MEMORIA DESCRIPTIVA

correspg~diente a la solicitud de concesién de ung

PATENTE DE_INVENCION

RESIDENCIA: . 25,..1=chome, Minanikyobate-cho, Nara-shi

. .NEBA-KEN, Jepbn. . . .

ENUNCIADO: MEJQRAS..INTRODUCIDAS. EN JN. PROCEDIMIEN

10 PARA LA PREPARACION DE UN ARTICULO

.............................................

...............

TPo -1-

BAD ORIGINAL




[¢2]

10

15

20

25

30

Esta invencién se refiere a un proceso para pre-
parar uL producto de madera sintética.

Se gabe que puede prepararse un articulo espuma-
do alaigado extruyendo desde un troquel una resina dura ter
mopléstica mientras estd en estado blando. En este caso, -
sin embérgo, si se usa un troquel que tiene un finico orifi-
cio y gque se usa normalmente para la preparacibén de un ta-
blero, entonces un articulo alargado asi obtenido no tiene
la estructura en la que porciones espumadas de elevada den-
sidad existen alternativemente con porciones espumadas de
densidac. baja. EL artfculo espumado asi obtenido, por ianto,
no tiene una estructura de anillo anual como se ve en la -
nadera natvral. Los articulos espumados obtenidos por pro-
cedimie#tos convenciaonales tienen una apariencia que no se
asemeje¢ ~ealmente a la madera natural, aunque & veces pueden
llamarse madera sintética. Por ello, se ha facilitado un pro
cedimierto para'preparar una estructura espumada en la que
porcione; espumadas de densidad m&s elevada estén contenidas
en ella alternatvivamente con porciones espumadas de densidad
més baja, extendiéndose ambas porciones por toda la estruc-
tura. El proced.miento se basa en el principio de que una =~
resina espumable es extruida a través de un troquel dotado
de un nlmero de apérturas y montado sobre un extrusor, para
formar un nfmero de fibras de resina espumada, cada una de
las cuales tiene una capa de superficie de densidad elevada
y una porcibn interma de densidad baja, cuyas fibras se ha-
cen diferentes en rfus densidades medias y entonces las fi-
bras son unidas en un articulo espumado unitario, En el ar-
ticulo ¢spumade asi obtenido, cada una de las fibras actua

como si fuera wa arillo anual y como resultedo, el articulo
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e8pul. io muestra una propiedad similar a la madera natural.
Tal ﬁ;qcedimiento se describe en las publicaciones de paten
te japqgesés nlmero 47-40293, nfimero 47-40294 y nlimero -

47-51?45 y la patente de los Estados Unidos nimero 3720572.

V%.’ ‘Como la madera sintética obtenida por el procedi-
mientg'gnterior tiene la estructura en la que un nimero de
fibraé éspumadas, que tienen varias densidades medias, esthn
unidg%, se facilitan diferencias de densidad incluso en la
porci%é interior. As{, la madera sinftética presenta una apa-
riencié de vetas rectas que se asemejan a la madera natural
y también propiedades mecénicas que se asemejan a la madera
natur&%. Ademés, caracteristicamente las vetas rectas no de-
saparaéen incluso con cepillado u otras fabricaclones. De-
bido aiﬁales ventajas, la madera sintética tiene una amplia
variéﬁg@ de aplicaciones en muchos campos.

o La madera sintética como se ha descrito antes, sin
emba:gc, a veces Vviene desventajas c¢unando se usa en éiertas
aplic@éiones‘especificas. La desventaja es que la madera -~
aintét;ca se a“re fhcilmente a lo large de las superficies
unidas formadas entre las fibras espumadas en ella, y de eg
ta forﬁé la madera sintética tiene baja resistencia de cur-
vaturahén la direccién perpendicular a la direccidn longi-
tudiné%'de las fibras. Como resultado, cuando de la madera
sintétiqa se hace un tablero ancho, no es adecuada para usajn
se en}gplicaciones en las que puede necesitarse resistenc:iza:-1
de cur%atura en la direccidn de anchura del tablero. As{,
existe ana necesidad para una madera sintética en la que tiepe
una apaiiencia de vetas rectas sobre la superficie de ells
y gran resistencia de curvatura en la direccidén de anchura.

La presente invencidn se ha hecho para-remediar la necesidad
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anterior.

La presente invencién facilita un tablero plano
utilizando un trogquel que tiene un orificio, teniendo dicho
orifiaio rebajes o ranuras alrededor de su periferia que se
extiende en la direccibén de anchura de dicho orificio, ex-
truyenﬁo una resina espumable a través del orificio para -
formarvﬁn articulo espumado que tiene la forma de las ranu-
ras o‘rébajes (altos y bajos) sobre la superficie, y pren-
sando continuamente los altos mientras el articulo estd to-
davia °¢n un estado blando para eliminar los altos. Ccmo re-
sultado, se confirma que se ha obtenido un tablero espumado
que iene sobre su superficie una forma-listada consistente
én porciones espumadas de, elevada densidad y porciones espu-
madas de baja densidad, siendo producidas dichas porciones
de elevada densidad por presidn en los lugares en loa que
se habfan fo;mado altos sobresalientes cuando se extruian y
estandé dichas porciones de baja densidad en los bajos. Ade-~| ®
més, se confirma que el tablero espumado tiene la forma lis-i
tada sobre su superficie asemejéndose a los anillos anuales
de madera natural. Ademés, se encuentré que el tablero es-
pumado tiene la forma listada sblo en sus porciones de su-
perficié ¥ que estaba espumado igualmente en sus porciones
internes. As{, se encuentra ademls que el tablero agui ob-
tenido tiene gren resistencia de curvatura en la direccidn
de anchura y una apariencia similar a la madera natural, pon
tanto el tablero tiene una propiedad mejorada que no habia
sido obtenida por los procesos conocidos hasta shora. La pre|
sente invencién se basa en los descubrimientos anteriores.

De acuerdo con la presente invencidén, se facilita
un procedimiento para la preparacibén de una madera sintéti-

ca que comprende la adicibén de una mejora al método de pre-
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parar un articulo espumado, cuyo método incluye la extrusién
de una resina termopléstica que contiene un agente espumante
desde un troquel montado sobre um extrusor. La mejora com-
prende el uso de un troquei que tiene un orificio para for-
mar una seccidn transversal de un perfil deseado, dotando.
a las perifarias del orificio de ranuras o rebajes al menos
sobre g; %ado de sglida, extruyendo una resina espumable pa-
ra fo;@ér; primero, un articulo poroso configurado que tie-
ne sob?é las superficies altos y bajos que corresponden a
las réﬁé;as o rebajes, prensando entonces los altos mien-
tras ei;articulo estd todavia en un estadd blando pare nive-
lar los altos de forma que se de uné superficie plana en la
que los éltos estén en el mismo nivel que los bajos, produ-
clendo con ello porciones de densidad més elevada en loc lu-
gares en_los que estén formados los altos que en los lugares
en los que estén formados los bajos.

A wmodo de un ejemplo, la presente invencidn se ex~
plica con referencia a los dibujos, en los que:

La figura 1 es una vista de frente de un troquel
usado en la presente invencién.

La figura 2 es una vista de frente de un articulo
espumado inmediatamente después de ser extruido desde un tro
quel en la presente invencién.

La figura 3 es una vista de un artfculo espumado
que ha sido extruido, pasado a través de una gufa y prensa-
do por rodillos segfin la presente invencién.

Las figuras # a 6 son vistas ae frente de un tro-
quel que puede usarse en la presente invencién, en las que

se muestran varios tipos de ranuras o revajes para un orifi-

c¢io y en particular;
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La figurar4 es una vista de frente de un troquel
dotado de un orificio que tiene una seccibén transversal que
tiene ranuras o rebajes, teniendo dichas ranuras o rebajes
un &nzulo grande (m) a la izquierda y un &ngulo menor (n)

a la derecha.

La figura 5 es una vista de frente de un troquel
dotado de un orificio que tiene una seccidén transversal que
contiene una pluralidad de pequefios recténgulos colocados a
distancias iguales.

La figurs 6 es una vista de frente de un truquel
dotado de un orificio que tiene una seccibén transversal que
contiene ranuras o rebajes de una variedad de formas.

La figura 7 muestra una seccidn horizontal 7 vis-
ta vertical de una realizacibn de la presente invencidn.

Con referencia a la figura 1, el troquel 2 esth
montade sobre el extremo delentero 1 de un extrusor, cuyo
troquel 2 estd rodeado por calentadores 3 y dotado de un -
orificio 4 en &l. El orificio 4 tiene aproximadamente la for
ma de un tablero eﬁ el lado de salida; sin embargo, cusndo
se observan los particulares, tiene porciones onduladas 5
sobre cada una de las superficies superior e inferior en el
extremo de salida, ondulfndose las porciones onduladas en
la direccién de anhura del tablero. Los miembros de soporte
6 para soportar los tubos de refrigeracidén estén montados
sobre ias porciones ascendentes y descendéntes del orificio
4,

Con referencia a la figura 2, se muestra ull esta~
do , er el que la resina espumable es ectrufda desde el tro-
quel 2 dotado de un orificio 4 que tiene porciones ondula-

das 5 como se muestran en la figura l.Cuando es extruida,
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la resina espumable produce un articulo configurado 8 que
tiene sobre las superficies superior e inferior altos y ba-
Jos q@é corresponden & las porciones onduladas 5 alrededor
del d;if*cio 4, Los tubos 7 estén fijados a la proximidad
del orlflclo por miembros de soporte 6. Se hace circular
aire refr}gerante dentro de los tubos 7, y de esta forma se
enfriqn las superficies de los tubos 7. Los tubos 7 estén
dlspugstos de tal forma que cada una de las superficies de 1L
tubos ? pueden contectar solo con altos sobresalientes so-
bre las superficies superior e inferior del articulo confi-
gurado 8, en el que los altos y bajos se extienden en la di-
reccidn longitudipal del articulo y de esta forma solo los
altos del articulo son enfriados continuamente por los tubés
7o

La figura 3% muestra un procedimiento en el que el
articulo espumado que tiene altos y bajos sobre la superfi-
cie que ha.sido preparado de la msnera ilustrada en la fi-
gura é es prénsado desde la superficie y forma porciones de
elevada densidad en los lugares de los altos Yy porciones de
baja densidad en los bajos. En la figura 3 el articulo con-
figurado espumado 8 se pasa en primer lugar a través de la
guia 9, después a través del bastidor configurador 10, con
lo qué se ajusta la forma externa del articulo. El bastidor
configurador 10 estd Intimamente en contacto con la super-
ficie exterior del depdsito 11 que contiene agua de refri-
geracidén. Después de eso, el articulo espumado 8 es prensa-
do por varios rodillos 12 que estén dispuestos en cruces pa-
ralelas, mientras que el articulo 8 e esti enfriando en con
tacto con agua de refrigeracidn, de forma que se nivelan -

los altos con los bajos y se forma una superficie plana. -
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Despuks de haban . .do nremss’ss asi, las porciones de eleva-
dg der . Gad 82 se “orman en =g porciones en las que los -

altse " eidc celocados. Comr resultado, se obtiene una ma-
S T : . . :
i deps °e€tica 13 que tiene =zlternativamente porciones de

elevé*? densidad y porciones de baja densidsd sobre la su~-
i werfi -. Como la superficie del articulo 8 estd en un esta-
4 : Ly ’ :

“do bif Ao &l tlempo de prensarse, la presién tiene una in-

I
] [ . . .
I fiijer 7 2830 sobrz la superficie y no oxigina ningin cam-

‘hin £ @ 22l 4n interna del articulo.

. _‘{ - X8 rresente invencidn se caracteriza porque los
Erebéﬁpé o #&huras sstén dotados de periferias sobre el la-
60358 2tida del orificio en el troquel usado en ella, Los

lrebaj‘ nor ten.to, se explican coupleteiuente en primer lu-
i gar U irjc ; después se explicarén las porciones de ele-

yodg - rifet “ormadas en el articulo final en conexida con

- " mgs "
lag me

H ; " & 12%al, los rebajes han - Zotar a la super-
i A : e X " » I3 - »
ficie grit.-~"y final de rorciones.© nlevada demsidad,
y ée - e te hasg de impertir al ar-f mlo final una for-

ma i ’41a % - crillos anusles. Cons'- ytados desde tal ob-
Jetive - 3$‘._. (fm deberfian tener diweréiénes dentro de una
gama ?éf%l?;ﬁTT ¥ particuler, la alt: 2 g desde un bajo al
alto co” “igw © "~ [a estar Gentro de . . proporcidn perti-

nente. “3w "¢ wesira en la figure & 7 L distancis [ des~

de uc ~ iz on%iguo vambiln det s estar £si{. Bi -
la al¥wa ¢ 2 - ~iié~ grarie, entor. -z se hace &iffcil ni

velar * - v 7 bado prcnsendo el ..o y si le distan~

cia £ 3¢ e .-n  snande sn comparacid con la altura g, en
tonces -7 .+l - dg densicad se hace domasiado pjuedio
desde R i el evada ¢7ns-éed « & porclbn ¢u densida
|

] -
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baja y ~onsecuentemente el ariiculo final no puede tener -
una apariencia de paders natural. As{, es preferible que
la altura g sea de ugos 0.5 - 10 mm., més preferiblemente
de unes 1~5 mm. La gistancia f exire los altos contiguos es
preferihlemente inferior a 2C mm., més preferiblemente de
unos 10-2 mm. Los rebajes pueden tener varias formas tales
como formas anular:s, triangulares o rectangulares sobre la
superficie de salida del troguel. Prefexriblemente los reba-
Jjes puefen extenderse desde %z superficie de salida a una
porcidn interna separads de 1~ superficie. -

En la figura & el txoquel 2 estd dotado de un ori-
ficio que tiene wns anchura % y grosor aproximado t, y i§s

-

' rebajes 5 se formeld sobre, las periferias superior e infe-

i;riczr a2l orificio #. Los rebsjes 5 de ls figura 4, serfér-
éman corsando varias por&ionss, cada una de las cuasles viene
Hmna geccidén triang=lar, %eni-ndo la seccidn una inclinacién
s grande 1. a la izquierda ¥ umc inclinacién més pequefia n a
gla derecha. El artfculo esprrrdc extruido desde el arificio
4 tiene .a forma d® un taklaxgﬁ cuye #Superficle tieme por-
i clones sobresaliertes de sesc’ fn triangular que correspon-
den a las de los rebajes zimwdzdfcor del oxificio 4. Cada una
de las porciones sobresc.ien’':f %tiene una inclinacidén grande
m a la izquierda y uwna inc.in22ién més pequefia n a la dere-
estado blando, forman po-oic =& de elevada densidad en las
que .las dens;dades nés elen’ .2 23tn cclocadas en las par-

tes superiores de J.os elvos ¥ las densidades se disminuyen g

i qualmente seglin lr« distancisy ¢esde los altos superiores a
los bajos contiguos a lz der<-ha o a ia izquierda. En la -

proximiiad de lLas worcicnes -~ > demsidad aas elevada. el gra

cha. Las porciones sobressli:-7es, cuando son prensadas en uh

|
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‘de anchura y densidad de las porciones de densidad elevada

- — oo -

diente ‘e Jdemmids. eg grvdo £ la izquierda, porgue ha gido
formade po= ia awo'.inacidn izguierda m, mientras que el gra
diente de demeife. 28 mcdereit 2 la derecha, porque ha si-

do formado vor le inclinacid: dervecha n. Asi, el gradiente

puede variarse opcionalmente cambiando las formas de las -
seccionss trensversales de los rebajes Sa

Con refarencie a la figura 5, el troquel 2 esté -
dotadc de un oxificio 4 que %tiene anchura w y grosor apf@-
ximado % y les revejes 5 se forman sobre las periferias. su-~
perior » infericr 4el orificic 4. Los rebajes 5 de la figurs
5 se forman coxtando Aiversas porciones, cada una de lag -
cuales %iene sees.® rectangular. El articulo espumado ex-
trufdo Aesde s oriZicio 4 tiene la forma de un tablero; cu-|
ya sup?aficiz sisms porciones sobresalientes de seccibn reg

tanguliT que 2errespondsh a 108 rebajes 5 del orificio 4. El

<.

alto 26 F2%¢ v =t lag porciones sobresalientes forma un
planc —2.ualeie = 4% superficie del tablero y ambas superfi-
cies Lararalsz sm vada una deé las porciones sobresailentes
formar Tranes persimdisulares a la superficie del tablero.
Cuandc =2 prersan ..88 porciomes sobresa’ientes en estado ~
blande, Sormesn por:iones de slevada demsidad en el articulo
finale. .88 porxeicaes de eleveda Gensided estén colocadas

en lupar®8 €. Log Que han sifs formados los altos planos y

las o~ ongs restuntes forms:

]

'3

creiones de baja densidad.
Taa seeisiciones awsde las povclomes de elevada densidad a
lag peT3.-008s 2a vada densid~? o viceverss son muy c¢laras,

y les vwrolonss d¢ transicidr Iorman lineas lineales que no

biena. <. “woras s Yanelales.
EFp 3w 2 owre £ el roquel 2 ec%f dotado & un ori-

I o e oy S — o .




3 ficic » que tieme una anchura w y un grosor aproximado t y
los rt~ajes 5 se Torman sobre las periferiss superior e infe
rior del orificio 4. Los rebajes 5 estén compuestos de mu-
chas porcionesg cc.~tadas, que tienen varias secciones y es-
3 tén colocadas & intervalos varios. Cuando la resina espuma-
ble @s extruida desde el orificio 4, se forma un articulo espu
mado que tiene ai%os y bajos mobre su superficie y crando -
se prerssa la superficie, puede obtenerse un producto dé na-
Gera sintética, ex el que las porciones de elevada densi-

kD, ldad y as porciones de baja densidad estén colocadas elier-

£

nativanente en re.acidn paralela y las porciones de transi-

¢idn extre dos porciones contiguas tienen varios gradientes

de ancrura y deneldad.

| Dichos rebajes 5 estén formados preferiblemente

AR profus .amente en 21 orificio desde la superficie de’saiida
del %troquel havis la porcibn interna del troquel. En general
es neczseric 12 i3 redbajes 5 se formen profundamente en el

orificio, pazz »hiener un articulo altzmente espumado; sin

embargc, nc i 2406sario que los rebajes 5 se formen profun-
ae damente em el cxificlo, si 82 pretende obtener un articulo

poco espumadso, & 8l caso ern que se pravende obtener el ar-
ticuls poeo espuzade, los rebajes 5 pueden formarse solo en

la proximided I+ extremo de salida e&n el troque1 Yy los rén
bajes 5 puséaz sex graduadoa de forma gue se alarguen pro-
28 gresivagente s0DIS una inclinacibén grazde como cercanos a -
la superficis ©.¢ salida. Tales rebajes graduados son prefe-
rible: ~oagae 23 Jorman ficilmente en 21 troquel.

Some 8% ha mencionado sntes, un procedimiento de

apléssriente 4vEC 3e ha ilusirado en le ITigura 3 puede ser

[
L]

reeli o ie nonioit-vente inmeiiatamente. despubs de jue se ha

ATEY Y el e i SO e cowin ers -
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obtonido el articulo esvumads 8 que tiene alteos y bajos en
un prosesdimiento de extrusidn como se Zlustra en la figura
2: sin embafgo, el proceso de aplammientc puede reslizarse
separacamente del proceso d¢ extrusidn. En el Gltimo caso,
el artizulo espumsdo 8 es evfriado y enseguida sacado en la
fornma 42 un tablex»o que tisr~ altos y bslos sobre la suner-
ficie, como extruido. Entonc:is se calisnta de nuevs el er-
ticulo desde la superficie »7ra ablandsr sblo las porsiones
de supsrficie del misme, demyvéds el arifculo se pasa conti-~
nusmente a través de varios —ciillos que estin dispuestos en)

cruces paralelas » se ¢0i0¢ . ¥ una prensa recalentada, pa-

ra prensar solo la capas de euwperficie del articulo.

Cuando 21 articunlc espumado gue tiene los altos y
bajos ss prensado para nivelar los altes con los bajos, mien
tras ig superficie del articulo estéd er un estado blando,
el articulo llege = mroducir porciones de elevada densidad
en los lugares en los gnhe han sido colecados los a‘tos. las
porciones de elevsds densided scn producidas sblo =n la ca-
pe de superficie #4el articw.o y no sé forma ninglhn cambio de
densidad en le poxel 2n intensa del articulo. .

.-En cusnde al meteoial de resgina, deberin usarse
resine dure termerpifstins =~ la presente invencidn. pero no
resine blanda Serumoplértice. Tsio es completamente natural
teniendo en cuen®s gue 6l przducto finsl debveria sor simi-
lar a ia maderz. Ja Tesing inra termopléstica pueds ser, por
ejemplo, un homexw:ilimern de 2%ileno, esctireno, projileno,

oloruscs vinflico © . me¥acrileto metilico o un copolimero de

" allos- Estas resinss puedsm userse solas o mezcladas una

con ol .

Pued-n vsarss ver'- e 2gentes espumantes ~onocidos

C———— N4 W AN A, vt e - 1 e




10

[y

20

a5

-3 -

como el agente espumante de .a presente invencién. Los agen
. tes espumantes conocidos pueden clasificarse aproximadamente
jen dos grupos, i, de los cuales es un compuesto s36lido de
tipo descompuesg®e & temperaturas elevadas, el otro es un -
compuesso ‘fquld.: o gaseoso. El compuesto sbélido de tipo des|
compuesyo nign fice un compuesto que tisne la propiedad de
que, cummdy 25 calienta por encima de la temperatura de -
sblandsisnte ¢ une resina, el compuesto se descompone Por
si misgc ranE 7enerar un gas que expande la resina. El com=
puests Liquide o geaeoso significa un compuesto liquido o
gaseosy gque tisama 7al propiedad que se disuelve en una re-
sina bejo altas wemperaturas y/o altas presiones y cuaudo

la resi~a Jue o -iene el.compuesto se expone a una tempera~
tura izTerior y/o ajo presién inferior, el compuesto dismi-
nuye enr g0lxYiiidsd en la resina y se libera de la resina ¥y
asi el romrwssue <xpande la resina. El »primer compuesto es,
por ejeapio, z:giicarbonamids, dinitrosopentametileretetra-
mina ¥ nicarbe st sddico. EL dltimo compuesto es, por ejem
plo, hidrocart-pos %aies come propana,'butano, pentano, hexa
no e hidrocarbmroﬁ halogenadns que se llaman generalmente
Medn" (marce comercial; tales como monoclorometanc, triclo-
romonofluormetenc » otros serejantes. Entre estos agentes
espumanies, Lo? a.simos nidrocarburos ¥ los hidrocarburos ha
logenadns se ussy whe ventajcsamente ques el primer compuesw
to sblido ds %7y ‘sscompuesto porque los hidrocarburos son
féciles de xzncim: porque no hay peligro de descomposicidn
y puede contriiarnt la densidad de espuna segln se desee -
tincluse cor ums ieithlded mencr de los mismos. EL ageate espu
mante peds Imeor. araras a la resina antes de cargarse en

un exEIUEsT o AN o> pesa a Yravés de un extrusor.

'
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Varinez wateriales ¢istintos cdel agente espuman=
te puslian afzdirss a la resina. Tos meteriales son, por ejen
plo, sgentes sapumantes auxiliares, cargas, agentes coloran
tes, estabilizadores, plastificadores y similares. Entre eg
tos, 108 agentes espumantes auxiliares son los que ayudan al
sgents= s2gpumante 2 hacer espumar a la resina, por ejemplo,
&cido eitrico para bicarbonato sddico. Algunas cargas pue-
den ac*:ar come nicleos para espumas cuando la resina es eso
vumads 7 de esta forma si una cantidad adecuada de la car-
ga eski contenida en la resina, se forman muchas y diminu-
tas estumas dentro de la misma. Los agentes colorantes son
Atile~ mara impartir al articulo espumado una apariencia se-
melan it /R la madg?a natural y también para conseguir urs -
forma wvarzciéa’a los anillos anuéies rorque los agentes -
colomen-sg 2xpressn claramente matices diferentes seglin la
variai S Ae Aunsidades en un articule -spumado.

T figura 2 muestra un ejemplo de extrusidn en el
que s 2sg ¥utos de refrigeracibn 7 y la accibn de los tu-
bos s¢ ¢xplics a eontinuacibn.

Bir 4ubos de refrigeracibén 7 de la figura 2, es
posibl.z ~btenex uvn articulo que tenga a’f{os y bajos. sobre
sue svnersie’es . Bif embargo, Si no se uazaa tubos de refri-
gerac' ‘v 7 Log 4ltos y bajos no se producen en formas bien

defin. .~

B3 Y

»~ “aleT ccmo las de Los rebajes o ranuras $ facilitg
dog er -1 %woyiel 2, sino los altos estian un tanto deforma-
dos ¥ ‘¢ *i"arencias de altnra entre os altos 7 los bajos
dismir:i-ven. 3in embargo, si s¢ facilit. +ubos de refrige-
racibn 2» forma que la superficie de c: .& uno de loe tubos
ueds . abzctzrse con solo las partesz s ariores de os altos

indis A0<le< formedos sobre -2l articul: extruido, =2ntonces

e om e - —
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se formen claramente altos individuales, porque las partes
superiores sor emiriadas por el Lubo de refrigeracién 7 y
después de que les altos han sido prensados, se forman cla-
ramente porciones dé elevade densidad en el producto de ma~
dera sintética. . |

El prodreoto de madera sintética obtenido por la
presents invensidr tiene wvarlias bandas de elevada densidgd
y bandez de ba: - 2ensidad, estando ambas bandas situadeé“-
alternsivamense sobre las guperficies y extendiéndose a -
través e ls &lrecn~idp longitudinal del producto. Por>€anto,
el producto *isne ~nas gparisncia de superficile semejante a
la madera natv. . ul. Papecielmente cuandc se afiade un mété-
rial cciorante * " resina para impartir a la resina ua co-

lor ¢+ maders rav.7al, el preducto presenta diferencias de

“%

-

matiz 4o cc“@rlééﬂwaapondienﬁes a las diferencias de decsi~
dad y ©#» gpws Tomvi gL producto llega a tener una mayor se-
mejanze eqr Lo maure nebtural en apariencia, Més afn, el -
producis 4t ™acer . winftbtica tiene bandas de elevada densi-
dad 88l acdbre 1w -apa de superficie y tiene gran dureza -
de superfit’i® sm 62 conjunto. por lo que es diffcil que se
produzcan desneritetos en la superficie del producto. Ade-
méhs, €l producto s diferents de la madera sintética.conoci-
da que “iexrse 2ttimcturas de arnillo anual porque el producto
tiene gran vesisteaclia de curvatura en su direccidn de an-~
chura, va gue 21 7'roducto no esta conmstituido por muchas
fibras 4e resirz wuides. Aderés, segin la presente invencién
eB fhcil ajustar »wa2 distribucibn de bandas de elevada den-
pidad y bardas de maja densidad formadss sobre el producto
de mefer: sinté¥icy, solo variando las formas y temafios de

los »ebsjes Taclll tados sobre las periforias del orificio,.
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La prezer%e invancidn tiene varias ventajas como se ha ex- -
plicefs sntes.

ii Pars ottener un producto de tablero de maders sin-
l tétice gue tenge una anchura ancha, es necessrio tener en

i cvents 1 datalle de permitir que la resins egpumable fluya

uniformsmer e en la direccidn de anchura del orificio en el

;'troqu& Z /. s5%e Zin el troquel 2 esté dotado de una placa
inters~ - .#dicada por la numeral de referencia 14 en la
figuﬁf " L& place intermedia 14 tiene vna estructura en -

gque va....r 22rfyraciones estén distribufdas uniformemerte

a travfz Ge 12 care de una placa que tiene un grosor unifoxr
mg sobx+¢ ;sofis L2 cara de la placa. Las perforaciones fdcil;
tadas #2 1a poreifa central de la placa tienen el miamé dis-

metro g i¢fas swmz longitudes; smn eﬂba*go, las perforaciones

en la prweifs warddrica estén amplladac en sus difmeiros en

el latc ds

¥

snvtradys, de resina. Iia longitvd entre surcos de lg
porcifs ampilie’rn 2 Ja mls lerga en la perforacidn més ex-
Yerior - decr2ry Tosdualuente seghn las perforaciones se co-
loquer on pesielin wréxima al centro. Cuando Se uss "un tro-
quel gu= *iens ¥l 2laca, la resina extrulda encuenira gren
resistzrcia on ls “i7eidén central de la placa intermedia 14,
sino com nosa vastezopcia en la porcidn veriférica. En gene-
ral, La resir: iz ope tendencia a fluir flcilmen+—3 en la
porcid semirsl L&l =mificio pero no en la porcibm perifé-

rica; =iz enberpe. s tendencia puede ajuctarse en la pla-

ca intarneiia L& 7~ forma que la resine pueda hacer una co-
rilen s “vaf Coras fivire las pereiones central ¥ periltérica y

Por tarko wserée s wlaca intermedia 14 ss fAcil prerarar

L un tabhiswo gus Senps Wne amplia enchure.  Aungue lg figura 7
!11&5*: sa oplana Toteenedis 1+ dotada ds perforaciones que

Lo ey 00y AR WAL oA Yo o mariem .o
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tienen parciones amplisdas em el lado de entrada de resina,

lag perforacicase pueden tener las porciones ampliadas en el
lado de¢ emtrade s resina. Ademés, las perforaciones pueden

distribuirse desigualmente sobre la cara de la placa en vez

de doter & las pr>foraciones de porciones ampliadas.

Para ot-sener un tablero de madera sintética que
tenga wva amplia zachura, también ‘es necesario suministrar
al tre-usl 2 wez gran cantidad de resina que estd a uma Tem
peratuzs iddntica- A este fin, puede usarse un regulador de
tempersiura gz &2 indica por la referencia numérica 15 on
la figara 7. L. .osulador de temperatura 15 se construye in
sertanco un misutr2 semejents a un torpedo 17 en una coraza
exterior 16, ¢axiniéndose entre ellos un paso anular 18. El
torpada 17 alo*m ~ma cavidad., a“;a que se extienden dos tu-
bos y =2 héa. cord iiar un medio de calentamiento o refrige-

racidy, 2 trevi. A dichos tubos para calentar o enfriar el

torpeds i7. ni Triamk exberinsr 16 estd dotada de una ranura
a lo Js»ge fe & rmperficle axterior de la coraza =xterior,
a la yu.e &% @wdosoan los tuhos y la coraza exterier 16 es
calentuie 2 en’#t 3e de la w-sma manera. 4si, la resina que
pasa a Sravés A®l. raso amilar 18 se calienta o enfrfa a tra-
vés tario de L+ svvagza exbterior 16 ocomoc del torpedo 17 y la
tempevsiturs 47 wuiivna puede sontrolarse dentro de un margen
estrecia,.

Lo wisce ipdermediz 14 y el regulador de fempera-
tura %5 se rews 8 algunos ejemplos explicados més abajo.

A aelo %2 ajemplos., lapresente invencidn se expli-~

3

oa adicionalmen%® vara ¢larificar caracteristicas 7 efectos

L8

de le tresent. ix:oibn. La: partes a ilas que se refiere en

los ejewplor -ui. Jican part:s en eso

» pmewe ¥ « emamenw.
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EJEMZLO 1
Se prepara el material de resina espumable mez-
clande inftimamente 100 partes de grénulos de poliestireno
gue ccu;enen alrededor del 2% en peso de butgno, con 2 par
tes de “glco de polvo fino que actla como un agente nuclean

te celuiar y 0,1 parte de un pigmento marrén y el material

de resina espumable se carga después en un extrusor que tie-

ne un Jifmetre interior de 4C mm. En el extrusor, se hacc-

girar *= formniilo a la velocidad de 40 otaciones por miuu~
to, s& wallents el poliestireno a 135 - 1458C y se extraye
desde - troquel. El regulador de temperatura 15 se dispone

entre ¢ troguel ¥y el extremo delantero del extrusor 2omo se

muestos sp la figura 7 y taubién se dispone en el troquel la

u
PN

placa latermedia 14,

Z5

o

rificlo en el troquel tieme la forma cowo se
muestts am le figr.ra 5. En le fiéura 5, el orificic tiene -
una hesidure ¢ae sonstituye una base paca un articulo deseal
do y e’ mwcsur ¥ €» la hendidure es de  am. y la enchura w
de la hendidurr. sz de 50 mm., la altura n y anchurzs § de los
rebajes =« s % 2 nm. y 2,5 um., especlivamente y aueve

rebajes a se iasli.ten sobre cada una ¢+ "as periferias su-
peries o dnS=oien. la longitud sntre :wmcos del owificio

o

8z Sreilitan tubos de refrigs zgidn 7 sobre el ex~
tremo isiarcsrc i@’ troquel Z como se wmiestra en la figura 2
¥y se w.ae whivenler aire dentro delos ¢ : 7, La resina es-
pumabis oxhmalise .38de el orificio se iat-oduce en primer -

luger s wii gods configuradcca 9, qué ‘lene dimensiones in-

Fericiys O 24 X

0 mm,, dezpuls en u- vastidor configura-

A

dor 17 2 ¥iene imeueicnes Inveriors- de 20 x 90 um.,
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se form:n aliermedivanente con las porciones de bajs densidad.

5

después en una cajax de refrigsracidn 11 que contiene agua,
en dondr la supex’icie Cel articulo as{ espumado se aplana
completamente por rcdillos, gue estén dispuestos en cruces
paralelas y asi se¢ obtiene un producto ¢e madera sintética.
Para comparacidn se obtiene otro producto de made-
ra sintdtice seglr el mismo procedimiento, excepto que se
quitan os tubes {e refrigeracidn 7 y por consiguiente, lg -
resine sspumable no es enfriada en los altos por tubos 7.
dmboz productos de madera sintética tienen ure -
apariencia similar a la madera natural con una forma de ve-
tas recvas 23 12 ¢gwe las porciones de densidad elevade es-
tin coloreadas de marrdén intenso, las porciones de baja -

densidac. de marmin claro y las porciones de elevada densidad|-

Cada berde entry Le dos porciones anteriores se observa clg
remente come wr: 1'mea que no tiene anckura sustanciazl.,

Se aider, la dureza y densidad de superficie de los
respectivos proiucios de madera sintética. Como resvitado,
58 encuentrs ovn ins productos de madera sint ética tiene va=
lores &ibrentes er ls dureza de superficie y densideé de su-
perficie, dependiendo de si se han usadc o no los tubos de
refrige-acifn 7+ ain ambargo, los productos tienen la duresa
y 1a dersidsd i43n<icae en las porciones internas. Ademés,
se encusatre fv.e 3o70 €2 la capa de superficie dentre de al-
rededor de 1 my. 37 ?rnfundidad desde le superficie se produ
c;n porciongs 7 ¢ avade densidad y porciones de baja densi-
dad y qua ember friofreics estaban espumados uniformenénte en
1as porciomss aniarnas @ncepto en la capa de superficle an-
- e fng Z0n los siguientes:

PPy Rl
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E Porciones medidas Dureza Densidad
i 4
i Porcidn de elevada y 3
| . cm
. densidad 75 - 80 | 0,608
(color intenso)
Porcibén de baja
) densidad 41 - 46 | 0,29
Utilizando
‘n k et B (color claro) |
i ¢ tubos de |™
/!
3 o .;' "._
| . retrigers Porsidn centrs
T 4 -
i iz del articulo 60 - 65 0,48
4 Glon
i espumnado
N . .
R ! Porcibu de slevada |
i |
A - N - i
[ i I der wided 1 60 - 65 0,48
b
U1 8in "5i2i- (colwe intensc) |
i i
! zar “9Hos ;
| | Qe 2/ tri~ ! Foreidn §~ vale
20 t |
ol geranidn. 1 denzidad 38 - 43 0,26
o {enTar 2laro)
!
\ ) n . -
. Faraifn cenbre’
LoGel articuls 20 -~ 25 0,19
o5 . ESW Lwado
S U T
En ellrc »» xide .o dureza vor medio de un durbmetrs tipo
D gagls, A48T -2edDw64T, 5S¢ encuentra que la resiswencia
%{de'au:“.rzf9 2op Lp 60 kg/cz en la direccidn perpundicular
|
1
At ha iz 7 oeerucr de sxt:iusidn del productn de maders sintéti-

i o




. G8e L¢ sesisticmciz s curvatira se mide de la siguiente ma-~
" eras i@ wsa 2w arivabe de Teasilon tipo UTM-1l fabricade pox
la Joye Measuring orstrument Company Limited, y se cortan
' de Loz :espectivos productos de madera sintética trozos de
muestrs que tienen las dimensiones de 20 mm. (grosor) x 90
(anchura) x 50 mm. (longitud) (la direccidén de extrusidnl
‘va en el lado de 50 mm.), cada uno de cuys trozos estd apo~
"yade en dos puntos. estando cada uno de los puntos a uns -
distancia de 10 mr. de ambos extremos del lado que tiene 90

1 | eRe dt “ongitud(y wor tanto el intervalo de los dos punto

enteriaores es de 7! am.), ¥y .2da uno de los cuales trozos

i se prenva afadiené: una fuercza de presién paralela al lado
de 20 mm. sobre lc- trozes er la relacién de 30 mm/min., asi
sidiends. la recistencia de curvatré.“'f;
14 : Para otz cemparacidn, se prepara un producto éqg
ﬁvencional de madex” minidtice extruyende poliestirensiespup
%mable pera formar m niwero ¢e fibras espumadas que pienen
Iuna caps exterior =epumeda de baja densidad y uniéndolas pa-
.-ra former un artivle crpumedo que tiene estructura de ani~-
20 llos enueles {den:“drd gedia 2,2 g/cms) Con respecio al -
!productc asi obienido, se mide la resistencia de curvatura
l‘en la direccidn permendicuiar & la direccidn de extrusién
| de la nsma mersrs a2 ge ha 2xplicado smtes. Como resulta-
deo, le cesistensis de susvatura es de 15 kg/cm « Comparado
28 esto cor los velorzz interiorss, se coniirma que el produc-
to de madera sintf <za prepazado por la presente invencidn
tiene ura resis’ea sa de curvatura mayor.

Se mezsisT LOC partss de polimropileno conm 1,0

& L?arﬁﬁw A oten~ 66 pnlve fine (agente nucleante celular).y

]

i . u
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% mm., ¥ de 50 am.. § ?e 3 pw., 2 de 2 am., la promorcidn

0,1 p~r%es de "igmento azul y la mezcla asi obtenida se car
ga en T EXtruscT que tiene un didmetro interior de 40 mm.
coner-udo ep sariz con otro extrusor que tiene un diémetro
ingeri <> de 5C mm. Ambos extrusores se calientan a 200-2502

G. Be =afade pentesno a la mezclaen el extrusor en la propor-

[r]

cién %z =irededor de 3 partes de pentano por 100 partes de
polipr ~~*lene. Iz Temperaturs del'troquel se mantiene a 150
- 1602 i, En ecie eizmplo; el regulador de temperatura 15
3y la =, 28 insermadia 1% estién dispuestos como se muestra
en la Tigura 7 ¥ ustcs son los rismos que en el ejemplo 1.
En elhvrﬁquel ge Jorms un orificio de forma que :
tenga waa iorme »2z2 ¢csue 8 muestra en la figura 4, cuyo
orificio est& i~%cl: 4e mucros rebajes trisngulares sobre
el lade de salide I» resina. aunque el afimero de rebajes no
es idéntico 2l de .08 rabajer de lé'figura 4. Particularmentis

el oriiicio tiene “al £~ rma ~ue. en la figura 4, t es de

de longitud &= 1:dc m al lsén - es de L:2, y 16 rebajes
triang:lares sop .zeilitados gobre cads una de las perife-
rias snperior e iz®ericr. % longlitud entre surcos del tro-
quel er de 15 ma.

Se axtyaye orliprorilenc espumable desde el ori-
ficic @21 %rocusl. =i aviiecu.c as! extruido se enfria por
tubos <e relrigzeriz.®m 7 scli en sus altos como en al ejem~
plo 1. después =» v wmsan los altos de la misma msnera que
en el =zlempiv ~ wv-c formar wn producte de madera sintéticai
que Zizme i:x =-roubn vrensversal de 20 mm. (grosor) x 90 mm.

(anehos) 7 2a “envidad de .27 & /°m3~

# vrriieve de madera sintética tiene une aparien
sta mirtier o7 esdesn natvoel que tiene vetas rertas, en

Y
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el que las porcioxes de azul intenso que tienen elevada den-
sidad rstén formadas alternativemente con porciones de azul

claro gue tienen baja densidad. Sin embargo, las transicio-

nes entre las porsiones de elevada y baje densidad son to-

das graduales y los gradientes de densidad son grandes so-
bre loc lados m y menores scdre los lados n. Ademds, las ~
porciones de eleveda y baja densidad estén colocadas sslo
en la capa de superficie & una profundidsd de 1 mm. desds
la supsrficie del producto y lag porcicnes internas se =s-

puman uni formemenwts. Con resvecie al vroducto, se miden ia

ey —

duresa y densidad d2 la misms manera que en el ejemplo 1 ¥

ge encuentra que .. dureza F densidad en las porciones de

¢ elevadr. densidad s~ de 40 -~ 45 y 0,47 g/cm3, respectivemen

o+
D
v
€3
i
w0
[}
o©
R
.
o
]
Q
fbe
P
b
@
o
[N
@
o
o
Ce
P
o
@
B
[
2
&
o
=1
@
n
N
§
n
(]
t.q
o
AN
[»]

s respectivarente 7 las de las porciones internas 15 -
20 7 125 g/cm5, ragpectivanente. La resistencia dr curva-
" $ura or la direcc:dn de anchura del producto era d+ 66 kg/
Csna,

b Zara cotparacién #% prepara va producto ¢onven~

cionsl de madera sintétice oozl d4¢ le misma manera que en

8l glewplo 1, extruyende poilprepileno sspumable prra for-

mer un atmere de Sibras espuwadas que tienen una capa exter

ne de 7nja densided y uniendc las fibras para formar un ar-
! wfenle wspumado guie tieme ur.: 2ebtructura de anillog anua-
’Eles {(¢ensidesd medla Q,27 gfﬂiﬁﬁw Con respecto al producto
i?aﬁi ehienids se mide la resisiencia de curvatura er la di-
| ?ecel i perpendicrler £ 1la &hreccliébn de extrusidn de la misma
| maners que se ha expiicade 2ies. Come vesultado, le resis-
i bensia s curveir s es de 9 Eg/cmz, De e comparacidn de

festor  lores ss™ o.ame gne el produvtc de madera sintéticy
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lobtenido por la presente invencifn tiens una resistencia de
ﬂcurvatura nayor.
; EJEMPLO 3

Se mezcian 100 partes de poliestireno con 2 par-
tes de talco de polvo fino (agente nucleante celular) y -
0,12 pertes de pigmento marrdnm y la mezcla asi obtenida se
cargs en el extrusor usado en el ejemplo 2. Se calienta el
extrusor a 180 - 2202 C, se afiladen unas 2,5 partes de buta-

Ino bajec presidén a la mezcla en el extrusor y el troquel:ée

imantiene a la temperatura de 145 - 150¢ C. ‘
i Se forme el orificio en el troquel de manerd:éﬁé
i tenga tal forma basta como se huestra en la figura 6, vuyo

orificio estd constituido por una hendidura bésica y muchos

~rehadies de var*as formas anHéidos a la hendldura. La heardi-

P *

furs 2fica tiéne como M e figura 6 wa grosor t de 2,5 mm.

7 anzhnera w de 154 mm. Zntre Log rebajes un rebaje cploca-

ide ex ol cemkro schre la perniferia superior en la firecceibn

de anciare tisme uns zesclbe Sransverssl rectangular, cuya

anchuy= fl era de 10 mm. ¥ zl%urs 2 de 4,5 mm. Los otros re-
bajes <=crecen provpresivansnte ex anchura f segin cue los -
rebajesr estén sitvadog mfs ¢ stsates del rebaje cextral, ~
aunque la aliurs % s¢ msnficle 2 1,5 mm. en todos los reba-
Jes. Asl, el zabsie mds exterior tlene una anchura £, de
3 mm~ Ia longiimd enire amues del troquel es de 10 mm.

e extmore Y \iegéinern espumable desde el orifi-
cio en el “rogrzl. el artn,um. a8l extruido se trata de la

misme wemems 728 3% Gh 43,mp“o ) con uso de tubes ¢2 refri-
k)

geracii 7 oiss orhaner un producto de madera sintética que

i O - -y g T, . .

« beage wn ogresern i 1% oan,. ww anchura de 260 mm. y wna den~
ki -

I sidad «:a%p 40 7,7 % plen,

Srastom hnan

S My e e ..
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El producto de madera sintétice tiene porciomes
de elevada y naje densidad que estan colocadas alternativa-
mente sobre le surerficie y se extienden a través de la dire
cidén icugitudinel del producto, siendo las porciones de elg
vada C&asidad de marrdn intenso y las porciones de baja den
sidad 22 marrds claro y de esta forma el producto tiene una
apariercia similer 2 la madera natural. Las transicionss -
desde .as pore’on:s de cleveda densidad & las porciones As
baja $wnsidad ;- .2eversa, ccurren gradualmente extendién-
dose ivbre aigwnﬁs 1fmites excesio en lz porcidn central y
las transicionss tienen lugar sblo en la capa de superilcle
a alrededor 42 L =« de profundidad desde la superficié, La
durezz y 1& &&” »'*i de superficie en varias porciones del
Como Tseulusde o zmcuentra que la dureza y la densidgﬁ'en
las perciopes 2 ~ievada densidad son ds 36 - 42 y OZBBZ
g/cm . LBEDECT T cemiR, las 4e las porciones de baa densi-

g/cmB, respectivamenie y las de las por-

dad 24 ~ 27 F a7

R zZ ,
’oione@ invesmny 0% A% - 15 ¥y 0,13 g/om”, respectiviomente.

Ty Pywid Bl

Ademds, el 7mxoiwats ¥iedie gran resistencia de curvatura en

la direccifs 57 ERn&aTe.
EJEMPLO 4

T it c7pleo el procedimiento de prensado se

realize sepersisd wt2 lel procedimiente de extrusién. En -

particuiar. ¢l T &0 agpumado que tieme altos y hajos so~

bre su FupExIiA e zo pufria en primer luger y se szca como

an st il e o gaedo, despuds el tablero se calienta de

ap e

aueve isade o wi¥intiole ¥ Los altos se prensan para apla-

]
- BT

[ nar T suwperiiont
™ 37 oceredimiento de extrusidn se usa 9l mismo

¢
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1 mater s’ de resinsz que =oatisne “alizo v vigmento, el mismo
extrusc- y troquel que =ze usen en el gjemplo 3, pero no se
usa lz gufa configaradera 9, =1 bagtidor configurader 10 y
los rodillos 12 dimpuestos en srmices parsielas, que se mues-
L)

tran en la figura 3, en el procedimientc de extrusibén y asi
se obtisne un tablero espumado maenteniendo las otras condi-

ciones “dénticas a las del ejempio 3. El “ablero tiene al-

to8 ¥ kajos, las diferencias fe Aaltura entre los cuales sen

de I - 2 mm., y el %ablero tisne un grosor medio de 20 ma.,

O

L Y vng guehura de 30C mm. ¥ lz2 4ensidad media de 0,13 g/caa.

! {No z& oncuentra ninguna ¢ife encia sustancial de densidad
; ambze Los altos ¥y “ajoes;.

1l teblero espumads 32 colota en una prensa celen
133 = WOCRC, go prenss hasts jve el tablero tiene un'éro—

i EoD L5 2 mmm, ge nantiazs an rgte estads durante un minu-

R

. 4o, dme¢iistanents Caspris 22 enfria a 509C, y as{ ze oboig

s

P22 un roolucto de yablewe. ¢y saperfirie estd aplinada.
LR provocto de %, 42w “Ylerne un omosor de 12 mm., waa denw-

3ides ndis de 0,87 gfeet. porvaicnees de elevada dennidad de.

I¥3

v | marrds ratemso ¥y pureiomes <o mars densidad de marrin claro
: gobre su superficis @ I. eguc Toimz uns apariencis similar

2 le meders natune” .

Con mes: o%~ al proacto de Lablero se miden la

o

durezs T la den3dd

£ 86 22 + cmz meneres que en el eflemplo 3,

" Doma rasultade, §£2 emcusntrxa gue 1T durazae ¥y la densidad en

Jlas poociepes 2 eleviis fanaided de wawmén intensc son de

: 5% .. €0 3 0,%2 g/ov’  wempee tnerte, 2 encuentra que la

AnTema 7 Lo 4enstirs (e ipzs v ontones Ie baja densiqlad de

| mawebt ~lawe.aon 10 L oag = %R0 g/em”, respectiv-mente
” 3: ogue L+ Tmmint £ T~ Gamgide® an Le por idn intern: son de
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10 - 7 Tk g/ﬁm’, respectivamente. Comparados los valo-

‘res awn: riores tor los valores obtenidos en el ejemplo 3,

40 ercuwatra que 2. producto de madera sintética del ejemplo

‘i tiene diferencias mayores de dureza y densidad que el del

0

ejeny..” 5. Estc se debe a la formacidn de la capa de super-

)

flede e fiene elevada densidad y cubre toda la superficie
%31 priuwcto, 4 causa de la presidn posterior.

EJEMPIO 5

El msverial de resina, el extrusor y las condizio

2¢8 4o =xbrusién usados en este ejemplo son las mismas gue

| AQE WRSO08 8R! ejemplo 1, excepto que se usa un trogquel -

e e un opificio 4 en la figura 1, que estd dotadc de

Cmashies ebajes ;emicircularea sobre ambas periferias 5. En

“TLE ler, i mrificlo consta de una hendidura bésica J

w328, "¢ Yeadolreulires, la headidura bésica tiene wna anchu—

e TT mm. wz grosor de 5 ma. y cada mma de las **~1fer1as

I e .
IS ST .
S ORI R ey - TR

78 1R rebajes ssmicirculares, cuyos difmetros

CAE S oo de 12 mo, La longitud entre surcos. del “orquel es

#% swiourd la resics espumeble cesde el ordficio,

NP § MK o - . " -
288 “Age evenzar continuamente ur tabisro que tex.a altos

Lo el Yok cualen altos estiaben contastsdos con Yubos de

oyt M A “ g "o
Pl N ' o

WRLILEVNRCLON [y re tratd 8¢ la misma marera que em el ejem

T el paera e obTUVO un prolucto de madera sine-

v woaditato de madera sintétice tenia la gaceibn

TXRECFCRL fe 12 ua x 90 mm v ia densifas de 0,2 glem’. El

POLTLL 3?ﬁi$.= slones de eleveda daniiiad de marrén in-
Freles.s “a baje dengidad de mesvnén claro. cmbas

Wen rleeadss altamativessate cada v a ine
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tervalos igucies so0lo en 1o capa de superficie del produc
to, ¥ extendidas en la direccidn de extrusién. E1 producto
tenia porciones de transicidén desde las porciones de ele~
vada “ensidad & las porciones 4de baja densidad, y vicever-
sa, @2 las cuales porciones de transicidn ocurrieron cam-
bios 'e densidad gradualmente dentro de unos limites de
alguna anchura, y por tantc el producto tenia una aparien-
cia similar. & la madera natural que tiene vetas rectas. El
producto de madszra sintétice tenfa la resistencia de cur-
vaturs de €0 kg om2 en la direccidén perpendicular a la
direccidn de sxitrusidén., 4si, el produczto tenia ura mayor
resigitencia fe curvatura comparado con la madera sintéti-
ca cemvencio: al gue crmprende muchas fibras de resina cog
leetidas. Y

En"?aarmen, la patente de invencidn que se soli-
cits recaeri zc™re las Biguienteé:

REIVINDICACIONES

1. ¥el+»az introducicas en un procedimientc para la
preprracibn 4s ~w articulo espumado termopléstice en el !
que §5 [ARGR une vegina egpumable termopléstica a través
de wr. orificic &2 un troquel y se permite que se sxpanda
después de pusar & través e dicho orificio caracierizadas

las =¢joras porgue comprexden:

(8) pegar ls zesira espumable termoplastica a

trevé» de up orifticic ocuwr periferia exterior ctatiene
une .urelided <2 rebajes. g

(b) permitir 2ue la r46ina g+ expenda pora formar
Bn < sisulo coniigured. »erasce de suparficle blarda que

Tiere rlioa ¥ wiiog ¢t oCr responden 2 los rebajes del ori

T e e 4 o v e v ——— AT APTEERLTAPS N SON A pmas & e v Swn oo - - 3
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‘e) pransar la superficie de dicho artfculo de
formaiQue s¢ nivelen los altos y

facilitar un articulo configurado de superficie
lisa que tiene una estructura de superficie caracterizada
por 1sreiones de elevada densidad que corresponden a di-
chos altos y porciones de baja densidad que corresponden
a di~hos bajos.

2. Se reivindica por dltimo como objeto sobre el
que ~& de recaer la patente de invencidn que se solicitba:
MEJ"248 INTRODUCIDAS EN UN PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARA
CION 7E UN ARTICULQ ESPUMADO TERMOFLASTICO.

Todo{cenforma queda descrito y reivindicado em la
prevonie memofi&.desc;iptiva que consta de veintinueve pé-
gloin mecanograf%adas y didbujos adJuntos.

MADRID, 20 junio 1.974

BERNARDO UNGRIA
24P




SEKISUI KASETHIN KOGYO KABUSHIKI KAISHA. 4 HOJAS/1

/] Saip
.f“ // /// [ | / g‘
SRS
3 § I! A/ "/ i
7 7
5 Vi &8N .

“y ESCAIA VARTABLE

Madrid, 20 Junio de 1.974

BERNARDO UNGRIA
p~§!f§.?’

A

A
e 4




SEEKISUI KASETHIN KOGYO KABUSHIKI KATSHA.

4 HOJAS/2.

Fig.

1z

ﬁw

ﬁ/
/ 74
/////

’”Q?/////////Zﬂw

A v A ot T8

e é}

(L L

i ¥ 3 3 R
\ PR AT AN A A AT
Ry S \
3 b e . s
) ) RO

7/

17

o /

[

pY

'ESCATA VARTABLE

Madrid, 20 de Junio. d.a 1.974.

BERNABDO UN

1;«‘
- /["



SEKISUL KASETHIN KOGIQkKABUSHIKI KAISHA

4 HOJAS/3,

ESCATA VARIABLE
Madrid, 20 de Junid de 1.974
BERNARDO - Imc;

P P?M )

-~
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