
M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

correspe,'diente a [a solicitud de concesión de una.

_________ PATENTE DE INVENCION

'LICUANTE: SE K IS U I KA SEIH IN  KOGYO KABUSHIKI KAISUA 

RESIDENCIA: . .25,....lrchom e, .M inatRikyobata-cho, N a ra -sh i 

....................NAU S E E N . J apón.

ENUNCIADO: MEIQRAS....INTR0D.miD.A5....EN...m...PR.0QED.miEN 

TO PARA LA  PREPARACION DE UN ARTICULO 

ESPUMADO ¡EERMOPLA ST ip q .

Prioridad: Patente ...j  app.ne.sa.......  n.°...48- 7017§jel 20- 6-73

TP.

BAD ORIGINAL



Esta invención se refiere a un proceso para pre­
parar un producto de madera sintética.

Se sabe que puede prepararse un articulo espuma­
do alargado extrayendo desde un troquel una resina dura ter 
moplástica mientras está en estado blando. En este caso, - 
sin embargo, si se usa un troquel que tiene un único orifi­
cio y que se usa normalmente para la preparación de un ta­
blero, entonces un articulo alargado asi obtenido no tiene 
la estructura en la que porciones espumadas de elevada den­
sidad existen alternativamente con porciones espumadas de 
densidad baja. El articulo espumado asi obtenido, por tanto, 
no tiene una estructura de anillo anual como se ve en la - 
madera natural. Los artículos espumados obtenidos por pro­
cedimientos convencionales tienen una apariencia que no se 
asemeje realmente a la madera natural, aunque a veces pueden 
llamarse madera sintética. Por ello, se ha facilitado un pro 
cedimierto para preparar una estructura espumada en la que 
porcione -i espumadas de densidad más elevada están contenidas 
en ella alternativamente con porciones espumadas de densidad 
más baja, extendiéndose ambas porciones por toda la estruc­
tura. El procedimiento se basa en el principio de que una - 
resina espumable es extruida a través de un troquel dotado 
de un número de aperturas y montado sobre un extrusor, para 
formar un número de fibras de resina espumada, cada una de 
las cuales tiene una capa de superficie de densidad elevada 
y una porción interna de densidad baja, cuyas fibras se ha­
cen diferentes en sus densidades medias y entonces las fi­
bras son unidas en un artículo espumado unitario, En el ar­
tículo espumado así obtenido, cada una de las fibras actúa 
como si fuera un anillo anual y como resultado, el artículo
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espumólo muestra una propiedad similar a la madera natural.
Tal procedimiento se describe en las publicaciones de paten 
te japonesas número 47-40293. número 47-40294 y número 
47-51945 y la patente de los Estados Unidos número 3720572.

Como la madera sintética obtenida por el procedi­
miento anterior tiene la estructura en la que un número de 
fibrap espumadas, que tienen varias densidades medias, estái 
unidast, se facilitan diferencias de densidad incluso en la 
porción interior. Asi, la madera sintética presenta una apa­
riencia de vetas rectas que se asemejan a la madera natural 
y también propiedades mecánicas que se asemejan a la madera 
natural. Además, característicamente las vetas rectas no de­
saparecen incluso con cepillado u otras fabricaciones. De­
bido á tales ventajas, la madera sintética tiene una amplia 
variedad de aplicaciones en muchos campos.

La madera sintética como se ha descrito antes, sin 
embargo, a veces tiene desventajas cuando se usa en ciertas 
aplicaciones especificas. La desventaja es que la madera - 
sintética se abre fácilmente a lo largo de las superficies 
unidas formadas entre las fibras espumadas en ella, y de ea¡ 
ta forma la madera sintética tiene baja resistencia de cur­
vatura en la dirección perpendicular a la dirección longi­
tudinal de las fibras. Como resultado, cuando de la madera 
sintética se hace un tablero ancho, no es adecuada para usar 
se en aplicaciones en las que puede necesitarse resistencia 
de curvatura en la dirección de anchura del tablero. Asi, 
existe una necesidad para una madera sintética en la que tie]ae 
una apariencia de vetas rectas sobre la. superficie de ella 
y gran resistencia de curvatura en la dirección de anchura.
La presente invención se ha hecho para remediar la necesidad
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anterior.
La presente invención facilita un tablero plano 

utilizando un troquel que tiene un orificio, teniendo dicho 
orificio rebajes o ranuras alrededor de su periferia que se 
extiende en la dirección de anchura de dicho orificio, ex- 
truyendo una resina espumable a través del orificio para - 
formar un articulo espumado que tiene la forma de las ranu­
ras o rebajes (altos y bajos) sobre la superficie, y pren­
sando continuamente los altos mientras el artículo está to­
davía en un estado blando para eliminar los altos. Ceno re­
sultado, se confirma que se ha obtenido un tablero espumado 
que t̂  ene sobre su superficie una forma listada consistente 
en porciones espumadas de, elevada densidad y porciones espu­
madas de baja densidad, siendo producidas dichas porciones 
de elevada densidad por presión en los lugares en los que 
se habían formado altos sobresalientes cuando se extraían y 
estando dichas porciones de baja densidad en los bajos. Ade­
más, se confirma que el tablero espumado tiene la forma lis­
tada sobre su superficie asemejándose a los anillos anuales 
de madera natural. Además, se encuentra que el tablero es­
pumado tiene la forma listada sólo en sus porciones de su­
perficie y que estaba espumado igualmente en sus porciones 
internas. Asi, se encuentra además que el tablero aquí ob­
tenido tiene gran resistencia de curvatura en la dirección 
de anchura y una apariencia similar a la madera natural, por 
tanto el tablero tiene una propiedad mejorada que no había 
sido obtenida por los procesos conocidos hasta ahora. La pre 
sente invención se basa en los descubrimientos anteriores.

De acuerdo con la presente invención, se facilita 
un procedimiento para la preparación de una madera sintéti­
ca que comprende la adición de una mejora al método de pre-



1 parar un articulo espumado, cuyo método incluye la extrusión
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de una resina termoplástica que contiene un agente espumante 
desde un troquel montado sobre un extrusor. La mejora com­
prende el uso de un troquel que tiene un orificio para for­
mar una sección transversal de un perfil deseado, dotandoj.

10

a las periferias del orificio de ranuras o rebajes al menos 
sobre ei lado de salida, extruyendo una resina espumable pa­
ra fopgar, primero, un articulo poroso configurado que tie­
ne sobre las superficies altos y bajos que corresponden a 
las ranuras o rebajes, prensando entonces los altos míen-
tras el;articulo está todavía en un estado blando para nive­
lar los altos de forma que se de una superficie plana en la 
que los altos están en el,mismo nivel que los bajos, produ-

1S
ciendo con ello porciones de densidad más elevada en los lu­
gares en los que están formados los altos que en los lugares

'
en los que están formados los bajos.

A modo de un ejemplo, la presente invención se ex-

20

plica con referencia a los dibujos, en los que:
La figura 1 es una vista de frente de un troquel 

usado en la presente invención.

2S

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

La figura 3 es una vista de un articulo espumado 
que ha sido extruido, pasado a través de una guia y prensa-

30

do por rodillos según la presente invención.
Las figuras 4 a 6 son vistas de frente de un tro­

quel que puede usarse en la presente invención, en las que 
se muestran varios tipos de ranuras o rebajes para un orifi­
cio y en particular;
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La figura 4 es una vista de frente de un troquel 
dotado de un orificio que tiene una sección transversal que 
tiene ranuras o rebajes, teniendo dichas ranuras o rebajes 
un ángulo grande (m) a la izquierda y un ángulo menor (n) 
a la derecha.

La figura 5 es una vista de frente de un troquel 
dotado de un orificio que tiene una sección transversal que 
contiene una pluralidad de pequeños rectángulos colocados a 
distancias iguales.

La figura 6 es una vista de frente de un troquel 
dotado de un orificio que tiene una sección transversal que 
contiene ranuras o rebajes de una variedad de formas.

La figura 7 muestra una sección horizontal y vis­
ta vertical de una realización de la presente invención.

Con referencia a la figura 1, el troquel 2 está 
montado sobre el extremo delantero 1 de un extrusor, cuyo 
troquel 2 está rodeado por calentadores 3 y dotado de un - 
orificio 4 en ál. El orificio 4 tiene aproximadamente la for 
ma de un tablero en el lado de salida; sin embargo, cuando 
se observan los particulares, tiene porciones onduladas 5 
sobre cada una de las superficies superior e inferior en el 
extremo de salida, ondulándose las porciones onduladas en 
la dirección de anhura del tablero. Los miembros de soporte 
6 para soportar los tubos de refrigeración están montados 
sobre las porciones ascendentes y descendentes del orificio
4.

Con referencia a la figura 2, se muestra un esta­
do , en el que la resina espumable es extruida desde el tro­
quel 2 dotado de un orificio 4 que tiene porciones ondula­
das $ como se muestran en la figura 1. 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 que corresponden a las porciones onduladas 5 alrededor 
del orificio 4. Los tubos 7 están fijados a la proximidad' ' í .
del orificio por miembros de soporte 6. Se hace circular 
aire refrigerante dentro de los tubos 7, y de esta forma se 
enfrian las superficies de los tubos 7- Los tubos 7 están 
dispuestos de tal forma que cada una de las superficies de 1 
tubos ?! pueden contactar 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
rección longitudinal del articulo y de esta forma solo los 
altos del articulo son enfriados continuamente por los tubos

os

7.
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 manera ilustrada en la fi­
gura 2 es prensado desde la superficie y forma porciones de 
elevada densidad en los lugares de los altos y 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 que se ajusta la forma externa del articulo. El bastidor 
configurador 10 está intimamente en contacto con la super­
ficie exterior del depésito 11 que contiene agua de refri­
geración. Después de eso, el articulo espumado 8 es prensa­
do por varios rodillos 12 que están dispuestos en cruces pa­
ralelas, mientras que el articulo 8 se está enfriando en con 
tacto con agua de refrigeración, de forma que se nivelan - 
los altos con los bajos y se forma una superficie plana. -



DespúA? de hab^r . ¿do prensa"*?.s así, las porciones de eleva- 
jtda Ser ̂.'c-id 82 se forman en as porciones en las que los - 
t alte? colocados. Con resultado, se obtiene una ma­
dera 'itetica 13 que tiene alternativamente porciones de 
elevad" densidad y porciones de baja densidad sobre la su- 
¡oerfi! Como la superficie del articulo 8 está en un e3ta- 
j'do'bld '̂1 ^  tiempo de prensarse, la presión tiene una in- 
i-fiíjan * ? ?6*ó sobre la superficie y no origina ningún cam-
b; o _ t- a pe-p; ón interna del articulo.

la presente invención se caracteriza porque los 
'rebaja* ° ranuras están dotados de periferias sobre el la­
do da "J.ida del orificio en el troquel usado en ella. Los 
reba-j* ñor tanto^ se explican completamente en primer lu­
gar i .?jc  ̂ después se explicarán las porciones de ele­
vada ''.idai forjadas en el articulo final en conexión con

a i?idl, los rebajes han
fícir ari"..-* l final de porcionesm
y de i-̂ to de impertir al a?"
ma ?ir , i - ' .".illos anuales. Consj"
jetivc 03 . . s- deberían tener din .*
gama r?. Ir particular, la alt'J
alto cc *'!'H'j" ía estar ¿entro de
nente. 'ó ir ? ¿ i '?ra en la figura 4 -
de un a '-0 .' contiguo "También del
la alt*r*a ^ i? * * i grar ie, entor *
velar -- -1 bajo prensando el .
cia f -1 raande en comparació
toncer ¿e densidad se hace
desde 

___ . ..

elevada d'ns'.dad ^

dotar a la super- 
rlevada densidad,



1

8

1C

18

2C

2E

3C

baja y consecuentemente el articulo final no puede tener - 
una apariencia de cadera natural. Asi, es preferible que 
la altura g sea de ujqos 0.5 - 10 mm,, más preferiblemente 
de unos lt-5 mm. La distancia f extre los altos contiguos es 
preferiblemente inferior a 20 mm., más preferiblemente de 
unos 10-2 mm. Los rebajes pueden tener varias formas tales 
como formas anularas, triangulares o rectangulares sobre.la 
superficie de salida del troquel. Preferiblemente los reba­
jes pueden extenderse desde la superficie de salida a una 
porción interna separada de la superficie.

En la figura 4 el troquel 2 está dotado de un ori- 
¡ ficio que tiene una anchura w y grosor aproximado t, y los 
rebajes 5 se formr'a sobre, las periferias superior e infe-

¡! rior da! orificio 3-, Los rebajes 5 de la figura 4, se fór-
!¡¡¡man cortando varias porciones, cada una de las cuales tiene 
H una. sección triangular, teniendo la sección una inclinación 
i¡ grande y. a la izquierda y un? inclinación más pequeña n a
j la derecha. El artículo asprn-̂ dc extruido desde el orificio
¡¡ 4 tiene ...a forma da un tabl-efyt cuya superficie tiene por-í!
ciones sobresalientes de aayr.'ón triangular que correspon­
den a las de los rebajes alrad-edcr del orificio 4. Cada una 
de las porciones sobresalientes tiene una inclinación grande 
m a la izquierda y una inclir.?.ciÓn más pequeña n a la dere­
cha. Las porciones sobresal:.? tea, cuando son prensadas en uji 
estado blando, forman po er e: "a de elevada densidad en las 
que las densidades más el&"Kt...3 están colocadas en las par- 
¡ tes superiores de los al'ios y las densidades se disminuyen g]ra 
dualmente según 1?.̂  distancia? desde loe altos superiores a 
los bajos contiguos a la der$*.ha o a la izquierda. En la - 
proximidad de las ^arciones  ̂- densidad más elevada, el gra
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diente le ¿ensilan es agu.do *? la izquierda, porque ha sido 
formado por la rr/'.ínac; ón izquierda m, mientras que el gra 
diente de densiüa*. es modera/, o a la derecha, porque ha si­
do formado por la inclinación. derecha n. Así, el gradiente 
de anchura y densidad de las porciones de densidad elevada 
puede variarse opcionalmente cambiando las formas de las - 
secciones transversales de los rebajes 5.

Con referencia a la figura 5, el troquel 2 está - 
dotado de un orificio 4 que tiene anchura v y grosor apro­
ximado b y los rebajes 5 se forman sobre las periferias.su­
perior a inferior del orificio 4. Los rebajes 5 de la figura 
5 se forman cortando diversas porciones, cada una de las - 
cuales tiene sae-t-ón rectangular. El articulo espumado ex- 
truido desde er orificio 4 tiene la forma de un tablero, cu­
ya superficie porciones sobresalientes de sección rec.
tangul*- que corresponden a los rebajes 5 del orificio 4. El 
alto pa las porciones sobresalientes forma un
plano qr/alaic a i*- superficie del tablero y ambas superfi­
cies l&ieralea gn stada una de las porciones sobresalientes 
formar pianos perpendiculares a la superficie del tablero. 
Cuando os prensan las porciones sobresalientes en estado - 
blando r formara porciones de elevada densidad en el articulo 
''final, "as porciones de elevada.densidad están colocadasji "*
!¡en lugres loe que han sido formados los altos planos y 
¡¡ T-,."-" dones rastimtes formar, porciones de baja densidad.
¡} Las tradiciones d'̂ sde las pe cciones de elevada densidad a
!i
íjlas peP'3-ones do b%ja densidad o viceversa son muy claras,
' y las r-" rcienes do transiciá* forman lineas lineales que no 
Ü tiene* - "tura,- su' tanciales.-

Er I--' fr rura t el * ?oquel 2 dotado de- un ori-



ficic i que tiene una anchura v y un grosor aproximado t y 
los r%"ajes 5 se forman sobre las periferias superior e infe 
rior del orificio 4. Los rebajes 5 están compuestos de mu­
chas porciones cortadas, que tienen varias secciones y es­
tán colocadas a intervalos varios. Cuando la resina espuma- 
ble es extruida desde el orificio 4, se forma un articulo es)pu 
mado que tiene altos y bajos sobre su superficie y cuando - 
se prensa la superficie, puede obtenerse un producto dé ma­
dera sintética, en el que las porciones de elevada densi­
dad y las porciones de baja densidad están colocadas alter­
nativamente en relación paralela y las porciones de transi­
ción entre dos porciones contiguas tienen varios gradientes 
de anchura y densidad.

Dichos rebajes 5 están formados preferiblemente 
profundamente en al orificio desde la superficie de salida 
del troquel hacia la porción interna del troquel. En general 
es necesario ?as las rebajes 5 se formen profundamente en el 
orificio, para obtener un articulo altamente espumado; sin 
embargo, no necesario que los rebajes 5 se formen profun­
damente en el orificio, si se pretende obtener un articulo 
poco espumada* lis. el caso en que se pretende obtener el ar­
ticulo poco eEpRRado, los rebajes 5 pueden formarse solo en 
la proximidad ill extremo de salida en el troquel y los re­
bajes $ pueda! ser graduados de forma que se alarguen pro­
gresivamente sobre una inclinación grande como cercanos a - 
la superficie de áalida. Tales rebajes graduados son prefe­
rible? lorq-Ae as forman fácilmente en el troquel.

3ome ha mencionado antes, un procedimiento de 
aplm.cs rAsatc ¡esc se ha ilustrado en la figura 3 puede ser 
reeli" ie con rcur. "Tente inmediatamente después de que se ha



¡! obtenido el artícelo espumado 8 que tiene altos y bajos en
¡¡ un procedimiento de extrusión como se ilustra en la figura
i¡
2; sin embargo, el proceso de aplacamiento puede realizarse 
separadamente del proceso de extrusión. En el último caso,
I el articulo espumado 8 es enfriado y enseguida sacado en la
:
}forma de un tablero que tiene altos y bajos sobre la euner-
}¡ ficie. como extraído. Entoncas se calienta de nuevo el ar- 
} tículo desde la superficie pura ablandar* sólo las porciones
}de superficie del mismo, después el articulo se pasa c&nti-
¡ , ,I unamente a través de varios ^aillos que están dispuestos en¡!
¡¡ cruces paralelas o se coloc*. en una prensa recalentada, pa-¡i
t! ra prensar solo la capa de superficie del articulo.i!!! Cuando Di artículo espumado que tiene los altos y 
¡¡bajos ?.s prensado para nivelar los altos con los bajos, míen 
¡i tras le superficie del articulo está er. un estado blando,
¡el artículo llega a producir porciones de elevada densidad
'! en los lugares en los q*te han sido colocados los altos. Las
}i porciones de elevada densidad son producidas sólo en la ca-
!' pa de superficie del artículo y no s§ forma ningún cambio de
densidad en la porción inter.ua del articulo. *

<
- En cuando al material de resina, debería usarse 

resina dura termoplástica "r la presente invención, pero no 
resina blanda teMoplástica- 'Sst-o es completamente natural 
teniendo en cuent-?. cue s-. producto final debería sor simi­
lar a la madera. La resina i.ura termoplástica puede ser, por 
ejemplo, un homopulímero de otileno, estireno, propileno,

iII cloruro vinílico o . metaoriicto metílico o un copolimero de
'!}! ellos- Estas remaat pueden usarse solas o mezcladas una

Puedan m?ars-? vari s agentes espumantes conocidos



-  .3 -

como el agente espumante de la presente invención. Los agen
,tes espumantes conocidos pueden clasificarse aproximadamente
i¡
jen dos grupos, de los cuales es un compuesto sólido de 
tipo descompuesto a temperaturas elevadas, el otro es un - 
compuesto liquid-: o gaseoso. El compuesto sólido de tipo de_s 
compuesto significa un compuesto que tiene la propiedad de 
que, c-uand! ns- calienta por encima de la temperatura de - 
ablandamiento 1: una resina, el compuesto se descompone por 
si misac. para gansear un gas que expande la resina. El com­
puesto liquido o gaseoso significa un compuesto liquido o 
gaseoso que ti3R-a tal propiedad que se disuelve en una re­
sina bajo altas temperaturas y/o altas presiones y cuando 
la resida ¿ue e&t. "iene el. compuesto se expone a una tempera­
tura inferior y/a tajo presión inferior, el compuesto dismi­
nuye en solubilidad en la resina y se libera de la resina y 
asi el MMpY.s.Tta expande la resina. El primer compuesto es, 
por ejemplo 3 g;,c¿íearbonandLda, dinitrosopentametilenetetra- 
mina y bicarbo'.atü sódico. El último compuesto es, por ejem 
pío, hidrocarrro!? tale.s coco propano, butano, pentano, hexa 
no e hidrocarburen; halogenadcs que se llaman generalmente 
'B.eón" (marca comercial) tales como monoolorornetaño, triclo- 
romonofluormetsnc f otros semejantes. Entre estos agentes 
espumantes, lo? últimos hidrocarburos y los hidrocarburos ha 
logenados se usa?-.* ventajosamente que el primer compues­
to sólido da tv c '.esootnpuesto porque los hidrocarburos son 
fáciles de Rancás.¿ porque no hay peligro de descomposición 
y puede contr:.* la densidad de espuma según se desee - 
.incluso cor. un? f.^tidad menor de los mismos. El agente espu 
manto puRdp a la resina antes de cargarse en
un sxtr'ssr ? ir..?..'. pasa a través de un extrusor.



10

1S

20

23

30

- -*.4- -

¡

t<
i)It
i' ^

Varios materiales distintos del agente espuman­
te puedon añadirse a la resina. Los materiales son, por ejem 
pío, agentes 9spum..antes auxiliares, cargas, agentes coloran 
tes, estabilizadores, plastificadores y similares. Entre es, 
tos, los agentes espumantes auxiliares son los que ayudan al 
agenta espumante a hacer espumar a la resina, por ejemplo, 
ácido cítrico para bicarbonato sódico. Algunas cargas pue­
den aot'-:ar como núcleos para espumas cuando la resina es es­
pumada r de esta forma si una oentidad adecuada de la car­
ga está contenida en la resina, se forman muchas y diminu­
tas espumas dentro de la misma. Los agentes colorantes son 
útile" para impartir al articulo espumado una apariencia se- 
me jan.'* a la madera natural y también para conseguir una - 
forma parecida'a los anillos anuales porque los agentes - 
colorar.'os expresan claramente matices diferentes según la 
varia:-.'xa d? densidades en un articulo "spumado.

La figura 2 muestra un ejemplo de extrusión en el 
que se usan tutos de refrigeración 7 y la acción de los tu­
bos se explica a continuación.

Sir. tubas de refrigeración 7 de la figura 2, es 
posible obtener un articulo que tenga altos y bajos, sobre 
sus sur exilies. Sitf embargo, si no se usan tubos de refri- 
gerac:'/ ;'. 7 loe ditos y bajos no se producen en formas bien 
defio...**alu" como las de los rebajes o ranuras 5 facilite 
dos ?r 1 troquel 2, sino lo^ altos están un tanto deforma­
dos y diferencias de altura entre ..os altos y los bajos 
distnixrreBi din embargo, si se facilit-. tubos de refrige­
ración d? forma que la superficie de c: a uno de los tubos 
pueda * .uta otarse con solo las parte? F. ceriores de los altos 
indi? formados sobre -?1 articula extruido. entonces

!!
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se forman claramente altos individuales, porque las partes 
superiores son enfriadas por el tubo de refrigeración 7 y 
después de que los altos han sido prensados, se forman cla­
ramente porciones de elevada densidad en el producto de ma­
dera sintética,. .

El producto de madera sintética obtenido por la 
presente invención tiene varias bandas de elevada densidad 
y bandee de be.;, i densidad, estando ambas bandas situadas - 
alternativamente sobre las superficies y extendiéndose a - 
través de la diré:.'-"ion longitudinal del producto. Por tanto, 
el producto tí ana una apariencia de superficie semejante a 
la madera nattr&l. F.?pecialmanta cuando se añade un mate­
rial colorante  ̂* -?. resina para impartir a la resina un co­
lor ¿t madera rat.ral, el producto presenta diferencias de 
matiz do color c?;respondíentes a las diferencias de.densi­
dad y <?-* <9!?tT üo3"?:-! el prodwto llega a tener una mayor se­
mejanza. eos. la ral' ?? natura!?, en apariencia. Más aún, el - 
producto da rafsi- - sintética tiene bandas de elevada densi­
dad s&l? sobre .3-*¿ '.apa de superficie y tiene gran dureza - 
de sup̂ rfir',?-' au su conjunto^ por lo que es difícil que se 
produzcan deaperií-ctos en la superficie del producto. Ade­
más, el producto 3a diferente de la madera sintética conoci­
da que **"íer.e a?, truc tur a de anillo anual porque el producto 
tiene gran resistencia de curvatura en su dirección de an­
chura, ya que al oroducto no está constituido por muchas 
fibras de resina midas. Además, según la presente invención 
eB fácil ajustan distribución de bandas de elevada den­
sidad y bandas da baja densidad formadas sobre el producto 

j de madera sintética., solo variando las formas y tamaños de 
[ los rebajes facilitados sobre las periferias del orificio.3P
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La presente invención tiene varias ventajas como se ha ex- 
plicañc antes.

¡i Para obtener un producto de tablero de madera sin-
i¡ tétic? que tenga una anchura ancha, es necesario tener en
tjj cuenta -$1 detalle de permitir que la resina espumable fluya 
unifor-s?meL.'*e en la dirección de anchura del orificio en el 
troque * / este fin el troquel 2 está dotado de una placa
interf - - .-ndicada por la numeral de referencia 14 en la
figuy La placa intermedia 14 tiene una estructura en - 
que va. ..nr. perforaciones están distribuidas uniformemente 
a tra*?#?. de la cara de una placa que tiene un grosor unifor 
me sob:?'? roda la cara de la placa. Las perforaciones facili, 
tadas la porción central de la placa tienen el mismo diá­
metro a*! ':cdap avg longitudes; sin embargo, las perforaciones 
en la y ;-rcf.cr periférica están ampliadas en sus diámetros en 
el lañe ds entcady. de resina. La longitu.d entre surcos de la 
porción -aaplfg-'u ty la más larga en la perforación más ex­
terior ; decrece y.adualmente según las perforaciones se co­
loquen pes-íaíSP "-réx̂ .ma al centro. Cuando se usa un tro­
quel qu-s tiene placa, la resina extruida encuentra gran 
resistencia an la rcíón central de l a  placa intermedia 14 
sino ce:::?, poca r c i a  en la porción periférica. En gene­
ral, 1?. resír.-. una tendencia a  fluir fácilmen- 3 en la
por ció";, central íal orificio pero no en la porción perifé­
rica; ?f,r. embarco-, .*.& tendencia puede ajustarse en la pla­
ca intaxt.?fi,á 1-!- forma que la resina pueda hacer una co­
rriendo tfitre las porciones central y periférica y
por tarto r.-sand? la placa intermedia 14 es fácil preparar 
¡un táblír-". qp.-? una. amplia anchura- Aunque le figura 7
} ilustre, la piuca 'Irtermedia 11 dotada d̂  perforaciones que
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tienen porciones ampliadas un el lado de entrada de resina, 
las perforaciones pueden tener las porciones ampliadas en el 
lado de entrada de resina. Además, las perforaciones pueden 
distribuirse desigualmente pobre la cara de la placa en vez 
de dotar a las p* ?foraciones de porciones ampliadas.

Para ot $ener un tablero de madera sintética que 
tenga una amplia anchura, también es necesario suministrar 
al troquel 2 una gran cantidad de resina que está a una rem 
pera tu;:-?', idéntica- A este fin, puede usarse un regulador de 
temperatura qus se indica por la referencia numérica 15 en 
la figura ?. L1 .regulador de temperatura 15 se construye in 
servando un miembro semejante a un torpedo 1? en una coraza 
exterior 16, definiéndose,entre ellos un paso anular 18. El 
torpedo 17 una cavidad, a la que se extienden dos tu­
bos y 33 ha-,;a círc si.ar un medio de calentamiento o refrige­
ración a travw dr dichos tubos para calentar o enfriar el" 
torpedo .1?.; 'b!; exterior 16 está dotada de una ranura
a lo l':.:-.'gü de *.a .superficie exterior de la coraza exterior, 
a la A-'-s ?-? ^y-Jí^'den los tubos y la coraza exterior 16 es 
calentada o enfri-tRa de la misma manera. Así, la resina que 
pasa a través da! P-aso anula:? 18 se calienta o enfria a tra­
vés tar to de yspaaa exterior 16 como del torpedo 17 y la 
temperatura i? risiaa puede controlarse dentro de un margen 
estro es.o.

le place intermedia 14 y el regulador de tempera­
tura 15 se usay'. en. algunos ejemplos explicados más abajo.

A solo i2 ejemplos, la presente invención se expli­
ca adicionalmenta para clarificar características y efectos 
de la presenta ir y?ción. La¿ partes a las que se refiere en 
los ejraplor idean partes en peso
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EJEMPLO 1
Se prepara el material de resina espumable mez­

clando íntimamente 100 partes de gránulos de poliestireno 
que ccn.,..enen alrededor del 2% en peso de butano, con 2 pan 
tes de. nico de polvo fino que actúa como un agente nuclean 
te celular y 0,1 parte de un pigmento marrón y el material 
de resina espumable se carga después en un extrusor que tie­
ne un liasetro interior de 40 mm. En el extrusor., se hace 
girar ' U tomillo a la velocidad de 40 rotaciones por minu­
to, as ¿alienta el poliestireno a 135 - 14$ BC y se extraye 
desde *.r. troquel. El regulador de temperatura 15 se dispone 
entre 1 troquel y el extremo delantero del extrusor como se 
i muestre, en la figura 7 y también se dispone en el troquel la 
placa ln'cormedia'14. \

31 orificio en el troquel tiene la forma como se 
mue3tf A ?n la figura 5* En la figura 5s el orificio tiene - 
una hendidura que constituye una base para un articulo desea 
do y el grosor t d& la hendidura es de 3 mm. y la enchura w 
de la hendidura es de $0 mm., la altura h y anchura j de los 
rebajes & son le 2 mm. y 2,3 mm., respectivamente y nueve 
rebajes a se facilitan sobre cada una d'.- .".as periferias su­
perior: 3 La longitud entre Aureos del orificio
es de 11

Sa facilitan tubos de refriga ación 7 sobre el ex­
tremo ic tan.'"Are d-'l. troquel 2 como se maestra en la figura 2 
y se bar.a circuisj: aire dentro délos t*--.:.* : 7. La resina es­
pumabas- ?xtruí-rla - 3sde el orificio se introduce en primer - 

j lugar 4K uaa gaío. configurada ra 9, que tiene dimensiones in- 
¡toric-r:a* do 24 x l'O mm., deepues en ur. bastidor configura- 
¡i-dor i'*- '*.'7.3 tiene ."'.imeneionê  interioro * de 20 x 90 mm.,
<
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después en una caja de refrigeración 11 que contiene agua, 
en donda la superficie del articulo asi espumado se aplana 
completamente por rodillos, que estén dispuestos en cruces 
paralelas y asi so obtiene un producto de madera sintética.

Para comparación se obtiene otro producto de made­
ra sintética según el mismo procedimiento, excepto que se 
quitan los tubos de refrigeración 7 y por consiguiente, la - 
resina nspumable no es enfriada en los altos por tubos 7<

Ambos productos de madera sintética tienen una - 
apariencia similar a la madera natural con una forma de ve­
tas recuas on la que las porciones de densidad elevada es­
tán coloreadas de marrón intenso, las porciones de baja - 
densidad de marrón claro y las porciones de elevada densidad 
se forman alterativamente con las porciones de baja densidad 
Cada borde entre ls.e dos porciones anteriores se observa cía. 
ramente como linea que no tiene anchura sustancial.

Sa miden la dureza y densidad de superficie de los 
respectivos productos de madera sintética. Como resultado, 
se encuentra los productos de madera sint ética tiene va­
lores dórente*? er la dureza de superficie y densidad de su­
perficie, dependiQn.de de si se han usado o no los tubos de 
refrigeración 7' aia embargo, los productos tienen la dureza 
y la densidad idénticas en las porciones intemas. Además, 
se encuentre ov.s 3*'lo en la capa de superficie dentro de al­
rededor de 1 ME' - 3" profundidad desde la. superficie se produ 
cen porciones i? t * d e n s i d a d  y porciones de baja densi­
dad y qi.3 sabor producto? estaban espumados uniformemente en 
las pope toma a excepto en la capa de superficie an-
¡terior. son los siguientes:

!

t



Porciones medidas Dureza Densidad

Porción de elevada
0,60S/°"^densidad 75 - 80

i
(color intenso)

í Porción de baje.
i! densidad 41 - 46 0,27
Utilizando 

¡ tubos de
(color claro)

Porción central 
del articulo
espumado '

¡ -

60 - 65 0,48

!
- refrigera
- ción

f j 7** ...

1 Porción de alegada ¡
i t der ...idad 60 - 65 0,48
!i Sin "lili- 
zar "̂ .bcs 
¿e Y"? fri-

Í (col-.-r intense) !
í.

)
1 tss

! Porción baje
geración^ ¡ densidad 38 - 43 0,26

; (cclcr claro)
¡....
. porción cenare 1
' leí artículo 20 - 25 0,19
. asonado

En el):j ? x

!¡ ¿e cu;: - . ?.n
j! ,  . -; a la *

dureza per medio de un durómetm tipo 
'-.*̂ 23¿'-E-64T. Se encuentra que la resis'^sneia 
ere, de 60 kg/cm' en la dirección perpendicular 
r de oxtiusión del producto de madera sintóti-
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. ca. resistencia te curvati ya se mide de la siguiente ma­
rera.; usa *30. i3̂ :.ratc de T^nailon tipo UTM-1 fabricado por

¡ la Ayt Measuring Ir.st rumen t Oompany Limited, y se cortan 
¡¡ de lo? .espectivos productos de madera sintética trozos de 
I muestra que tienen las dimensiones de 20 mm. (grosor) x 90 
mm. (anchura) x $0 mm. (longitud) (la dirección de extrusión 
va en el lado de 50 mm.), cada uno de cuya trozos está apo­
yado en dos puntos, estando cada uno de los puntos a una -? 
distancia de 10 mm- de ambos extremos del lado que tiene 90 

i mm. de ongitud(y uor tanto el intervalo de los dos puntos 
¡ anteriores es de ?- mm.), y ,ada uno de los cuales trozos 
¡i se "prex?,?a añadí ende una fu erra de presión paralela al lado 
!¡ de 20 3K. sobre lo-*; trozos es. la relación de 30 mm/miu., asi 
'¡midienác la resistencia de curvatura.

Para otr ¡. comparación, se prepara un producto con j vención*! de mador- sintética, extruyende poliestirer.o espu- j mable para formar m  numero da fibras espumadas que vienen 
!' una cap?, exterior espumada de baja densidad y uniéndolas pa- 
ra formar un artioi-lo espumado que tiene estructura de ani- 

jjllos anuales (densidad vedi a 0,2 g/cm^) r Con respecto al - 
j. producto así obte&ido, se mide la resistencia de curvatura 
-en la dirección perpendicular a la dirección de extrusión
de la "sisma mar.sra pu.e se ha explicado antes. Como resulta- 
do, la ¡resistencia de curvatura es de 15 kg/cm . Comparado 
esto con los valares anteriores, se confirma que el produc­
to de madera sintética preparado por la presente invención 
tiene ur,& resisten.'.la de curvatura mayor.

EJEMPLO 2!
¡ Se mex-r!:"?. 100 partes de polipropileno con 1,0
¡Parts.- tal'"--.- c'.a polvo fino (agente nucleante celular),y
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0,1 tes de pigaento azul y la mezcla así obtenida se can 
ga en un que tiene un diámetro interior de 40 mm.
conet en serie con otro extrusor que tiene un diámetro 
ínter?'' de 50 mm. Ambos extrusores se calientan a 200-2503 
C. Se añade renten o a la mezcla en el extrusor en la propor­
ción 1? -ü.. rededor de 3 partea de pentano por 100 partes de 
poli??* "fiemo. La temperatura del troquel se mantiene a 150 
- 1603 En este ejemplo, el regulador de temperatura 15 

y la pirca intermedia 1 '-- están dispuestos como se muestra 
en la figura 7 y este? 3on los mismos que en el ejemplo 1.

En e?. troquel se forma un orificio de forma que 
tenga u$.a forma basta como se muestra en la figura 4, cuyo 
orificio está de muchos rebajes triangulares sobre

!el lado de salida i'- resinar aunque el número de rebajes no
es idéntico el de fes rebajes de la figura 4. Particularmente,
el orificio tiene *"al forma **ue. en la figura 4, t es de
3 mm., *4 de 50 mm. - i de 3 ?'?<- , h de 2 mm., la proporción 
de longitud d"=l Irlo m al leño n es de 1:2, y 16 rebajes 
triangulares son facilitado? sobre cada una de las perife­
rias superior e iui'orior,. La longitud entre surcos del tro­
quel es de 15 S!N.

S e  e x t r ^ y a  p o l i p r o p i l e n o  e s p u m a b l e  d e s d e  e l  o r i ­

f i c i o  d e l  t r o q u é i s  9Í  a r t i c u l o  a s i  e x t r u í d o  s e  e n f r i a  p o r  

t u b o s  d e  r e f r i . ; g e r í o . ' . f - r .  7 s e l ' :  e n  s u s  a l t o s  c o m o  e n  e l  e j e m ­

p l o  1 .  d e s p u l e .  * ?  ' p r e n s a r ,  l o s  a l t o s  d e  l a  m i s m a  m a n e r a  q u e  

e n  e l  ? j e m p . " o  * p o . - ?  f o r m a r  u n  p r o d u c t o  d e  m a d e r a  s i n t é t i c a  

q u e  t i - n e  l í  - - o o ' . . . r ' r r .  t r a n s v e r s a l  d e  20 m m .  ( g r o s o r )  x  90 m m . j  

!  ( a n e n u n . )  y  la . d a x - i í d a A  d e  C , 2?  g  / c m ^ . .  j

r r  d e  m a d e r a  s i n t é t i c a  t i e n e  u n a  a p a r i e n j

* '  * ?  - ' . a - . ' o r a  n a t u r a l  q u e  t i e n e  v e t a s  r e c t a s ,  e n
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el que las porciones de azul intenso que tienen elevada den- 
i! sidad ?stán formadas alternativamente con porciones de azul 
¡i claro que tienen baja densidad. Sin embargo, las transicio-
t¡! nes entre las porciones de elevada y baja densidad son to-

1 das graduales y los gradientes de densidad son grandes so­
bre loe lados m y menores sobre los lados n. Además, las - 
porciones de elevada y baja densidad están colocadas solo 
en la capa de superficie a una profundidad de 1 mm. desde 
la superficie del producto y las porciones internas se es-!}

2 ¡i puman uniformemente. Con respecto al producto, se miden la 
! dureza y densidad de la misma manera que en el ejemplo 1 y 
i se encuentra que la dureza y densidad en las porciones de
¡' elevada densidad ron de 4P - 45 y 0,47 g/cnr, respectivamen 
i: te. y las de las porciones de baja densidad de 22 - 28 y 0,30 

* ;; %/cm̂ 's respectivamente y las de las porciones internas 15 -
¡ 20 y Y.25 g/ern̂ , respectivamente. La resistencia dr curva­
tura er. la direcci ón de anchara del producto era d& 66 kg/

; cm2.
!' Para oo? paración prepara v.a producto conven-
!i cion.?.l de madera sintética casi de la misma manera que en
¡i!; el ejemplo 1, extrayendo polipropileno sspumable pora for- 
ser un. número de fibras espumadas que tienen una capa exter

'na de baja densidad y uniende las fibras para formar un ar-
!!
!' ticulo espumado que tiene - estructura de anillos anua- 
j les (densidad medí.a 0,27 g/ * Con respecto al producto 
¡í asi obtenido se mide la resistencia de curvatura 'en la di-ji

¡! rece!perpendicular a la dirección de extrusión de la misma 
¡¡ manera'que se ha explicado emtee, Come resultado, la resis-
¡j tencía d? curvatu"?. es de ? kg/cm . De la comparación de 
j'í eatoi -.lores es*'"-' clare que el producto de madera sintética
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¡} obtenida por la presente invención tiene una resistencia de jj curvatura mayor.
!¡ EJEMPLO 5

Se mezclan 100 partes de poliestireno con 2 par­
tes de talco de polvo fino (agente nucleante celular) y - 
0,12 partes de pigmento marrón y la mezcla asi obtenida se 
¡carga en el extrusor usado en el ejemplo 2. Se calienta el 
extrusor a 180 - 220a c, se añaden unas 2,5 partes de buta­
no baje presión a la mezcla en el extrusor y el troquel se 
¡i mantiene a la temperatura de 145 - 150&' C.

Se forma el orificio en el troquel de manera que 
¡¡ tenga tal forma basta como se muestra en la figura 6, cuyo 
jorificio está constituido,por una hendidura básica y muchos 
^rebajes de varias formas añadidos a la hendidura. La handi- 
dura hípica tiene como en la figura 6 un grosor t de 2,5 mm. 
í y anañrra w de l$ü mm. Entre los rebajes un rebaje cpi.oca- 
, do en. ol centro sobre la periferia superior en la dirección 
de anchura tiene una sección transversal rectangular, cuya 
anchura f^ era de 10 mm- y altura h de 1,5 mm. Los otros re­
bajes ¿acrecen pr r''.re si van en r o en anchura f según que los - 
rebajen están situados raás distantes del rebaje central, - 
aunque la altura 1 3% mentiste ? 1,5 mm. en todos los reba­
jes. Asi, el rebaje más exterior tiene una anchura f^ de 
3 mm. La longitud entre -.urcca del troquel es de 10 mm.

Se extruy-E u^liestirero espumable desde el orifi­
cio en el troquel, ol articulo asi extraído se trata de la 
misma üeaera o . ^1 ejemplo ^ con uso de tubos c.e refri­
geración 7 rure. obtener un producto de madera sintética que

¡i;< tenga cu groa-r.' *' ̂ mu,. anchura de 260 mm. y una den-
30 ¡{si dad do f /'
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El producto de madera sintética tiene porciones 
de elevada y baja densidad que están colocadas alternativa­
mente sobre le. superficie y se extienden a través de la dire 
ción longitudinal del producto, siendo las porciones de ele 
vada dansidad de aarrón intenso y las porciones de baja den
sidad de marrón claro y de esta forma el producto tiene una 
apariencia simils¿? a la madera natural. Las transiciones - 
desde las poro -os.?s de elevada densidad a las porciones de 
baja densidad y .ceversa, ocurren gradualmente extendién­
dose s?bre aigimcv limites excepto en la porción central y 
las transiciones tienen lugar sólo en la capa de superficie 
a alrededor d? 1 de profundidad desde la superficie. La
dureza y la dáí.ni de superficie en varias porciones del
producir se aí&ef. de la mistan manera que en el ejemplo 1. 
Como rsgultadí. M- encuentra que ia dureza y la densidad en 
las porciones d=3 '-'levada densidad son de 36 - 42 y 0,38 
g/cm^, """tente, las de las porciones de baja densi­
dad 24 - 27 y 'fS? cm^, respectivamente y las de las por­
ciones IntBrsM" 1'̂  ** 1$ y 0,13 g/om̂ , respectivamente. 
Además.. el * c x ^  tiene gran resistencia de curvatura en 
la dirección i? aas&ira.

EJEMPLO 4
En crplo el procedimiento de prensado se

realiza sepsi&da?- ¿el procedimiento de extrusión. En - 
particular el a¡?o espumado que tiene altos y bajos so­
bre su s u o r r f r , 33 enfría en primer lugar y se saca como 
un aYticnl'̂  .tr?;.-$A3'&áo, deapüás el tablero se calienta de 
nuevo yt .-s-A'-̂ f̂icie y los altos se prensan para apla-

^  .r-'3redimiente de extrusión se usa el mismo
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i
! materi?..'. de resina que ontien^ falco y rigmento, el mismo
extruso.* y troquel que se usan en el ejemplo 3t pero no se 
usa la guia c onf iguradora 9? el bastidor configurador 10 y 
los rodillos 12 dispuestos en cruces paralelas, que se mues­
tran, en la figura 3t en el procedimiento de extrusión y asi 
se obtiene un tablero espumado manteniendo las otras condi-

!
¡ clones idénticas a las del ejemplo 3- El tablero tiene al- 
*.! tos y bajos, las diferencias de altura entre los cuales son 
! de 1 - 2 mm., y el tablero tiene un grosor medio de 20 mm., 
i'una auchura de 300 mm. y la densidad media de 0,13 g/ca^.
;i (No se encuentra ninguna diferencia sustancial de densidad 
antr-í los altos y bajos)-

31 tablero espumado se coloca en una prensa calen
'i tads. a ..-1050, so prensa hasta que 'ejL tablero tiene un gro
i ser dr "2 mm.. - se nantie.-: o <sn -'ste estado durante un minu- 
3?, inr-siiatamentc después -?a enfria a f-ORC, y así se obtie. 

<!r,e un ir.clucto de tablero. yuperfi^ie está aplanada.
'¡El prenoto de tabi <?rc tler̂ - un grosor de 12 mm., una den- 
eídad de 0,2"¿ g/or-i. p.-yy-î nes de elevada densidad de.
marrón intenso y porciones tara densidad de marren claro 

¡: sobre su superficie y i-. Ooi^a una apariencia similar
¡ a la madera natura*'..
' Con rase ct" al preduefo de tablero se miden la
¡¡ dureza y la densid ñ de la a orna manera que en el ejemplo 3. 
i Como resultado. encuentra que 1* dureza y la densidad en
j!las porcicne3 ii den.y'.dad de marrón intense son de
i¡ 5$ f-o y o ,̂ -2 ncepec Aaneute, je encuentra que la

- I,f0 g/cm̂ ', respecti*c mente
darsna ? la ñen.cid' d de
mamó" -'laro- q.'U ' ' .
* que f.U  ̂*" den.sida"



10 - j '1,1̂  g/c-:r\ respectivamente. Comparados los valo­
res ar* rdores con los valores obtenidos en el ejemplo 3) 
so encuentra que e.. producto de madera sintética del ejemplo 
4 tiara diferencias mayores de dureza y densidad que el del 
eje"p:i*. 3* Este se debe a la formación de la capa de super­
ficie .na tiene elevada densidad y cubre toda la superficie 
á.<al prm.o.ctc', a causa de la presión posterior.

EJEMPLO 5
El ¡aageríal de resina, el extrusor y las condicio 

r.8s i-! extrusión usados en este ejemplo son las mismas que 
lor w.nos en ejemplo 1, excepto que se usa un troquel - 
que tispa un orificio 4 en la figura 1, que está dotado de 
r.uchc? 'abajes semicirculares sobre ambas periferias 5- En 
larví '.lar, el orificio consta de una hendidura básica y

s iemici.?'üul'wes, la hendidura básica tiene una anchu-
- f -  :.(* mm. un g r o s o r  d e  5  M .  y  c a d a  u n a  d e  l a s  p e  r i f e r i a s

to do
le 1P rebajes sámicircuíares, cuyos diámetros
,2 Mr?.. La longitud entre surcos, del troquel es

3o ^r^ruvó la resina espumable desde el orificio, 
'?.si ' - riso avenga:? continuamente un tablero que tenía altos 

loa malea altos estaban contactados con tubos de 
? y ?e trató de la misma manera que en el ejem 

!* m̂ r.era se obtuvo un producto de madera sin-

rto de madeja sintética tenia la sección
'p-'-ai de 20 na x 90 mm y la densidad de 0,2 g/ern*̂ . El 

pregue,,'' '"i-.iones de elevada daatiíad de marrón in-
baja densidad de armón claro, ambas 

r?.ccada.3 alternativasente cada uns-. a in-
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tervalos igueles solo en la cepa de superficie del produc 
to, y extendidas en la dirección de extrusión. El producto 
tenía porciones de transición desde las porciones de ele­
vada densidad a las porciones de baja densidad, y vicever­
sâ  en las cuales porciones de transición ocurrieron cam­
bios *te densidad gradualmente dentro de unos límites de 
alguna anchura, y por tantc el producto tenía una aparien­
cia similar, a la madera natural que tiene vetas rectas. El 
producto de nadara sintética tenia la resistencia de cur­
vatura de 60 kg/cm2 en la dirección perpendicular a la 
dirección de extrusión. Asi, el producto tenia una mayor 
resistencia de curvatura comparado con la madera sintéti­
ca convenció'' al que comprende muchas fibras de resina coa 
lesoídas. *.

En resumen, la patente de invención que se soli­
cita recaer'-. Birre las siguientes:

REIVINDICACIONES j
1. He.rintroducidas en un procedimiento para la j 

preparación d.% "¡a artículo espumado termoplásticc en el ' 
que 3s pasa una resina espumable termoplástica a través 
de ux. orificio áe un troquel y se permite que se expanda . 
después de pasar* a través de dicho orificio caracterizadas 
las y¿joras porque comprenden:

(a) casar la resina espumable termoplástica a
Stravé-' de un. orificio cuy? periferia exterior ccntiene ' 

una pluralidad de rebajes- ¡
(b) uermitir que la resina s? expanda pura formar! 

un i --píenlo configurad:, poroso de superficie blar da que 
ticre altos y b.:-ios corresponden a los rebajes del ori



(c) prtasar la superficie de dicho articulo de 
forma que se nivelen los altos y

facilitar un artículo configurado de superficie 
lisa que tiene una estructura de superficie caracterizada 
por porciones de elevada densidad que corresponden a di­
cho# altos y porciones de baja densidad que corresponden 
a dichos bajos.

2. Se reivindica por último como objeto sobre el 
que : a de recaer la patente de invención que se solicita:

I MEJORAS INTRODUCIDAS EN UN PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARA 
CION DE UN ARTICULO ESPUMADO TERMOPLASTICO.

Todo canfor^? queda descrito y reivindicado en la 
'! prs"'S""*'.te memoria descriptiva que consta de veintinueve pá-

íginí.í* mecanografiadas y dibujos adjuntos.
! MADRID, 20 junio 1.974
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