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P A T E N T E  

D E

I N V E N C I O N

por "PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION DE UNA MASA DE PRENSA 
PARA FABRICAR CUERPOS MOLDEADOS CON SUPERFICIE DESIGUAL", a 
favor de la  firma suiza CIBA-GEIGY AG, residente en BASILEA 
(Su iza).

-3̂
La v a j i l l a ,  lo s vasos 

r ía s  s in té tic a s  du rop lásticas, y .en 
melamina, se  conocen ya y"han*

l$^es hechos de mate- 
t ic u la r  de resinas de

^ ,^ ,- Jta rse  por la  re- 
s iste n c ia  a la  rotura, la  escasa p ^ h ^ ctiM ^ ^ a^  térmica y la  
fa c ilid ad  de limpieza. Los arfi& áop* dC*psta g ía se .se  expen­
den en un so lo  color, con gran ) ^olofes- y adornados 
en un sinnúmero de dibujos. La fa b á iig c i# i árb/ya j i f i a  y cuer--<r .. ^  . ''
pos moldeados semejantes se  rea liza  pqg^l^^ocedim iento de 
prensado en caliente. Para é l se  utiliza0*predominantemente 
herramientas compresoras en asociación  con'prensas calefactOL-



ras. No obstante, también suelen emplearse e l procedimiento 
de fundición inyectada y el procedimiento de prensado con 
transferencia. La masa u tilizad a  para la  prensa consiste, co­
mo es sabido, en una mezcla de la  resina duroplástica endu­
rec í b le  y materias de relleno, colorantes, pigmentos, ceras, 
etóetera, y eventualmente endurecedores, aceleradores y simi­
la re s .

Sobre todo cuando se  actúa con una prensa calefac- 
tora, es posib le a p lic a r  a una pieza de prensa previamente 
prensada un papel impreso que se  haya impregnado con resinas 
de melamina y secado y, mediante otro proceso f in a l  de pronp 
sado en caliente, formar un cuerpo moldeado con un adorno to­
talmente según el programa. Este tipo de adorno goza do mucho 
favor porque ofrece múltiples posib ilidades en el sector de 
la  v a j i l l a  y para artícu lo s de reclamo.

Los cuerpos de prensa monocromáticos suelen mejorar­
se  de la manera sigu ien te : También en este  caso se  prensa bre­
vemente en el molde la  masa do prensa pigmentada, con presión 
y calor, hasta que l a  masa de prensa ya no desprende más bur­
bujas. Se abre entonces d  molde, s e  ap lica  a la  su p erfic ie  de 
la  pieza bruta una resina de melamina pura y a continuación se  
vuelve a prensar en calien te . De esta manera se  forma un v i­
driado en la  capa externa del cuerpo, e l cual l e  imparte un as­
pecto agradable y a l  mismo tiempo lo  hace re siste n te  a l  ataque 
químico.

Sin embargo, la s  masas para prensa según el estado 
do la  técnica que contienen como resina fundamental duroplas- 
to  y 3a elaboración de e lla s  por él procedimiento trad icion al 

de prensado on calien te  no han conducido todavía a una so lu ­
ción sa t is fa c to r ia  de todos lo s problemas del caso. A si, por 
ejemplo, hasta ahora no se  ha logrado, a p a r t ir  de nasas de 
duroplaato, fab ricar  v a j i l l a s ,  y en p articu lar vasos, que pro-
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senten el aspecto típ ico  de lo s cuerpos cerámicos, y preferen­
temente de lo s cuerpos de loza. Típico de la  loza es que la s  
partícu las de grano más groseras de la  masa endurecida sobre­
salen  más o menos de la  su p erfic ie  del objeto. Este carácter 

5. de la  loza está acentuado todavía más por la  d iferencia de to­
nalidad entre la  masa del fondo y la s  partícu las que sobresa­
len.

Dádo que lo s vasos de loza y a rtícu lo s rú sticos se ­
mejantes se  han vuelto a poner muy de moda en lo s últimos aRos, 

0̂ no han fa ltad o  intentos para fa b ricar  objetos de aspecto seme­
jante, particularmente a p a rt ir  de masas de prensa hechas de 
resina de melamina. A si, por ejemplo, se  han mezclado a la  ma­
sa de duroplasto, como materias de relleno , p artícu las grose­
ras de lozag pero sin  alcanzar el resultado deseado, porque la  

^  herramienta está expuesta a un gran desgaste por el fro te  y la s  
inclusiones. A e llo  se  aHade que la s  partícu las de loza no so­
bresalen parcialmente de la  su p erfic ie  de lo s cuerpos moldeados, 
como en lo s artícu lo s de loza verdaderos, sino que en el moldo 
son completamente incluidas en el m aterial de la  matriz y por 

go, lo  tanto quedan embutidas en é l. Resulta en d e fin itiv a  una su­
p e rfic ie  l i s a  sin  carácter rú stico  de loza.

También se  han construido ya herramientas compreso­
ras que presentan su p erfic ie  desigual, en re liev e . Pero con el 
empleo de este  tipo  de herramientas no se  lle g a  tampoco a for- 

25  ̂ mar cuerpos moldeados de aspecto rú stico .

La causa de e llo  es que, o bien la  tonalidad de los 
diversos ahondamientos y re lieves en la  su p erfic ie  de lo s cuer­
pos moldeados es demasiado uniforme, o bien no se  consigue una 
concordancia de lo s  tonos como la  que ex iste  en el caso de la  
loza verdadera.

30.
La situ ación  de problema que aquí se  ha expuesto la  

resuelve este  invento de manera se n c illa  y elegante elaborando



masas do prensa que contienen masas de duroplasto endurecidas 
o masas de termoplastos de fusión a lta  en forma de polvos o de 
granulados.

Objeto del invento es por lo  tanto una masa de pren­
sa  para la  preparación de cuerpos moldeados, como v a j i l l a ,  ce­
n iceros, a rtícu lo s san itar io s o sim ilare s, con su p erfic ie  de­
s ig u a l, en re lieve , por procedimientos conocidos de prensadp- 
en caliente  (como el procedimiento de fundición inyectada, el 
procedimiento de prensado con transferencia o lo s procedimien­
tos con empleo de una prensa calefactora, la  cual masa de pren­
sa  contiene un duroplasto endurecióle y ad itivos corrientes de 
mezcla y se  caracteriza por contener de 5 a 50 % en peso de una 
masa de duroplasto endurecida o de una masa de termoplasto con 
temperatura de reblandecimiento de 2003 c a lo  menos, en forma 
de polvos o de granulados con un tamaño de grano entre ^,1 y 
3 mm.

Sorprendentemente, en la  elaboración de la s  masas de 
prensa de este  invento por el procedimiento conocido de prensa­
do en calien te  no se  obtienen cuerpos moldeados de su p erfic ie  
l i s a ,  sino que resu ltan  cuerpos moldeados con su p erfic ie  desi­
gual, en re lieve . Este efecto se  produce también Cuando, según 
una modalidad preferida del invento, la  masa de prensa contie­
ne, como resina fundamental endureoible y como duroplasto endu­
recido, e l mismo duroplasto en la  masa, pulverulenta o granula­
da, de duroplasto endurecido. A causa de la  igualdad de la s  pro­
piedades mecánicas y f í s i c a s ,  como en p articu lar  comportamien­
to en la  d ila tac ión  térmica, e lastic id ad  y propiedades de con­
tracción , no cabía contar en absoluto con t a l  desigualdad de 
l a  su p erfic ie , sobre todo en el caso de dicha modalidad prefe­
rida del invento. No obstante, debe hablarse también de un efec­
to  de sorpresa cuando la  resina fundamental y e l polvo o gra­
nulado de materia s in té tic a  contenido en e lla  según el invento 
consisten en m ateriales s in té tico s d iferen tes, pues también en



este caso la s  divergencias en dichas propiedades mecánicas y 
f i s ic a s  son escasas.

EL aspecto rú stico , semejante a l  de la  loza , de los 
artícu lo s confeccionados con empleo de la s  masas de prensa con­
formes a este invento tan só lo  se  alcanza plenamente cuando, 
o bien la  masa de prensa fundamental, o bien el polvo o granu­
lado de materia s in té tic a  contenido en e lla , presentan el co­
lo r  típ ico  de la  cerámica ó de la  loza . La parte restan te  de 
la  masa de prensa debe estar ajustada juiciosamente en e l co­
lo r .

Pero el invento no se  lim ita a la s  masas de prensa 
para confeccionar artícu lo s con aspecto de loza. Se pueden fa­
b ricar también artícu lo s con aspecto totalmente d istin to  s i ,  
por ejemplo, la s  resinas fundamentales y lo s polvos o granula­
dos de materia s in té tic a  contenidos en e lla s  se  u tilizan  con 
lo s llamados "colores Pop". Al v isto so  efecto "topográfico" 
(su p erfic ie  en relieve) se  añade entonces complementariamente 
e l efecto ohocante de ta le s  composiciones de color. Fundamen­
talmente, s in  embargo, e l invento no se  lim ita en absoluto a 
la s .,  masas de prensa policromas; el efecto "topográfico" se  ma­
n if ie s ta  también plenamente cuando la  masa fundamental de r e s i­
na s in té tic a  y el polvo o granulado de materia s in té tic a  conte­
nido en e lla  son del mismo color.

Como otro progreso técnico más a l  que conduce este 
invento hay que señ alar que la  su p erfic ie  no l i s a  obtenida apor­
ta  una seguridad contra el resbalamiento, sobre todo en la s  ba­
ñeras, lo s lavabos, lo s embaldosados e in stalacion es san ita r ia s  
semejantes. Esta seguridad contra e l resbalamiento no podía lo ­
grarse  en lo s respectivos artícu lo s hechos de masas de prensa 
convencionales.

Los cuerpos moldeados que se  fabrican  elaborando por 
prensado en calien te  la s  masas de prensa conformes a este  inven-
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to  s e d i s  tinguen aún ventajosamente de lo s cuerpos moldeados 
hechos con u tilizac ió n  de herramientas compresoras de super­
f i c i e  en re lieve , en e l aspecto siguiente?

Mientras la s  herramientas compresoras de su p erfic ie  
en re liev e  dan cuerpos moldeados siempre idén ticos, cada pieza 
prensada hecha de la  masa según este  invento constituye siem­
pre un modelo completamente individual por lo  que atañe a  la  
estructura de la  su p erfic ie . Este hecho tiene valor positivo  
en el aspecto de la  s ico lo g ía  de venta.

En calidad de resinas fundamentales endurecíbles pa­
ra la s  masas conformes a este  invento entran en cuenta prefe­
rentemente lo s aminoplastos, como la s  resinas de malamina, de 
benzoguanamina, de acetoguanamina, de urea-formaldehido y de. 
fenol-formaldehido, la s  resinas epoxldicas, la s  resin as de po- 
l ié s  teres insaiurados, la s  resin as de iso f ta la to  de d ia l i lo  y 
la s  resinas mixtas de p o lié ste r  e iso f ta la to  de d ia l i lo .  S i la  
masa de prensa conforme a este invento contiene una masa pul­
verulenta o granulada de duroplasto endurecido, e l duroplasto 
contenido en e lla  puede se r , o bien la  misma resina que cons­
titu y e  la  resina fundamental endurecible, o bien otro duroplas­
to cualquiera. Cuando e l polvo o granulado de materia s in té t i­
ca en la  masa de prensa conforme a este  invento es una masa de 
termoplasto con temperatura de reblandecimiento de 2008 C a lo  
menos, entran en cuenta particularmente la s  resinas de p o liés­
te r  saturadas (como por ejemplo, e l te re fta la to  de polietileno) 
y la s  poliamidas (como, por ejemplo, nilón 6 y nilón 6, 6) .

EL polvo o granulado de materia s in té tic a  contenido 
según e l invento en la  masa de prensa no se  lim ita  a un mate­
r i a l  constituido por una mezcla respectiva de duroplastos o 
term oplastos, sino que e l efecto topográfico y la  impresión,.co- 
lo r i s t ic a  del cuerpo moldeado pueden se r  también particularmen­
te  marcados cuando el polvo o el granulado está constituido por



el duroplasto endurecido puro o por e l  termoplasto puro.

EL polvo o granulado puede h allarse  en forma de una 
fracción de gra.no o también como mezcla de varias fracciones 
de grano. Además, puede h allarse  también en forma de una mez- 

5. ola de grano con d istribución  e stad ística  de lo s tamaños de., 
grano en la  masa de prensa. Bi este-últim o caso no resu lta  es­
trictamente necesario, para la  preparación de la  masa de pren­
sa conforme a este invento, excluir e l polvo de partícu las con 
tamaños de grano in feriores a ^,1 mm. En principio, pueden dar­

lo . se  casos en los que la  masa de prensa conforme a este invento 
contenga también complementariamente el polvo fin o  de la  masa 
endurecida de duroplasto o termoplasto.

Puede lograrse  suplementariamente un efecto particu­
la r  s i  la  masa de duroplasto endurecida o termoplasto, pulve- 

1$. rulenta o granulada, contenida en la  masa de prensa conforme 
a este Invento contiene p artícu las, incoloras o coloreadas, 
de v id rio , cerámica o sim ilares, y especialmente bolas de v i­
drio.

La masa de prensa conforme a este Invento puede pre- 
20. pararse por procedimientos conocidos, con u tilizac ió n  de apa­

ratos mezcladores apropiados, Son muy aptas la s  llamadas "mez­
cladoras volteadoras". Por lo  general, a la  operación de mez­
cla sigue la  etapa de compactación y, por último, un proceso 
de granulación. Para la s  dos últimas etapas puede u t i liz a r se  

25. con ventaja una comezcladora provista de boquilla. Las vetas 
(Spaghettis) a s í  extruidas de la  masa de prensa l i s t a  de es­
te  invento se  trocean como de ordinario en cilindros cortos.

A este granulado de la  masa de prensa, muy favora­
ble para la  elaboración u lte r io r , se  lle g a  también por otros 

30. procedimientos de la  "granulación estru ctu ral"; a s í ,  por ejem­
plo, formando de la  masa, por compresión en f r ío , tab le tas y 

briquetas. S i , a causa de la  composición, la  masa de prensa de
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este  invento es de antemano de naturaleza densa, Isas tanto com­
pacta, resu lta  también concedióle comprimir directamente e l 
polvo obtenido por la  mezcla.

EL invento abarca asimismo el empleo de estas masas 
5. de prensa para preparar cuerpos de moldeo correspondientes,

Otro objeto más es pues también un procedimiento para la  pre­
paración de cuerpos moldeados (como v a j i l l a ,  ceniceros, a r tíc u ­
lo s san ita r io s o sim ilares) de materia s in té t ic a , con superfi­
c ie  desigual, en re liev e , por elaboración de masas de prensa 
de duroplasto por lo s  procedimientos conocidos de prensado en 
caliente, como el procedimiento de fundición inyectada, e l pro-, 
cedimiento de prensado con tran sferen cia, lo s procedimientos 
con empleo de una prensa calefactora o sim ilares, el cual se  
caracteriza por u t i l iz a r se  una masa de prensa de duroplasto que 

^  contiene de 5 a 50 % en peso de una masa de duroplasto endure­
cido o de una masa de termoplasto con temperatura de reblande­
cimiento de 2003 C a lo  menos, en forma de polvos o granulados 
coh un tamaño de grano entre 0,1 y 3 mm aproximadamente.

Ejemplo 1

20. a) Preparación de un polvo a p a r t ir  de una masa 
endurecida de resina de melamlna

Bn una mezcladora volteadora se  mezclan previamente 
durante una hora 370 g de una resina de melamina pulverulenta 
(con una relación  ponderal de melaminasformaldehído de 1 : 1 , 8, 

25. f le x ib iliz a d a  con 5 % de beta-caprolactama, precondensada hasta 
una oompatabilidad con el agua (g de resina : g de agua) de. 
1 : 2,8 y acelerada con 2 % de acetato  de dietiletanolam ina) con:

77,8 g de celulosa en polvo 
499,0 g de su lfa to  de bario 

30. 49,6 g de pigmento blanco (litopón "pylia")
2,0 g de es tea rato  de zinc como desmoldeador
0 ,0 i g de h o llín  Printex V (a l  10 % en litopón "Dylia") y



0.15 g de am arillo de óxido de hierro O 3.362

(es un trih id rato  s in té tic o  de hierro 
tr iv a le n te ) .

Se funde y se  condensa esta mezcla en una coamasado­
ra de la  firma Buss, de Pratteln , con la  designación comercial 
de PR-46, precaldeada a 75-803 o. Por medio de una e sp ira l 
transportadora, la  masa p lá stic a  es exprimida por una tobera 
de agujeros, en la  que lo s "spagh ettis" que salen  son cortados 
a una longitud uniforme por una cuchilla g ira to r ia . El granu­
lado resu ltan te  se  endurece a 150S c durante 3 horas y a con­
tinuación se  muele. La materia molida, pasando por una in sta­
lación  cribadora, se  d istribuye en lo s  diversos tamaños de gra­
no.

b) Preparación y elaboración u lte r io r  de una 
masa de prensa según el invento

Se depositan lo s componentes reseñadps en a) para la  
masa endurecida de resina de melamina, en la  misma relación  de 
mezcla que en a) y en cantidad to ta l  de 1000 g . Luego se  aña­
den 250 g de una fracción  de cernido entre 0,5 y 0,8 mm del pro­
ducto molido y endurecido seguá a ) .  Después de mezclar en la  
mezcladora volteadora, se  funde y condensa la  mezcla en la  coa­
masadora descrita  en a ) , se  la  exprime por la  tobera y se  cor­
tan a una longitud uniforme de 20,2 cm aproximadamente lo s 
"spaghettis" sa lie n te s . Una parte de este  granulado se  convier­
te  en platos en una prensa calefactora. Otra parte se  emplea 
para, preparar probetas de 120 x 15 x 10 mm (a 1503 c, 8 minutos).

Los p latos presentan una su p erfic ie  marcadamente "a-
renosa".

Se obtuvieron lo s sigu ientes valores de ensayo, que 
pueden designarse como perfectamente buenos y normales:

856 kp/cm^
Resistencia a la  flexión  
(DIN 53452)
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Tenacidad a l  impacto

(DIN 53453) 4,9 cmkp/cm^
E stabilidad  de la  forma en 
calien te  según Martens
(DIN 53458) 1223 C

Ejemplo 2

En un molino de 4,5 l i t r o s  de capacidad se  muelen 
durante 4 horas con 1,25 lig de bolas de porcelana:

10.

15.

150 g de una resina de p o lié ste r  insaturada, 
desprovista de estireno, de la  BASF 
(marca: P a la ta l P 10 M) 
junto con

50 g de iso f ta la to  de d ia l i lo  "prepolimero" 
2,5 g  de ácido láurico  

341,5 g  de creta en polvo OMYA BSH 
50 g de dióxido de t itan io  RN-56 y 

6 g .de  benzoato de butilo  te rc ia r io  a l  
en f t a la to  de d io c tilo .

A continuación se  re tiran  del molino la s  bolas y se  
ahí.den 400 g del polvo de resina s in té tic a  preparado según el 
Ejemplo 1 , a) (fracción  granular de 0,5 a 0,8 mm). Se hace g i­
ra r  e l molino de bolas por una hora todavía y luego se  l e  des­
carga.

25. Después de compactar y granular la  masa de prensa
en la  coamasadora d escrita  en el Ejemplo 1, se  forma con "nn 
parte de este  granulado un p lato , mientras con otra parto so 
elaboran probetas en la s  mismas condiciones que en el Ejemplo 
1. El p lato  Se d istingue por una su p erfic ie  en re lieve . Se ob- 

30. tienen lo s valores de ensayo sigu ien tes:

432, kp/cm2
R esistencia a la  flexión  
(DIN 53452)



Tenacidad a l  impacto 2,85 cmkp/cm
(DIN 53453)
Estabilidad de la  forma en calien te
según Martens (DIN 53458) 1533 C

Ejemplo 3

En un molino de 4*5 l i t r o s  de capacidad se  muelan du- 
rante 8 horas junto con 1*25 kg de bolas de porcelana:

154 g de isocianurato de t r ig l ic id i lo  
146 g de un endurecedor preparado como se  indica 

más abajo
493 g de su lfa to  de bario en polvo

5 g de estearato  de zinc
5 g de cera OP (marca comercial de la s  Farbwerke 

Hoeohst A.G. para una cera de éster p arc ia l­
mente saponificada) y

5 g de un colorante monoazoico ro jo  (copulación 
de 2-m etil-4-cloroanilina* diazoada, y ( 2'-  
m etil-4'-c lo roan ilida) de ácido 2, 3-hidroxi- 
n a fto ico ).

A continuación se  re tiran  del molino la s  bolas y se  
añaden 400 g del polvo de resina s in té tic a  preparado según el 
Ejemplo 1* a) (fracción  granular de 0,5 a 0,8 mm). Se hace g i­
ra r  el molino de bolas por una hora todavía y luego se  le  des­
carga.

La masa de prensa resu ltan te  se  elabora luego de la  
manera que se  ha d escrito  en el Ejemplo 1. Hi p lato  hecho de es­
ta masa tiene un marcado aspecto rú stico  de tipo cerámico.

De la  su p erfic ie  sobresalen parcialmente partícu las, 
y estas partícu las se  distinguen del color de la  masa de fondo 
del plato .

En probetas DIN se  midieron la s  propiedades siguien­
te s :

2
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R esistencia a la  flex ión  (DIN 53 452) 
Tenacidad a l  impacto (DIN 53453) 
E stabilidad  de la  forma en caliente 
segán Martens (DIN 53458)

Preparación del endurecedor

516 kp/cm^ 
2,85 cmkp/cm^

H7s c

En un matraz de reacción de 1 l i t r o  se  calientan a 
120B c 34^,6 g  (2 moles) d e^-am in om etil^S iS-trim etilc icIoh e- 
xilamina y, con ag itación  constante, se  in s t ila n  y mezclan do­
rante 30 minutos 377,3 g de resina epoxidica de b isfenol A 
(5,3 equivalentes de grupos epoxidicos por kg). Después del en­
friam iento se-obtiene un. aducto só lid o , que es pulverizado.

Propiedades:

Punto de reblandecimiento 63& C
Punto de fusión 78s C
Equivalentes da grupos aminicos 
por kg 4,18

Ejemplo 4

En un molino de 4,5 l i t r o s  de capacidad se  muelen 
durante 8 horas, junto con 2,5 kg de bolas de porcelana:

370 g de la  resina de melamina d escrita  en el 
Ejemplo 1,

76 g de polvo de celulosa,
5O0 g de su lfa to  de bario,
50 g de pigmento blanco (litopón "D ylia"),

2 g  de estearato  de zinc y
2 g del colorante monoazoico ro jo  empleado en el 

Ejemplo 3.

A continuación se  pasa el polvo a s i  obtenido a una 
mezcladora volteadora, se  añaden 25O g de Crastin (te re fta la to  
de polibutileno de tamaño granular 2 x 2,5 mm aproximadamente) 
s in  oolorear y se  pone la  mezcladora en marcha.



La masa de prensa a s í  obtenida puede prensarse de 
la  manera que se  ha descrito  en el Ejemplo 1 .

Los p latos prensados que se  obtienen de e lla  mues­
tran un efecto decorativo semejante a l  de la s  muestras prepa­
radas según lo s Ejemplos 1 a 3. Es muy sugestivo en este  caso 
que la s  partícu las que sobresalen en re liev e  presentan un co­
lo r  d istin to  (a saber, amarillento) del de la  nasa de fondo, 
ro ja . Esto refuerza el aspecto de cerámica rú stica .

Ejemplo 5
Mezcla A

Se prepara en una agitadora la  mezcla sigu ien te:
1520 g de fta la to  de d ia l i lo  prepolímero (Dapon 35, 

de la  firma Food Machineiy Corp.) ,
40 g de f ta la to  de d ia l i lo  monómero,
60 g de perbenzoato do butilo  te ro iario ,
40 g de esteurato de calcio ,
20 g do cera de Carnauba (constitu ida por éter 

m iric ílico  de ácido cerotínico, ácido 
cerotínico lib re  y alcohol m ir io ílico ),

180 g de trióxido de antimonio,
60 g de Cereclorwax 70 (marca comercial de la  

firma ICI para una parafina dorada) y 
2036 g de fib ra s  de v idrio  (m olidas).

Esta mezcla previa se  p la s t if io a  a unos 80S c en una 
coamasadora PR-46 de la  firma Buss, se  exprime por una tobera 
y lo s "spagh ettis" que salen  de ésta se  cortan con una cuchi­
l l a  formando un granulado len ticu lar  de 2 x 1 mm aproximadamen­
te . Este granulado se  endurece en la s  mismas condiciones que 
el granulado del Ejemplo 1, a ) .  (Se le  designa aquí como "Gra­
nulado O").

Una parte del granulado G se  muele en un molino de 
mazos. El polvo a s í  originado se  designa aquí como "Granulado



= 14 = 4 1 9 4 7 1;
EL análisis? de criba da lo s valores sigu ien tes

/  100 mieras 25 %
>  100 ^  600 " 17 %
,>600 ^  1600 " 27 %

]> 1600 " 31 %.

Mezcla B
r*

La mezcla B corresponde a l  polvo que se  ha prepara­
do en e l Ejemplo 4, s in  Crastin.

A 1000 g de esta mezcla B se  añade 
100 g del granulado G y 
200 g del granulado F.

La masa de prensa a s i  obtenida se  mezcla bien en una 
mezcladora volteadora como la  d escrita  en el Ejemplo 1, s§  con­
densa por medio de la  coamasadora, se  granula y por ditimo se  

15. convierte en un plato  en la  prensa calefactora. También este 
p lato , a causa de la  d iferencia entre el color de la s  p artícu ­
la s  que sobresalen en parte de la  su p erfic ie  y el color de la  
masa de fondo, semeja un plato  de m aterial cerámico.

En probetas DIN se  miden la s  propiedades s igu ien tes;

20. R esistencia a la  flex ión
(DIN 53452) 283 kp/cm^
Tenacidad a l  impacto
(DIN 53453) 20 cmkp/cm^
E stabilidad  de la  forma en calien te  

pe según Martens (DIN 53458) 99a 0

REIVINDICACIONES

D escrito e l objeto del presente invento, se  declaran 
nuevas y de propia invención la s  sigu ien tes reivindicaciones 
con prioridad de la  so lic itu d  de patente su iza na 14885/72 del 

30. 10 de Octubre de 1972
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1... Procedimiento para la  preparación de una masa de 

prensa para fab ricar  cuerpos moldeados con su p erfic ie  desigual, 
en re liev e , por procedimientos conocidos de prensado en calien­
te  (como el procedimiento de fundición iJTyectada, el procedi­
miento de prensado con transferencia o los procedimientos con 
empleo de una prensa calefactora), la  cual contiene un duroplas- 
to endurecí ble y ad itivos usuales de mezcla y se  caracteriza 
por combinarse de 5 a 50 % en peso de una masa de -duroplasto 
endurecida en forma de polvo ó granulado o una masa de termo- 
p lastos con temperatura de reblandecimiento de 2003 c a lo  me­
nos, en forma de polvo o granulado con tamaño de grano entre 
0* 0,1 y- 3 mm, con una sucesión de, ad itivos conocidos, como co­
lorantes, materias de relleno, desmoldeadores, estab ilizad ores, 
ceras o sim ilares.

2 . -  Procedimiento según la  reivindicación 1, caracte­
rizado porque preferentemente se  oombina de 10 a 35 % en peso 
de la  masa de duroplasto endurecido o de termoplasto, pulveru­
lenta o granulada.

3.  -  Procedimiento según la  reivindicación 1, caracte­
rizado por combinarse, en calidad de resina fundamental endure­
cí ble y en calidad de duroplasto endurecido, e l mismo duroplas­
to en la  masa, pulverulenta o granulada, de duroplasto endure­
cido.

4.  -  Procedimiento, según la  reivindicación 1 , caracte­
rizado por combinarse, en calidad de resina fundamental endu- 
rec ib le  y en calidad de duroplasto endurecido, durbplastos d is­
tin to s en la  masa, pulverulenta o granulada, de duroplasto en­
durecido.

5 .-  Procedimiento según la  reivindicación 1, caracte­
rizado en que la  masa pulverulenta o granulada de duroplasto en­
durecido o termoplasto que se  combina en e lla  se  h alla  en forma 
de una fracción  granular o de varias fracciones granulares.
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6„- Procedimiento según la  reivindicación 1, caracte- 

ricado en que la  masa pulverulenta o granulada de duroplasto 
endurecido o de termoplasto que se  conbina en e lla  se  h a lla  en 
forma de una mezcla granular con una d istribución  e stad ístic a  

5. de lo s tamaños de grano.

7 . -  Procedimiento según la  reivindicación 1, caracte­
rizado en que la  masa pulverulenta o granulada de duroplasto 
endurecido o de termoplasto que se  combina en e lla  contiene 
p artícu las, incoloras o coloreadas, de v id rio , de cerámica o

^  sim ilares, y en p a rticu lar  bolas de v id rio .

8 . -  Procedimiento según la  reivindicación 1, caracte­
rizado por e leg irse , en calidad de resina fundamental endure­
cí ble (duroplasto), una resina de melamína.

9 . -  Procedimiento según la  reivindicación 1, caracto- 
1$, rísad.2 P °r seleccionarse, en calidad de resina fundamental_on-

durecible (duroplasto), una resina epoxídica, una resina de po- 
l ié s t e r  insaturado, una resina de iso f ta la to  de d ia l i lo  o una 
resina mixta de p o liá ste r  e iso f ta la to  de d ia l i lo

10. -  Procedimiento para la  preparación de una masa 
20. prensa para fa b ric a r  cuerpos moldeados con su p erfic ie  desi­

gual.

Según se  describe y reiv indica en la  presente memo­
r ia  descrip tiva que consta de 16 páginas fo lia d a s  y e sc r ita s  a 
máquina por una so la  de sus caras.

25. Madrid, a 9 de Octubre de 1973

P*R* JAIME iSERM

mpc.
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