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MEMORIA DESCRIPTIVA

correspondiente o la solicitud de concesién de una..

PATENTE DE INVENCION

soucitante: TALLERES MECANICOS SEBA, S,A., de nacio-
nalidad espafiola.

RESIDENCIA: . General .France,.s/n..= ELORRIO. (Vizcaya)

Inventores ROLAND BENUIT y JOSE. LUIS.ENA, gue ceden
sus derechos a la empresa sollc tante,

ENUNCIADO: PROCEDIMIENTO DE FABRIGCACION DE UN COM-

PUESTO. PLASTIFICADO. Y. MOLDEADO POR INYEC

cIon,

l;rioridud: Patente . n.*® del .. . ..
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La presente memoria descriptiva tiene
como fin la declaracién del objeto sobre el que ha de recaer
el privilegio de explotacifén industrial y comercial, exclusivo
en el territorio nacional, de una Patente de Invencién de
acuerdo con la vigente Legislacién sobre Propiedad Industrial
que, como el enunciado indica, se trata de "PROCEDIMIENTO DE
FABRICACION DE UN COMPUESTO PLASTIFICADO Y MOLDEADO POR INYEC-
CION".

La presente invencién hace referencia

a un procedimiento de fabricacién de un compuesto plastificado

y moldeado por inyecciédn.

De todos es conoceido el hecho de que
los materiales pl&sticos son muy empleados como materia prima
que entra en la elaboracién de un sin fin de productos de gran
consumo que configuran la vida moderna actual y cuyo empleo de
dicha materia prima ha venido presidida, antes que por sug re-
conocidas caracteristicas de orden fisico, por las de orden
econémico principalmente y ello era debido o motivado por la
extraordinaria baratura con que era obtenido el producto petro
lifero de origen.

De aquf que una carestfa de dicho pro-
ducto de origen tenga una desfavorable repercusién en toda esa

amplia gama de productos de gran consumo elaborades con los ma

teriales plésticos derivados del petrdleo, asf{ como en todos

y-cada uno de los gactores industriales con ellos relacionados
de una u otra manera.

. Y 8sto es precisamente lo que sucede
hoy dfa, existiendo inclugo unas ramificaciones que rebasan
log limites meramente econdémicos dé la cuestidn planteada.

‘La solucidén que con nuestra invencién
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propugnamos para solventar estos problemas est& fundamentada
en el empleo de un sustitutivo parcial del material pléstico
Ltilizado, sustitutivo que tiene unas caracteristicas que lo
hacen de manera particular muy apto para tal menester.
El sustitutivo por nosotros empleado
es el serrin, cuya obtencién no puede ser mis econémica puesto
que actualmente esté considerado como material de deshecho.
Ademfis, sus cualidades de tipo fisico
muy conocidas armonizan perfeatamente con las de los materia-
les plésticos no merméndolas en absoluto, antes al contrario
el compuesto resultante de la mezcla de ambos presenta unas ca
racterfsticas reforzadas, y de modo particular en lo referente
al peso del mismo que resulta incluso menor que sl todo 81 es-
tuviera elaborado finicamente con material pléstico., Asimisme,
son dignas de mencidn la dureza y compacidad que tal compuesto
resultante presenta en grado suficiente sobre todo si se tiene
en cuenta que va & ir destinado de modo principal a la elabora
cién de productos que no tienen porqué reunir unas caracteris-

ticas de excepeidn.,

De ésta forma, puede polventarse aun-
que sSlo sea de manera parcial el grave problema de la eliminal
eién del gran volumen de los materiales plistiaoe de deshecho,y
ya que el material pléstico es un material dificilmente degra-
dable, provocfindose en el caso de la realizacién de su desapa-
ricién por cualquier proceso convencional una contaminacién am)
biental altamintc peligrosa amén de la imposibilidad de provo-
car la desapariéién total de los residuos sdlides.

Dicha solucidn propugnada por nosotros
contribuye a paliar el problema del depSsito o almacenamiento

de tales materiales plésticos de deshecho.
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del invento, en el plano adjunto representamos (a titulo de

La esencialidad de la invencién preco-
nizada por nosotros est& fundamentada en el hecho de que por
la inyeccién y moldeo de una mezcla plastificada de material
termopléstico con un porcentaje predeterminado de sarrin de
modo tal que, en al compuesto plastificado, inyectado y molde%
do, el material termopléstico es el vehiculc aglutinader de
las particulas de serrin formando un todo inseparable y sufi-
cientemente compacto.

Para comprender mejor la naturaleza

ejemplo meramente ilustrativo y no limitativo) una forma prefe
rente de realizacién industrial a la que nos remitimos en nues,
tra descripeién; sobre dicho planot

La figura 1 es una representacién muy
esquematizada del procedimiento de fabricacién preconizado, en
la que se muestran las posibles soluciones de alimentacién, &g
to es, de formacién de la mezcla preplastificada antes de pen_J
tpar en la mfquina de inyeccién por traneferancia, es decir
con husillo y pistén, ya que en ésto cabe una segunda soluciSn
(que es la representada por trazo discontinuc) en la que se
elimina el pistén para hacerlo directamente con el husillo.

La figura 2 vrepresenta, de modo esque-
m&tico, la miquina de inyeceifn por transferencia provista de
la unidad de plastificacién y que aloja el husillo y de la unij
dad alojadora del pistén;

. La figura 3 es una vista en alzado de
una miquina de inyeecién.

La figura 4 es una vista seccionada de
un husillo que cumple la doble funéién de arrastre e impulsién

de la mezcla plastificada.
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'do & usos varios,

el total de la mezcla, presentando sus particulas un tamafio de

La figura 5 es una representacifn sec-
qiqnad;_y esquematizada de una miquina de inyeccién por trans-

ferencia. |
Con. 1a invencién referenciada.y preco-

nizada por nasotros, el compuesto resultante puede ser aplica-

En una primera fase del procedimiento
se gombinan en una porporeién previamente fijada una cantidad
determinada de material termopléstico con un porcentaje dado

de serrin, que puede ser como méximo del orden de un 75% sobre

286 3 mm,

Una caracteristica requerida por el se
rrin cnflcado es la referente a su grado de humedad que .puede
estar qouprihdidq entre un 2% y un 25%, Este factor de humedad
ss del -todo ﬁunto'neocsarié por cuanto que el proceso de plas-
tificacién ha de realizarse a una temperatura muy alta, lo
cual conducirfa a una répida combustién y volatilizacién del
serrin en el caso supuesto de que dicho serrin careciese de huj
medad,

Por lo que en consecuencia el matcrial
termopléstico a emplear debc presentar una gran resistencia a |
la humndad.'aomo es el caso del polietiieno, tanto de baja co-
mo de alta densidad, o el polielfireno entre otros mateﬁiales,
pero no asf{ en el caso dal PVC que es muy afectado por la hume
dad ¢ .

De lo que se concluye que todo ello es
tf en funsi6n de las caracteristicas del material térmoplﬁqti—

co combinado eon el serrin, asf aomo de las condiciones de tem

peratura, del tiempo y de la presién de inyeccidn.
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||de vegulacién de la proporcibn de cada material.

Por otro lado, la combinacién de granza'
y serrin, en porcentajes previamente determinados, puede efec-
tuarse segin las tres posibilidadea representadas esquemética-
mente en el planc adjunto al igual que todo el proceso a se~
guir.

Una de dichas posibilidades consiste en
hacer la combinacién de granza y serrin introdueioﬁdo ambos
por tolvﬁ diferente, tolva (1) para la granza y tolva (2) para

el serrin, las cuales disponen de los correspondientes medios

_ Una segunda posibilidad consist§ en en-

plear una finica tolva (3) donde se introducen ambos materialesi

Y en fin, de acuerdo con una tercera po-

gibilidad, la combinacién de ambos materiales se hace seglin un

procesco de extrusionado (4) previo mediante el cual se obtiene

un bloque o paquete que posteriormente pasari a la mfiquina de
inyeacibén.

' En la segunda fase del procedimiento, lal
mezcla preplastificada penetra en la unidad de plastificacién
(5) de la mlquina de inyecaién (6) para ser sometida a una tcg
peratura en progresividad creciente al par que la masa plasti-
ficada es arrvastrada por el husillo (10) de la unidad dQ plas-}
tificacién (5) hasta la boca de salida de &sta.

La temperatura de trabajo puede alcanzan
hasta un miximo de 240°C dependiendo de los materiales a em-
plear, y as §iogresivaﬁante alcanzada mediante la instalacién
de una serie dQ rosi@tencias dispuestas alrededor de la canisa
de la unidad de plastificacién (5).

Esté previsto que el husillo (10), instal
ledo en la unidad de plastificacién (5), posea una longitud
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|¢22) instalado en unidad diferente (8) a la unidad de plastifi

que es unas 15 veces mayor que su difmetro.

En la tercera fase o fase de transferen-
ois de la mexcla plastificada hasta la boquilla de inyeccién
(7) de 1a mfquina, la impulsién de la misma puede realizarse

de dos formas.
Una de ellas, propiamente denominada im-

pulsisn por transferencia, estd basada en el hecho de que la
mezola plastificada es impulsada o empujada hacia la boquilla
(7), mediante la impulsién directamente ejercida por el pistén

cacibn (5).
0 bian, de acuerdo oon una segunda solu-

aién, la impulsién es directamente efectuada por el husillo
(10) de ia unidad de plastifioseién (6) sin més que dejar de
givar para, a continuacién, empujar a toda la mezala plastifi~
cada hasta la boquilla (7),

Esté previsto que esta boquilla (7) debe
presentar un diﬁnntro tal que sea gl doble del difimetro de las

normales.
Todo este procesc ha de realizarse al to
pe de la capacidad inyectora de la mfquina, ya que ello esté
en correlatividad gon la-ﬁltina fase del proceso durante la
cual la mezcla plastificada inysctada en el molde (9) ha ﬁe su
iy un enfrianiento largo con el £in de conseguir el n‘u com-|

pleto y efectivo dcsprqhdiuicnte de gases para de esta forma

E:tcncr un bloque plastificado lo suficientemente duro y com-

oto para que sea aplicable a usos varios.
‘Dasorita suficientemante la naturaleza

el presents invento, as{ como su realizacidén industrial, sblo

be aﬂadir'qua en su conjunto y partes constitutivas es posi-

Mod. 7



P. Inv., 437.837

10

15

20

25

30

ble introducir cambioa de forma, materia y disposicién, sin sa

7 Eios Internacionales sobre Propiedad Industrial, se reserva el

derecho de solicitar los adecuados Certificados de Adicitn, en

livse del ouadro del inVQnto, en cuanto talca alteraciones no
desvirtiien su fundamento.

El :olicitantg. 2l amparo de los Conve-

erecho de extender la presente demanda a 1los pafses extranje-
ron, si fuera poliblo, raivindicando la nisma prioridad de la
prcsente ‘soligitud. '

 Igualmente, el solicitante se r#sarvg el

larforma sefialada por la Ley, al introducir e} el preiante in-|
vento cuantes perfuccidnamieﬁtBs se deriven del mismo,
NOTA

La Patente de Invencién qﬁe nalsolicita
por veinte afios para Espafia, de acuerdo con la vigente Legisla
cibn sobre Propiedad Industrial, deberi recaer iobrc YPROCEDI~
MIENTO DE FABRICACION DE UN COMPUESTO PLASTIFICADO Y MOLDEADO
POR INYECCION", en todo de acuerdo con las siguientes:
REIVINDICACIONES

' 1.~ Procedimisnto de fabricacién de un

compuesto piastificado y moldeado §ov inyscoidén, esencialmente
caracterizado por la inyeccién y moldec dé una mezala plintifi-
cada de material termopléistico cen un porcentaje predetermina-
do de gerrin, de modo tal que en el aompuesto plastificido in-
yectado y moldeado sl material termopléistico es el vehfculo
aglutinador de las particulas de serrin formando un todo inse-
parable y 3uficicntemnnta compaato, ,

" 2,- Procedimiento de fabricacién de un
coxpuesto plastificado } moldeado Qor inyeccifn, en todo de

acuerdo con la primera reivindicacién, caracterizado porque la

Mod. 7
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hombinacién de termopléstico y serrin puede efaectuarse intrody
hiendo cada producto por una tolva diferente, las cuales dispo
[cn de los correspondientes madios de regulacién de la propor-

i6n de cada material.
3.~ Procedimiento de fabricacién de un

onpuesto plastificado y moldeado por inyecoién, en todo de
cuerde con la primera reivindicacién, caracterizado porque la

oubinacién de termopléstico y serrin puede efectuarse en una

ca tolva.
4,~- Procediniento de fabricacién de un

ompuesto plastificado y moldeado por inyeccién, en todo de
guerdo con la primera reivindicacién, caracterizado porque la
cmbinaci6n de termopléstico y serrin puede efectuarse previa-
te seglin un proceso de extrusionado.

5.~ Procedimiento de fabricacién de un
uesto plastificado y moldeado por inyeceién, en todo de
uerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, ci
terizado porque el porcentaje pradeterminade en volumen del
errin de la mescla preplastificada puede ser como méiximo de
etenta y cinco por ciento scbre sl total de la nezcla; siendo
1 gredo de humedad el comprendido entre un dos a un veinticin
por ciento, todo ello en funcién de las caracteristicas del}
terial termopléstico aombinado con el serrin, as{ gomo de
1as condiciones de temperatura del proceso, tiempo y presién

de inyeceién, .
. L Procediniento de fabricaci&ﬁ de un

onpuesto plastificado y moldeado por inyeccién, en todo de
cuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, ca

aterizado porque en la fase de plastificacién la ¢ombinacibn

sultante es sometida a un progresivo calentamiento hasta un

Mod. 7
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la presente memoria descriptiva que consta dé diez hojas, meca

"10"

mfximo de dosecientos cuarenta grados centigrados segln los ma-

teriales & emplear,

7.~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACIbN DE UN
ICOMPUESTO PLASTIFICADO Y MOLDEADO POR INYECCION™.

Segfin queda sustancialmente desarito en

hografiadas por una séla cara, acompafiadas de sus dibujos.

MIGUEL FERRANDEZ-LOS
PP
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