sa ­

r r o l l o  fo r t u i t o  de huecos i n t e r i o r e s ,  debido a la  

c o n s tra c c ió n  causada por d ie h a s  d i s t in t a s  v e lo c id a ­

des de f l u jo  de la  r e s in a  en fu s ió n .

E vid en tem en te, l a s  d e p re s io n e s  y  lo s  a g u je ro s  

que ap arecen  en la  s u p e r f ic ie  de a r t í c u lo s  u o b je ­

to s  m oldeados re b a ja n  su a sp ecto  e x t e r io r  y ,  por con­

s ig u ie n te  su v a lo r  c o m e rc ia l. Además, e l  c re c im ien ­

to a l  a z a r  de e s p a c io s  huevos en e l  i n t e r i o r  de a r t í ­

c u lo s  u o b je to s  m oldeados merma su r e s i s t e n c i a  me­

c á n ic a .

Por e s t a s  razo n es m encionadas, h a s ta  a h o ra , se 

ha con sid erad o  in te g ra lm e n te  im p o sib le  f a b r ic a r  a r ­

t íc u lo s  u o b je to s  de c o n stru c c ió n  com plicada a ba­

se de r e s in a s  s i n t é t i c a s .  Los p ro ced im ien to s propues­

to s  a la  fe ch a  p ara  e lim in a r  lo s  d e fe c to s  m enciona­

d o s, c o n s is te n  en in c o rp o ra r  un agen te  espumante a 

l a s  r e s in a s  s i n t é t i c a s  que se m oldean, p ara  la  sub­

s ig u ie n te  e v o lu c ió n  térm ica  d e l g as  o en m ezclar r e ­

s in a  fu n d id a con g a s  espumante ya  e v o lu c io n a d o , de mo­

do que se e v i t e  la  o c u rre n c ia  de d e p re s io n e s  y  de agu­

je r o s  en la  s u p e r f ic ie  de lo s  a r t í c u lo s  u o b je to s  mol­

deados como re su lta d o  de su c o n tra c c ió n , u t i l iz a n d o  

la  a l t a  p re s ió n  a p lic a d a  p o r dicho g a s .

Aunque, en r e a l id a d ,  e f e c t iv o s  para e lim in a r  

lo s  d e fe c to s  de s u p e r f ic ie  de a r t í c u lo s  u o b je to s  mol­

dead os, lo s  p ro ce so s  a n te s  m encionados en lo s  que se 

hace uso de un agen te  espum ante, no se co n sid eran  p r e -



f e r i b l e s  a cau sa de lo s  in c o n v e n ie n te s  que supone 

e l  te n e r  que in y e c t a r  rápidam ente la  r e s in a  s i n t é t i c a  

en c o n s id e ra c ió n  de la  p re s ió n  a p lic a d a  p or lo s  ga­

se s  e vo lu c io n ad o s de un ag en te  espumante conten ido 

5 en la  r e s in a ;  e l  f lu jo  n ecesariam en te  ráp id o  de la

r e s in a  s i n t é t i c a  en fu s ió n  pone, in e v ita b le m e n te , ru ­

gosa la  s u p e r f ic ie  d e l  a r t i c u lo  u o b je to  m oldeado, 

produciendo e l  a sp e cto  de l a s  llam ad as bandas p la t e a ­

d a s , l in e a s  de d isc o n tin u id a d  s u p e r f i c i a l  o la  o cu - 

10  r r e n c ia  de m ic r o - f is u r a c ió n  o ro tu ra  de l a s  e sq u in a s  

agudas o p la n o s  cu rvo s d e l  a r t i c u lo  u o b je t o ,  debido 

a l a s  te n s io n e s  que se  a p l ic a n ,  de forma con cen trada 

a e l l a .  De todos modos, la  a p l ic a c ió n  de un ag en te  

espum ante, adem ás, e je r c e  e l  e fe c to  c e n su ra b le  de d i s -  

1 $  m in u ir la  r e s i s t e n c i a  m ecánica de un a r t i c u lo  m oldea­

do#

Por c o n s ig u ie n te , e s  un o b je t iv o  de la  p re se n ­

te  in v en c ió n  p ro p o rc io n a r  un p roced im ien to  p ara  mol­

d e a r  a r t í c u lo s  u o b je to s  m oldeados con r e s in a s  s in -  

20 t é t i c a s  que pueda e lim in a r  la  o c u rre n c ia  de d e p r e s io ­

nes o a g u je r o s  en la  s u p e r f ic ie  de a r t í c u lo s  u o b je ­

to s  m oldeados y e l  fo r t u i t o  d e s a r r o l lo  de e s p a c io s  

huecos en su i n t e r i o r .

Otro o b je t iv o  de la  in v en c ió n  e s  p ro p o rc io n a r  un 

25 proced im ien to  p ara  m oldear a r t í c u l o s  u o b je t o s  de r e ­

s in a  s i n t é t i c a  de g ran  r e s i s t e n c i a  m ecánica s in  poner 

ru go sa  o á sp e ra  l a  s u p e r f ic ie  de lo s  a r t í c u lo s  u o b je ­

to s  m oldeados debido a la  o c u rre n c ia  d e , p o r e jem p lo , 

bandas p la te a d a s  o l in e a s  de d isc o n tin u id a d  s u p e r f i -

30 c i a l
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De acuerdo con un asp ecto  de e s ta  In v e n c ió n , 

se ha p r e v is t o  un proced im ien to  de in y e c t a r  r e s i ­

nas s i n t é t i c a s  te r m o p lá s t ic a s  de moldeo que c o n s is ­

te  en in y e c t a r  r e s in a  en fu s ió n  en un molde a la  tem- 

5 p e ra tu ra  de O a 60*0 , e se n c ia lm e n te  en forma de f l u ­

jo  la m in a r , con tro lan d o  o regu land o l a  v e lo c id a d  de 

in y e c c ió n ; cuando e l  moldea se  ha lle n a d o  de la  r e ­

s in a  in y e c ta d a ; d e s v ia r  lig e ra m e n te  en d ir e c c ió n  de 

l a  in y e c c ió n  e sa  p a r te  de l a  r e s in a  que to d a v ía  se 

10  m antiene en estad o  de fu s ió n  en la  se c c ió n  d e l  ma­

cho d e l molde con una p r e s ió n  a d ic io n a l  s u p e r io r  a 

la  in ic ia lm e n te  a p lic a d a  de modo que se e fe c tú e  un 

rec o c id o  e f i c a z ;  y ,  en e l  momento d e l  m oldeo, m antener 

la  d is c r e p a n c ia  de tem peratura  que hay e n tre  l a s  p a r -  

15  t e s  e x t e r io r  y  c e n t r a l  de una masa moldeada lo  más 

p o s ib le ,  produciendo con e l l o ,  que intencionadam en­

t e ,  la  c o n tra c c ió n  por s o l i d i f i c a c i ó n  de d ich a  masa 

se produzca de forma con cen trada en su  p a r te  c e n t r a l ,  

en forma de e s p a c io s  h u eco s.

20 La p re se n te  in v en c ió n  puede com prenderse, más

plenam en te, de la  s ig u ie n te  d e s c r ip c ió n  d e t a l la d a ,  

tomada en r e la c ió n  con la  co rre sp o n d ie n te  co n su lta  

a lo s  d ib u jo s  a d ju n to s , en lo s  que;

La f i g .  1 e s  una v i s t a  f r a c c io n a d a , en p e rsp e c -  

25 t i v a ,  de una s i l l a ;

La f i g .  2 e s  una v i s t a  en p e r s p e c t iv a ,  p a r c i a l ­

mente en s e c c ió n , de la  p a r te  (p or debajo  de la  l in e a  

X - X ) , ,  como en la  f i g .  1 , de una de l a s  p a ta s  de la  

s i l l a  fa b r ic a d a  de acuerdo con una r e a l iz a c ió n  de la  

30  in v e n c ió n ; y



La f i g .  3 e s  una v i s t a  en p e r s p e c t iv a ,  p a r c i a l ­

mente en s e c c ió n , de la  P a r te  (p or debajo  de la  l i ­

nea X -X ), como en la  f ig u r a  2 , de una de l a s  p a ta s  

de la  s i l l a  fa b r ic a d a  de acuerdo con o t r a  r e a l i z a -  

5 c ió n  de la  in v e n c ió n .

E l  proced im iento  de e s ta  in v en c ió n  puede p ro ­

p o rc io n a r  a r t í c u lo s  m oldeados, l i b r e s  de la  o cu rre n ­

c ia  en su s u p e r f ic ie  de d e p re s io n e s  y  a g u je r o s ,  a s i  

como de p la n o s  ru go so s r e s u lt a n t e s  d e , por e jem p lo ,

10  bandas p la t e a d a s , produciendo in ten cionadam ente la

form ación  con cen trada de e s p a c io s  v a c io s  en l a  p a r­

te  c e n t r a l  de lo s  a r t í c u lo s  u o b je to s  m oldeados cuan­

do d ic h o s  a r t í c u lo s  em piezan a c o n tr a e r s e .

Aunque to d a v ía  no e s tá  c laram en te  d e f in id o , e l  

1 5  mecanismo te ó r ic o  por e l  c u a l pueden m oldearse e s to s  

a r t í c u lo s  u o b je to s  d e s e a b le s ,  se supone que se  o r i ­

g in a  con dos f a c t o r e s  im p o rtan tes que se d e sc r ib e n  a 

co n tin u a c ió n :

(a ) La r e s in a  en fu s ió n  se in y e c ta  a una v e lo -  

2o c id ad  re la t iv a m e n te  b a ja ,  e se n c ia lm e n te  en forma de

un f l u jo  lam in ar a t r a v é s  de un molde cu yas p ared es 

i n t e r i o r e s  t ie n e n  bo rd es suavemente c u rv o s , e lim in a n ­

do con e l l o  lo  m^as p o s ib le  la  o c u rre n c ia  de v é r ­

t i c e s  q u e, a menudo, se  o b servan  en e l  moldeo p o r in — 

25 y e c c ló n  p or lo s  a p a ra to s  a n t e r io r e s ,  y

(b) E l  molde se  m antiene a una tem peratura r e ­

la t iv a m e n te  b a ja .  Cuando e l  moldde se l le n a  de r e s in a  

en fu s ió n , esa  p a r te  de la  r e s in a  que se d is t r ib u y e  

en la  se c c ió n  c e n t r a l  de la  ca v id a d  d e l molde se d e s­

v ia  en d ir e c c ió n  de la  in y e c c ió n , ap lican d o  u n ap re-30
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s ió n  de in y e c c ió n  a d ic io n a l  mayor que la  i n i c i a l -  

mente u t i l i z a d a  du rante c i e r t a  ca n tid a d  de tiem po, 

h ac ie n d o ,co n  e l l o ,  que la  p a r t^  c e n t r a l  se manten* 

ga en estad o  de fu s ió n  lo  su fic ie n te m e n te  p ro lo n g a - 

5 do p ara  que l a s  p a r te s  e x t e r io r  y  c e n t r a l  de la  ma­

sa moldeada se mantengan a tem p eratu ras tan  am p lia­

mente d i s t in t a s  como sea p o s ib le ,  en e l  momento de 

la  f a b r ic a c ió n  f i n a l ,  aun cuando la  p a r te  e x t e r io r  

de la  r e s in a  en fu s ió n  deba e n f r ia r s e  rápidam ente 

10  p ara  su s o l i d i f i c a c i ó n .

De acuerdo con e l  p roced im ien to  de e s ta  in ven ­

c ió n , e l  molde se m antiene a tem p eratu ras d e l  orden 

de O" a 6o*C. o , p re fe re n te m e n te , 3 5 " C m in .. La r a ­

zón es que cuando e l  molde se m antiene a una tempe- 

15 r a tu r a  i n f e r i o r  a lo s  0*C. en ton ces p re se n ta  la  ten ­

d en cia  in d e se a b le  de c o n g e la r s e , y  cuando e l  molde 

t ie n e  una tem peratura s u p e r io r  a lo s  6o* C, enton­

c e s , la  r e s in a  en fu s ió n  in y e c ta d a  em é l  s ig u e  en e s ­

tado de fu s ió n  y  p re se n ta  la  ten d en c ia  de f l u i r  en 

20 lu g a r  de u n ir se  firm em ente a l a s  p ared es in t e r io r e s  

de la  cav id ad  d e l  m olde. Además, se p r e f i e r e  que e l  

molde ten ga lo s  bordes de sus p ared es i n t e r io r e s  sua­

vemente cu rv a d o s , e s to  e s ,  que p re se n te n , p or ejem ­

p lo ,  una se c c ió n  t r a n s v e r s a l  e l í p t i c a .  La razón e s  

25 que un m olde, por e jem p lo , se se c e ió n  t r a n s v e r s a l  cua­

d ra d a , p rod u ce , p o s ib le m e n te , v ó r t ic e s  en l a s  e s q u i­

nas a n g u la r e s , causando la  prom inente g e n e ra c ió n  de 

b u rb u ja s  de a i r e  y ,  por c o n s ig u ie n te , la  o c u rre n c ia  

de d e p re s io n e s  y  a g u je r o s  en la  s u p e r f ic ie  de un a r -  

30  t ic u lo  u o b je to  moldeado á la  form ación  f o r t u i t a  de
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e s p a c io s  v a c ío s  en su i n t e r i o r .  E v id en tem en te , a l  

molde debe p e r m it ir s e  que sea  lig e ra m e n te  a n g u la r  

en a q u e lla s  p a r te s  en que e s  p ro b ab le  que se produzcan 

v ó r t i c e s .

La in y e c c ió n  debe l l e v a r s e  a cabo con una v e lo ­

c id ad  t a l  qu e, e s e n c ia lm e n t e ,e v it e  que la  r e s in a  en 

fu s ió n  in y e c ta d a  de lu g a r  a v ó r t i c e s .  En e s te  s e n t i ­

do, e s  de d e se a r  in y e c t a r  la  r e s in a  a una v e lo c id a d  

re la t iv a m e n te  le n t a ,  S in  em bargo, e s  in d e se a b le  una 

in y e c c ió n  dem asiado le n t a ,  porque da lu g a r  a la  apa­

r ic ió n  de p a r te s  e sc a lo n a d a s  o l in e a s  de so ld ad u ra  

en la  s u p e r f ic ie  de un a r t i c u lo  m oldeado. La gama ap ro ­

p iad a de v e lo c id a d  de in y e c c ió n  d e te rm in a se , e x p e r i— 

m entalm ente, de acuerdo con la  c o n fig u ra c ió n  de mol­

de u t i l i z a d o ,  e l  t ip o  de r e s in a s  s i n t é t i c a s  que se 

van a m oldear y ,ad e m ás, l a s  co n d ic io n e s  de m oldeo. De 

acuerdo con e l  p roced im ien to  de e s ta  in v e n c ió n , cuan­

do e l  molde se l le n a  de r e s in a  en fu s ió n , e sa  p a r te  

de d ich a  r e s in a  que se d is t r ib u y e  en la  se c c ió n  cen­

t r a l  d e l  molde se d e s v ia  lig e ra m e n te  en la  d ir e c c ió n  

de in y e c c ió n , con una p r e s ió n  de in y e c c ió n  a d ic io n a l  

mauor que la  in ic ia lm e n te  a p l ic a d a .  E l  n i v e l  de d i  -  

cha p re s ió n  de in y e c c ió n  mayor no e s t á  su je to  a n in ­

guna l im ita c ió n  p a r t i c u la r ,  pero puede d e term in arse  

exp erim en ta lm en te . No o b s ta n te , se o b se rv a rá  que d i ­

cha mayor p r e s ió n  de in y e c c ió n  a d ic io n a l  ha de a p l i ­

c a rs e  e l  tiempo s u f ic ie n t e  p ara  e fe c t u a r  un re c o c id o  

e f ic a z  de la  p a r te  c e n t r a l  de la  r e s in a  en fu s ió n  in ­

y e c ta d a , e s to  e s ,  a p rec iab le m e n te  más tiempo que lo  

n e c e sa r io  en e l  moldeo por in y e c c ió n  c o r r ie n t e .
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En la  f i g .  1 se re p re se n ta  p a r te  de una s i l l a  

de r e s in a  s i n t é t i c a  1 ,  moldeada m ediante e l  p ro ce­

dim iento de la  p re se n te  in v e n c ió n . L as f ig u r a s  2 y  

3 p re se n ta n , p a rc ia lm e n te  en s e c c ió n , la  p a r te  de una 

p ata  2 de la  s i l l a  1 de la  f i g .  1 . Como r e s u lt a  apa­

re n te  en la  F ig .  2 , hay formada una e s tre c h a  cav id ad  

hueca 3 en la  p a r te  c e n t r a l  de la  masa moldeada 2 .

En la  f i g .  3, hay con cen trad os numerosos a g u je r o s  4 

en la  p a r te  c e n t r a l  de la  masa m oldeada, como en la  

f i g .  2 . E s to s  e s p a c io s  v a c ío s ,  e sto  e s ,  la  cav id ad  

a la rg a d a  3 he la  f i g .  2 y  lo s  a g u je ro s  u hoyos 4 de 

la  f i g .  3 ,  fu ero n  e l  r e su lta d o  de la  co n tra c c ió n  de 

la  r e s in a  s i n t é t i c a  en fu s ió n  cuando fu e  in y e c ta d a  de 

acuerdo con e l  proced im iento  de e s t a  in v e n c ió n . La ocu­

r r e n c ia  de la  cav id ad  a la r g a d a  de la  f i g .  2 o  de lo s  

a g u je r o s  u hoyos de la  f i g .  3  e s t é  in f lu id a  p or con­

d ic io n e s  de moldeo m inúsculam ente d i s t i n t a s .

De forma d i s t in t a  a l  a r t e  a n t e r io r ,  en e l  que se 

u t i l i z a b a  un agen te  espum ante, e l  proced im ien to  de mol­

deo p or In y e c c ió n  de e s ta  in v en c ió n  se r e a l i z a  median­

te  una máquina de moldeo por In y e c c ió n  d e l  t ip o  de t o r ­

n i l l o ,  que perm ite  la  m ezcla t t o t a l  de la  r e s in a  s in ­

t é t i c a  fu n d id a en un c i l in d r o  ca ld e a d o . Por lo  ta n to , 

una de la s  v e n ta ja s  de la  in v en c ió n  e s  que lo s  g a se s  

o c lu id o s  en la  r e s in a  en fu s ió n  pueden s e r  e x t ra íd o s  

p o r la  c o n tra p re s ió n  de un t o r n i l l o ,  lo  q u e , de o tro  

modo, l l e v a r í a  a la  form ación  de a g u je ro s  y  de bandas 

p la te a d a s  en la  s u p e r f ic ie  de lo s  m óldeos.

Los a r t ío u lo s  u o b je to s  moldeados p o r e l  p ro ce ­

dim iento de e s ta  in v en ció n  t ie n e n  e sp a c io s  v a c ío s  ln -
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tenoionadam ente form ados tan  só lo  en la  p a r te  cen­

t r a l ,  t a l  y  como se  in d ic a  en l a s  f i g s .  2 y  3 y* p or 

c o n s ig u ie n te , p re se n ta n  mayor r e s i s t e n c i a  m eoánica 

a base  d e l  mismo volumen que lo s  p ro d u cid o s p o r e l  

p roced im ien to  c o n v e n c io n a l; e s to  e s ,  lo s  m óldeos de 

e s t a  in v en c ió n  t ie n e n  v a r io s  e s p a c io s  co n ce n trad o s, 

t a l  y  como se ha d e s c r i t o  a n t e s ,  p r in c ip a lm e n te  en 

l a  p a r te  c e n t r a l  y ,  como se com prenderá fá c i lm e n te , 

so n , m ecánicam ente, muoho más r e s i s t e n t e s  que lo s  d e l  

a r t e  a n t e r io r  en que h ab ía  a g u je r o s  d im inu tos d is p e r ­

sos p or todo e l  cuerpo o se  p ro d u c ían  e s p a c io s  v a c ío s  

a l  a z a r  no só lo  en la  p a r te  c e n t r a l ,  s in o  tam bién , 

en puntos d is t a n t e s  de e l l a .

E l  a p ara to  adaptado p a ra  p r a c t i c a r  e l  p ro c e d i­

m iento de moldeo p or in y e c c ió n  de e s t a  in v e n c ió n  es 

d e l  t ip o  de t o r n i l l o .  La razó n  es que e s t e  a p ara to  

permita la mezcla uniforme de la resina sintética fu n ­

d id a  en un c i l in d r o  c a ld e a d o . S in  em bargo, debe en­

te n d e rse  que en lo  que se r e f i e r e  a l  proced im ien to  

de la  p re se n te  in v e n c ió n , tam bién puede a c e p ta rs e  una 

máquina de moldeo por in y e c c ió n  d e l t ip o  de ém bolo.

Aún cuando e l  p roced im ien to  de e s ta  in v en c ió n  se adap­

ta  a l  moldeo de a r t í c u lo s  u o b je to s  de c o n stru c c ió n  

no solam ente co m p licad a , s in o ^  tam bieén . s e n c i l l a ,  

e s t e  ú ltim o  t ip o  de a r t í c u lo s  u o b je to s  puede o b te ­

n e rse  en co n d ic io n e s  e se n c ia lm e n te  s a t i s f a c t o r i a s  in ­

c lu so  p o r e l  p roced im ien to  norm al. En e s t e  c a s o , p o r 

lo  ta n t o , p a re c e  in n n e c e sa r io  u t i l i z a r  e l  p ro c e d i­

m iento de e s ta  in v en c ió n  a p r o p ó s it o .

L as r e s in a s  s i n t é t i c a s  u t i l i z a d a s  en e l  p ro c e -
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dim iento de e s ta  in v en c ió n  son d e l  t ip o  te r m o p lá s t l-  

co ; por e je m p lo , p o l i o l e f i n a s ,  r e s in a s  de e s t i r e n o ,  

r e s in a s  ABS, p o l i a c r i l a t o  de c lo ru ro  p o l i v i n i l i c o ,  r e ­

s in a s  de la  s e r i e  f lú o r ,  p o lia m id a s  y  p o l i ó s t e r .

E l  p rocedim iento  de e s ta  in v en ció n  se comprenderá 

más com pletamente haciendo r e fe r e n c ia  a lo s  e jem plos 

que s ig u e n  a co n tin u a c ió n !

EJEMPLO 1 .

Se m oldearán 2 ,2  k i l o s  de p o lip ro p ile n o  en la s  

s ig u ie n te s  c o n d ic io n e s :

Tem peratura de ca ld eo

C o n tra p res ió n  d e l  t o r n i l lo

V e lo c id a d  de r o ta c ió n  d e l
t o r n i l lo

P re s ió n  de a p r ie t e  d e l  molde

P re s ió n  a d ic io n a l  de a l t a  
in y e c c ió n

P re s ió n  de re te n c ió n  de la  
in y e o c ió n

V e lo c id ad  de in y e c c ió n

Tiempo de re te n c ió n  de la  
p re s ió n

200 " C 

17 0  kg/cm^

6$ r o ta c io n e s +130 según
d o s.

2
800 kgs/cm .

600 k g s/cm ^ .(4o s e g .a p l j  
cado s )

2
ÓOO kgs/cm 

80 segundos.

$0  segundos.

La r e la c ió n  que hay ent#e l a s  tem p eratu ras d e l  

molde y  la  a p a r ie n c ia  e x t e r io r  de lo s  móldeos o b te ­

n id o s , se dan en la  T ab la  I  que s ig u e :
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TABLA I

Tem peratu- 
ra  de 1  mo 1 -  
de ( S C )

D ep resión  
s u p e r f i -  
c i a l

Bandas
p la t e a ­
das

L ín e a s  de 
so ld ad u ra

D eform ación
p lá s t i c a

M ic r o f i— 
s u ra c ió n .

0 Ninguna Ninguna L ig e r a s L ig e r a s Ninguna

5 tt tt Ninguna Ninguna tt

10 M M tt tt tt

20 tt tt M tt tt

30 M tt tt tt tt

40 tt M tt tt tt

50 tt tt tt tt tt

6o tt tt tt M tt

70 L ig e r a tt A dvert id a L ig e r a tt

80 L ig e r a L ig e r a tt tt tttt

EJEMPLO I I

Sa moldeé p o l ie s t i r e n o  en la s  co n d ic io n e s  que se  in d i, 

can en la  T ab la  I I  , que s ig u e :

TABLA II

E stado  de moldeo Ejem plo A Ejem plo B Ejem plo C

C an tidad  de una embolada (k g s )) 2 ,0 1 ,8 2 ,0

Tem peratura de ca ld eo  de la  r e s i ­
na (se) 18 0 2 10 18o

Tem peratura d e l  molde (SC) 10 4o 10

C o n tra p re s ió n  d e l  t o r n i l lo  (kg/cm2 ) 200 200 200

P r e s ió n  de a p r ie t e  d e l  molde 
(kg/cm 2) 800 800 800

A lta  p r e s ió n  a d ic io n a l  de in y e c c ió n  
(kg/cm 2) 1 10 0 800 900



TABLA I I  (C on tin u ación )

E stado de moldeo Ejem plo A Ejem plo B Ejem plo C

P re s ió n  de re te n c ió n  de In y e c c ió n  
(kg/cm2 ) 500 500 500

Tiempo de re te n c ió n  de d ich a  a l t a  
p r e s ió n  de in y e c c ió n  (seg u n d o s). 8o 50 3 o

Tiempo de a p l ic a c ió n  de d ich a  p re ­
s ió n  de re te n c ió n  de in y e c c ió n  

(seg u n d o s). 90 90 9 o

V e lo c id ad  de in y e c c ió n  d e l t o r n i ­
l l o  (seg u n d o s). 3 o 65 65

Forma s e c c io n a l  t r a n s v e r s a l  d e l 
mo ld e Cuadrada E l í p t i c a  

o t r a n s ­
v e r s a l  
con lo s  
can to s  de 
la s  p a re ­
des y  l a s  
p ro y e c c io  
nes l i g e ­
ramente 
cu rvad o s.

Como en 
la  mues­
t r a  B.

A co n tin u a c ió n , se  d e s c r ib e  la  r e la c ió n  d e l  grado y  e s ­

t r u c tu r a  de c o n tra c c ió n  de lo s  móldeos con la  v e lo c id a d  de 

in y e cc ió n ^  a s i  como con la c o n fig u r a c ió n  de se c c ió n  t r a n s v e r ­

s a l  d e l  molde u t i l i z a d o .  Con r e fe r e n c ia  a la  T ab la  I I  a n te ­

r i o r ,  la  m uestra A p rese n tó  la  form ación  o e l  d e s a r r o l lo  a l  

a z a r  de e sp a c io s  v a c ío s  o huecos en la  s u p e r f i c i e ,  a s i  como 

en e l  i n t e r i o r  y ,  tam bién, d e p re s io n e s  s u p e r f i c i a l e s  de 2 a 

3 mm, de fon d o, aunque se in y e c tó  a p lican d o  una p re s ió n  de 

in y e c c ió n  a d ic io n a l  a tyayor n i v e l  y  du rante m is tiempo que 

la s  m u estras B y  C. Por c o n tr a s t e , l a s  m u estras B y  C no in ­

d ica ro n  d e p re s ió n  y  a g u je ro s  u hoyos en la  s u p e r f ic ie  n i  n in -  

gán e sp a c io  v a o io , excepto  en l a  p a r te  c e n t r a l .  La m uestra 

B m ostró una cav id ad  nada mós, e s tre c h a  y la r g a ,  como la
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que se  re p re se n ta  en la  f i g .  2 , y  la  m uestra C p r e ­

sentó  numerosos a g u je r o s  u hoyos con cen trad os en e l  

c e n tro ! como puede v e rse  en la  F ig .  3 . Ni la  m uestra 

B n i  la  m uestra C d ie ro n  lu g a r  a ninguna banda p la ­

tead a o deform ación  p l á s t i c a .

N O T A

Se r e iv in d ic a n  como p ro p io s  y  nuevos p ara  que 

sean o b je to  de una P a te n te  de In v e n c ió n  en E spañ a! 

por v e in te  a ñ o s, r e iv in d ic á n d o s e  la  p r io r id a d  de la  

P a te n te  d e p o sitad a  en JAPON e l  2 de J u l i o  de 1 . 971 ! 

b a jo  e l  Nt 48103/ 7 1 # lo s  puntos s ig u ie n t e s ;

1 . -  Un proced im iento  p ara  in y e c t a r  r e s in a s  s in ­

t é t i c a s  te r m o p lá s t ic a s  de moldeo# que c o n s is te  en in ­

y e c t a r  r e s in a  en fu s ió n  en un molde a una tem peratu­

ra  de OS a 60*0 , e se n c ia lm e n te  en forma de un f lu jo  

la m in a r , regu lan d o  la  v e lo c id a d  de in y e c c ió n ; cuando 

e l  molde se ha lle n a d o  de la  r e s in a  in y e c ta d a , d e s­

v i a r  lig e ra m e n te  wn l a  d ir e c c ió n  de in y e c c ió n  aque­

l l a  p a r te  de la  r e s in a  que to d a v ía  se m antiene en e s ­

tado de fu s ió n  en la  se c c ió n  i n t e r i o r  d e l  m olde, con 

una mayor p r e s ió n  a d ic io n a l  de in y e c c ió n  que la  i n i ­

c ia lm e n te  a p l ic a d a ,  de manera que se l le ! fe  a cabo un 

re c o c id o  e f i c a z ;  y ,  en e l  momento d e l m oldeo, mante­

n er la  d i fe r e n c ia  de tem peratura  e n tre  l a s  p a r te s  ex­

r io  r  y  c e n t r a l  de una masa moldeada lo  más p o s ib le ,  

produciendo con e l l o ,  in ten cio n ad am en te , la  c o n tra c ­

c ió n  p or s o l i d i f i c a c i ó n  de d ich a  m asa, p rod u cid a  con* 

centradam ente en su p a r te  c e n t r a l ,  en forma de e sp a­

c io s  v a c ío s  o h u eco s.

2 . -  Un proced im iento  p ara  in y e c t a r  r e s in a s  s in -
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t é t i c a s  te r m o p lá s t ic a s  de m oldeo, de acuerdo con 

la  r e iv in d ic a c ió n  1 ,  donde d icho molde os da la  f o r ­

ma cuyos can to s o bord es in t e r i o r e s  e s tá n  totalm en ­

te  redondeados.

3 .  -  Un procedim iento  p ara  in y e c t a r  r e s in a s  s in ­

t é t i c a s  te r m o p lá s t ic a s  de m oldeo, de acuerdo con la  

r e iv in d ic a c ió n  1 .  donde e l  molde se m antiene a una 

tem peratura de OS a 3 5 *0 .

4 .  -  Un proced im iento  p ara  in y e c t a r  r e s in a s  s in ­

t é t i c a s  te r m o p lá s t ic a s  de m oldeo, que c o n s is t e  en 

fu n d ir  y  m ezclar d ic h a s  r e s in a s  en un c i l in d r o  c a l ­

deado m ien tras se a p l ic a  la  c o n tra p re s ió n  de un t o r ­

n i l l o ,  expulsando lo s  g a s e s  o c lu id o s  en la  r e s in a  fu n ­

d id a ; in y e c t a r  la  r e s in a  en fu s ió n  en un molde a una 

tem peratura de 0 * a 6o*C, cu yas p ared e s in t e r io r e s  

t ie n e n  b o rd es red ond eados, e se n c ia lm e n te  en forma de 

un f l u jo  la m in a r , regu lando la  v e lo c id a d  de in y e c c ió n ; 

cuando e l  molde se ha lle n a d o  de la  r e s in a  in y e c ta d a , 

d e s v ia r  lig e ram e n te  en la  d ir e c c ió n  de in y e c c ió n  aque­

l l a  p a r te  de la  r e s in a  que todavíatse m antiene en e s ­

tado fundido en la  se c c ió n  c e n t r a l  d e l  m olde, con una 

mayor p re s ió n  de in y e c c ió n  a d ic io n a l  que la  i n i c i a l ­

mente a p l ic a d a ,  de modo que se e fe c tú e  un reco c id o  

e f i c a z ;  y ,  en e l  momento d e l  m oldeo, m antener l a s  p a r ­

t e s  e x t e r io r  y  c e n t r a l  de una masa moldeada a tempe­

r a tu r a s  lo  más am pliamente d i fe r e n t e s  p o s ib le ,  produ­

ciendo con e l l o ,  in ten cion ad am en te , la  co n tra c c ió n  

p o r s o l i d i f i c a c i ó n  de d ich a  m asa, de forma co n cen tra­

d a , en su p a r te  c e n t r a l ,  en forma de e sp a c io s  v a c ío s

o hue co s
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5 . -  UN PROCEDIMIENTO PARA INYECTAR RESINAS SIN­

TETICAS TERMOPLASTICAS DE MOLDEO.

Todo conforme se d e s c r ib e  en l a  Memoria que an­

tecede# se i l u s t r a  como ejem plo de e je c u c ió n  en lo s  

p la n o s  unidos a e l l a  y  se r e iv in d ic a  en su NOTA.

E sta  Memoria co n sta  de d ie z  y  s e i s  h o ja s  f o l i a ­

das y  e s a r i t a s  a máquinapor una so la  c a ra  y  p la n o s  

que la  acompañan.

M adrid , 1 de J u l io  de 1 .972

Masao OFUSA
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