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Solicifants BRITISE INDUSIRTAL PLASTICS ITD., entidad inglesa,
residente en 77 Fountain Street, Manchester M2 2EA,

Inglaterra.

La presente invencidn se refiere a un procedi-
miento para moldear por inyeccidn articulos con una
composiecién de resinas termoendurecibles.

Cominmente se forman articulos a partir de resi-

De nas termoendurecibles por moldeo por compresiln de
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compuestos de moldeo que incluyen resinas en una matriz bajo
presibén y generalmente mientras se calientan por encima de la
tenmperatura del ambiente,

Como altermativa, puede utillzarse el moldeo por
inyeccién cuando el compuesto fundido se inyecta a presién en
un molde que, igualmente, suszie estar por encima de la tempe-
ratura del ambiente,

La solidificacién de la resina termina sustancial-
mente mientras el articulo moldeado se encuentra en la matriz
o molde y el tiempo de ocupacibén del molde puede ser relati-
vamente prolongado, especialmente en los articulos de mayor
espesor, incluso en las méquinas de moldeo por inyeccién en
las que el compuesto de moldeo se calienta y se inicia la so-
lidificacién antes de que entre en el molde.

Un objeto de la presente invencién es el de propor—
cionar un proceso para la produccibén de articulos moldeados
con compuestos que comprenden resinas termoendurecibles con
tiempos de ocupacién del molde apreciablemente menores en el
ciclo de moldeo,

Segin la presente invencibn, se moldea un articulo
con un compuegto de resinas termoendurecibles, inyectado ¢l
compuesto en estado viscoso y a presién en un molde frio
¥y cerrado, por 1o que la temperatura del compuesto no excede
la temperatura a la gue inicia la solidificaecién y con lo
que el compuesto del molde se enfria para hacerlo suficiente-
mente rigido de manera que conserve su forma al ser eacado
del molde, retirando del molde el articulo enfriado, no so-
lidificado, y calentando posteriormente el articulo moldeado

de forma que se solidifique la resina sin que el articulo

pierda su forma. La fase de enfriamiento exige un tiempo mu-
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cho menor de ocupacibn del molde que la solidificacibn en
el molde que se acostumbrava a hacer hasta zhora,

En consecuencla, el tiempo de ciclo de funcionamien—
to de la méquina de moldeo por inyeccidén puede reducirse a
36lo una pequeiia fraccibén que llega a ser incluso inferior al
10% del tiempo de ciclo utilizando la téenica de solidifica-
cifn en el molde,

El proceso de la presente invencién es particular-
mente apropiado cuando el compuesto contiene unaproporcidn
importante de una carga inerte de forma que la composiciédn,
en su totalided, tiene una congistencia pldstica muy rigida,
ineluso cuando se utilizan resinas que, por si mismas, son
fluidas., Estos compuestos facilitan la solidificacibén del ar-
ticulo en un horno u otro aparato de calentamiento después de
retirarlo del molde, sin que ocurra ninguna distorsién del ar-
ticulo moldeado, Comoalbternativa, si la resina no es suficiend
temente rigida a la temperatura del ambiente para conservar
su forma cuando no estd apoyada, puede ser necesario enfriar
el molde por debajo de la temperatura del ambiente,

Preferentemente, no obstante, la resina termoendu-
recible del compuesto es rigida a las temperaturas del ambien-
te, en cuyo caso la composicién que contiene la resina se ha-
ce suficientemente pléstica para permitir que seainyectada
en el molde calentando la composicién antes de que ocurra
la inyeccién. El enfriamiento subsiguiente en el molde a una
temperatura, ineluso algo superior a la temperatura del am-
biente, hace que el articulo moldeado sea suficientemente ri-
gldo antes de que sea retirado del molde, para que pueda apo-
yarse independientemente, por si mismo, después de ser sacado
del molde.
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La temperatura a la que se inyecta la composicién
en el molde puede seleccionarse entre una amplia gama segin
1la naturaleza de la resina, la proporcibén y naturaleza de la
carga o material de refuerzo de la composicién y también la
forma del articulo que debe moldearse., La temperatura a la que
se enfria la composicién moldeada en el molde puede también
seleccionarse dentro deunos limites amplios, que dependerén
igualmente de los mismos factores. Por ejemplo, se ha compro-
bado que con una composicién que es rigida a las temperaturas
del ambiente, la composicién se hace suficientemente plésti-
ca como para inyectarse a una temperaturs de aproximadamente
80% y al enfriarse de nuevo en el molde a una temperatura
de unos 5000,'91 articulo formado es suficientemente rigido
como para conservar su forma despubs de ser sacado del molde
y durante su calentamiento para la solificacifn.Esto se debe g
gque, durante el curado, el articulo estd sometido a muy poca
0 ninguna presién que produzoa distorsibn, mientras que el
moldeo puede efectuarse a las presiones utilizadas ordinaria-
mente en el moldeo por inyeceién, por ejemplo 1.406.000 Ers/cn

Aungue la ventaja prinecipal del método,segin la in-
vencién, es la enorme reduccién en el tiempo de ciclo de
la méquina de moldeo por inyeccién gque proporciona economias
muy considerables en el coste de la maquinaria necesaria para
cualquier produceién particular de piezas moldeadas, el méto-
do tiene igualmente un eierto ntmero de ventajas menores. En-
tre estas estd que, dado que el moldeo no se calienta, la com-
posicién que permanece en el conducto de colada del molde no
se solidifica apreciablemente y, por consiguiente, puede reu=
tilizarse este material. Como el material del conducto de co-

lada no se pierda, este mismo conducto puede hacerse con una
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mayor superficie trangversal de lo que, de otro modo, seria
econdmicamente viable. Esto facilita el moldeo de composicio-
nes que tienen contenidos muy importantes de carga y, en par-
ticular, permite que se moldeen con esta téonica composiciones
que contienen cargas fibrosas, tales como fibra de vidrio o
amianto.

Una segunda ventaja menor es que la composieibén no
fluird por la linea de rebaba del moldeo frio y, por consiguien
te, los articulos se moldean limpiamente y se elimina la nece-
sidad de retirar las rebabas subsiguientes:

Fn tercer lugar, como la composicién ge inyeota en
wn molde frio que se encuentre a la temperatura del ambiente
0 muy poco por encima de la misma, la forma y el tamafio del
moldeo se debermina a esta temperatura. Por consiguiente no
hay necesidad de tener en cuenta el encogimiento en el céleu-
lo del tamafio del moldepcomo es necesario cuando el moldeo
se realiza a una temperatura elevada para permitir que ocurra
la solidificacifn en el molde., De este modo se facilita el
moldeo de articulo dentro de tolerancias muy estrechas,

Un ejemplo particular de una composicibén de resinas ter+
moendurecibles que ha sido utilizada con éxito para formar
elementos con un método segin la invencién comovrende, en par-
tes por peso:

25 % de resina de formaldehido fenol

504 de fibra de amianto

25% de carga inorgdnica en polvo ( de la que el 75%

pasaba por la malla 200)
Se ha comprobado que esta composicién puede vwtilizar-
se con éxito particular en el método segln la invencién,debi-

do en parte a la importante proporecibén de fibra de amianto,
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que hace que la pieza moldeada conserve su forma particular-
mente bien durante la solidifiecacién sin que sean criticos
en absoluto ni la temperatura de solidificacién ni el tiempo.

Las plezas moldeadas se hicieron con una capa de
material de resina termoendurecible aplicada a una chapa meté-
lica de soporte moldeando el material de la resina directamen-~
te en la chapa metélica, La chapa metdlica, con unas formacio-
nes de apriete puestas en la misma, se cargd en el moldeo de
inyeccitn, que se cerrd acto seguido y se inyect6d el material
a 80°¢c ¥ a una presibn de 1.265.400 gr/cm2. Los llamados ‘re-
chupes’se eliminaron asegurando que el enfriamiento ocurriera
deade la cara de la pieza moldeada alejada de la boquilla de
inyeccién y manteniendo la presibén de inyeccién durante el en-
friamiento (cuando puede ocurrir encogimiento).

En todos los casos la solidificacibn puede efectuar-
se en un horno sin aplicacién de presibn exberna o bien apli-

cando una ligera presién inferior a 140,6 grs/cm2.
NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacer-
se constar que las disposiciones anteriormente indicadas son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren
su principio fundamental., También se hace constar que el in-
vento corresponde a una solicitud de patente presentada en
Inglaterra con el ntmero 31924/72 de 7 de julio de 1972,aco-
giéndose por lo tanto a 1los beneficios que conceden los Conve~

nios Internacionales en vigor, siendo lo que constituye la

esencia del referido invento, y por lo que se solicita PATENTE
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DE INVENCION por 20 afios en Espafia sobre: PROCEDIMIENTO PARA EI
MOLDEO POR INYECCION DE ARTICULOS COMPUESTOS DE RESINAS TERMQ
ENDURECIBLES, caracterizédndose por lo siguiente:

1.~ Procedimiento para el moldeo por inyeccién de articu

los compuestos de resinas termoendurecibles, caracterizado
porque se inyecta a presibén el compuesto en estado viscoso
en un molde frio y cerrado, con lo que la temperatura de la
composicién no supera la temperatura a la que se inicia la
gsolidificacién, enfriéndose la composicién del molde para ha-
cerla lo suficlentemente rigida conservando su forma al ser
sacada del molde, retirando el articulo enfriado y no solifi-
cado del molde y calentando posteriormente el articulo moldea-
do de forma tal que se solidifigue la resina sin gue el arti-
culo pierda su forma.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacibm 1, caracteri-
zado porque la composicidén contiene unaproporeidn sustancial
de una carga inerte de forma que la composicién, en su tota-
lidad, tiene una consistencia pléstica nmuy rigida.

3.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 y 2,
caracterizado porque el molde se enfria por debajo de la tem-
peratura del ambiente,

4,- Procedimiento seg¥n las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque el articulo se moldea directamente en
una chapa metdlica de soporte.

5.= Procedimiento seglin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque el molde se dispone y adapta de tal for-
ma, que el enfriamiento del articulo ocurre desde la cara del
articulo alejada de la boquille de inyeccién y en el que la
presién de inyeccién se mantiene durante el enfriamiento,

6.~ Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores
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caracterizado porque la composicién comprende una resina ami-l
nopléstica.

T.= Procedimiento seg¥n las reivindicaciones 1 a 5,
caracterizado porque la composicidn comprende una resina de
formaldehido de fenol,

8.~ Procedimiento para el moldeo por inyeccién de artfcu-
los compuestos de resinas termoendurecibles, tal y como queda
sustancialmente descrito en la presente Memoria.

Esta Memoria consta de ocho hojas, escritas a miquina
bPOr una sola cara. R TR
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