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~ 2 .-  Ref: Case No. 51P215-4.

Esta invencidn se refiere a articulos woldeados
y a un método para fabricar los mismos y, en parbticular, mol- *°
deos compuestos- gque comprenden productos pldsticos de deshecho
procedentes en cantidades crecientes de los hogares, fébricas,
etc, y una variedad de materiales inorginicos que no pueden
ser incinerados por no ser inflawmables, asi como a un método
para fabricar los mwmismos.

Entre la enorme cantidad de sbélidos de deshecho gue
se arrojan fuera de lo$ hogares, f&bricas, ebtc, ocupan un por-
centaje creciente los productos-plésticos ¢e desheccho.

Entre ellos, la mayor parte de los productos plés-
ticos de deshecho son articulos compuestos cpnsistentes en

diversos tipos de resinas sintéticas, articulos compuestos

‘(tales como laminados consistentes en una combinzcibn de resina

- sintética con un papel, chapa metélica, ebtc) compuestos de

resina sintética y un material no plistico, estando constitui-

_ da una cantidad menor de los articulos pldsticos de deshecho

por un tipo de resina sintética. El producto plistico éé des-
hecho suele incluir una resina de cloruro de vinilo, ete, .que
produce un gas desagradable, tal como gas de cloruro de hidro-
na, etec.durante un perfodo de calentamiento. o obstante, la
mayor parte de los productos plésticos de deshecho no son iden-
bificables. Lstos productos plisticos de deshecho estén pre-
sentes en forma de peliculas, tiras, glbébulos, hojas, etc. La
siguiente Tabla muestra un ejemplo de productos pldsticos de
deéhechd expulsados de cierta fibrica. Puede obscrvarse en ella

una diversidad de productos plisticos de deshecho.

- e eeee e e e e i dein s 4 s e Srve sem e a e et S n e =



10

15

20

25

Tabla

Tipo Forma
Polietileno | Pelicula‘
Polipropileno '
Nylon,
Poliéster
Iriacetato
Poliamida

Alcohol‘de Polivinilo

Cloruro de Polivinilo Pelicula blandg
Poliestileno Papel sintético
Policarbonato Hoja
Ester Poliacrilico : . !
Pliéster + Polietileno Peliculo lanliinuca

Celofén 4+ Polietileno

Celofén 4 Polipropileno

Nylon 4+ Polietileno

Poliéster 4 Polietileno

Poliéster + polipropileno '

Poliéster &+ Polietileno 4 polipropileno
Poliéster + Alcohol de Polivinilo + Polietileno

Poliboter + Celofén + Poliestileno

Celofén + Polietileno Bolsa en lémina
Papel + Cloruro de Polivinilo Hojo delpada laninads
Papel + Hoja de Aluminio + Polietileno xticgueta
Hoja de Aluminio 4 Polietileno "

Polietileno + Hoja éc cluminio + Celofdn + Polietileno "

Poliéster + Hoja de Aluminio 4 Polietileno "
Poliestileno 4 Uloruro de Polivinilo Hoju de espuma

Polietileno 4 Cloruro de Polivinilo .. . "
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Los productos pldsticos de deshecho, comﬁuestos
han sido principalmente incinerados o enbterrados, presgntando
una causa de perjuicio phblico secundario, tal como la pro-
duccidn de pases perjudiciales de'termodescOmﬁosicién, dis-
minucidén de la fuerza de sustentacidn del suelo, ete. Existe

una creciente demanéa de un método mis apropiado para el tra-

tamiento de los productos plésticos de deshecho,

Resumen ée la invencidn

Bl ohieho de esha dinvenrifn es ol de aporhtap moldeo

in

?

es decir productos de moldeo, hechos de una combinacidn de
productos plisticos compuestos, de deshecho, con sustancias
inopgénicas, que eg excelente en cuanto a resistencia v oa
moldcabilidad. - ?

Otro objeto de esta invencién es el de proporcionar
un wétodo para la fabricacibn de moldeos compuestos, excelen-
tes en cuanto 2 resistencia y moldeabilidad por fusibdn y soli-
"dificacibén de productos plésticos compuestos, 8e deshecho ¥y
sustancias inorgénicas.,

Otro objeto de csté invencibén es el de aportar un
molde adecuado para la fabricacidén de moideos compuestos,'ex—
celentes en resistencia y moldeabilidad, mediante el uso de
pyoductos plisticos cowpuestos, de deshecho, y sustancies
inorghnicas.

Los productos de moldeo compuestos, sealn esta inven-
cidn, se forman utilizando una combinecién de un deshecho de
pléstico compuesto, prensado, counsistente en cualquiersa de por
lo menos dos tipos de plésticos o de material pléstico y ma-
terial no pléstico, con materiales inorsénicos particulados
¥ en polve, anadidos como medio calentador, conteniendo el

material de la combinacidn 4e un 25 a un 7CG% 2n peso de pro-
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ducto pléstico temaofusible, cowo agente de enlace.
' Un método de fobricacibdn de productos de woldeo

compuestos, conforme a esba invencidén comprende las fases

o

de : mezclar entre si, con agitecidn, como materia prima, un
deshecho de pléstico compuesto prensado, consistente en cual-
quiera ‘de, por lo wenos, dos tipos de plésticos o un material
pléstico y un material no plistico y sustencias inorgénicas
en particulas o en polvo, previamente calentadas casi a la
temperatura de fusibén de un agente de enlace constitutivo

Ge un 20 & un 70% en peso de un plastico vermicamente fusible,
sobre la.base del peso total de la materia prima; pasar la
mezcla fundida a un molde para comprimirla en su interior y,
después de enfriar, extraer un articulo solidificado y con-

¥

figurado, del molde.

Breve descrincidn del plano

Describiremos a continuacidn esta invencidn a modo
de ejemplo con referencia a los planos gue se acompaiian.

La fig. 1 es un esquema sintewdtico que muestra un
método para la fabricecidn de moldeos compuestos;

La fig. 2 es una vista en planta que representa
parte de wna wlgrina ordinaria pare suministrar el meterial
de moldeo a cada moldes

Lo lig. 3 es una vista lateral gque muestra parte
de una wéguina de moldco sezfin la fig. é;

La fig. 4 es una vista en planta gue representa
vna forms dg ejscuveidn de la ndcuina de moldeo utilizada en
un nétodo conforue & esta invencidn;

D fig. 5 es vna vigta en perspectiva que musstra
ung pileta para peces, febricada mediante el método conforme

a esta iavencidn;
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La fig. © es una vista en perspectiva que renresenta
un molde metdlico ordinario pare former un articulo configura-
do, sezln la fig. 5 ' 7

| La fig. 7 es una vista frontal gqle muestra esquemd-
ticaménte una cuchilla destinada a cortar una materia prima de
altarviscosidad; . ’

La fig. 8 es una vista en planta que representa una
wéquina moldeadora secln una forma de ejecucidn de este inven-
to; |

La fig. 9 es una vista lateral que renresenta la

médquina de moldeo de la fig. 8;

TLa fig. 10 es una visfta en planta que representa unava

gonet® como medio de transporte;

La fig. 11 es una vista en planta que representa un

molde metdlico utilizado en esta invencidn; ’

[N

Las figs. 12 a 14 son vistas que explican un molde
metélico conforme a la fig. 11,

La fig. 15 es uﬁa vista lateral que representa un
molde metdlico segln la fij. 11, —

La fig. 16 es una vista explicativa que muestra’éi

funcionamiento de un tope en el nolde; y

La fig. 17 es una visva en detalle que representa

una proyeccidn existente en el nolde. -

N
.

Descripcidn detallada de la invencidn

Describiremos ahora esta invencidn con referencia

a los planos adjuntos.

La fig lmuestrs vn esquema sistembtico gue represente
la fsbricacién de moldeos compuestos,seglin esba invencidn. i
la fig. 1 puede verse como se carpa una voriedad de productos

plésticos de deshecho 1 dentro de una trituradora 4 para redu-
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eirlos a un tamofio inferior a varios centimebros y aluwacenar-~

-los después en un recipiente de depbsito 5. Se tritura y clma-

Pe

cena en el recipiente de depbsito 5 un agente de enlace, al

igual que los productos plisticos de deshecho. El producto

plastico de deshecho 1 consiste en un pldstico compuesto, es

v

decir, 'una comwbinacidn de por lo menos dos tipos de plésticos
0 de un material pldstico y wn weterial no plistico tal como

papel, metal, celofén, etec, y el agente de enlace 2 consiste

I'd

en una variedad de productos plisticos térmicamente fusibles.

8e deshidrata nn material dnongénie neo eomo medio

n

AN
“

®

A

*3
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e
lenﬁador, ﬁor medio Ce un deshidratador 6 cuando se moja ¥y se
calienta mediante un dispesitivo calentador 7 tal como un horno
rotativo, etc. El medio cslentador 3 es un materiel inorgdnico
no combustible, tal como barro, ceniza incinefrads, particulas
metdlicas, piedra machacada, tierra y arena, etc, estable dentro
de unos limites de temperatura de 200 a 800 2 C. Se preficre

gque del 30 al 70% en peso del waterial inorgénico esfé basado

en el peso de la materis prima. Para un valor inferior al 30%

en peso, tal grado de calor es insuficlente y para un valor
éuperior al 70% en peso, se reauce la registencia del articulo
formado. Se mantiene el déispositivo calentador 7 a una btempera-
tura interns de 700 a 8002 C y se calienta el medio calentador
3 a usa temperatura de 200 a %002 ¢ . Lo temperatura del wedio
calentador 3 se debermina segin el bipo del producto pléstico
como aéentc de enlsce. Hg docir, que una tenperatura de apro-
ximadamente 2002 C es suficiente para el medio calentador 3 si
el sgente de e¢nlace s polictileno, polipropileno, poliestileno,

cloruro de polivinilo, cloruro de polivinilideno, etc y es

sdecuada ung temperatura de sproximadamente 300 para el wedio

catentador si el asgente de enlace es una poliamida tal como
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nylon, poliéster, triacetato, etc. Se puede utilizar una tem-
peraztura de aproximadamente 3002 C para el medio calentaqér, si.
el agente de enlace es pollebtileno y polipropileno. EL pfoductd
pléstico de deshecho 1, el asgente de enlace 2 ¥ el medio calen-
tedor (materiel inovgénico) 3 se toman cuentitativamente ¥y se
mezclan entre si con agitacién. Como quiera que el producto
pléstico de deshecho 'l y d medio calentador 3 presentan la for-
ma de polvo y particulas, se puede efectuar la mezcla uniforme

de estos materiales y se calienta la mezcla por el medio calen—

mezcla fundida. Se mantiene un ayitador o amasador 8 a una ten~
peratura aproximadamente igual gue la del medio calentador, pa-
ra efectuar un calentamiento suvave por el medio calentador 3.

Un méfodo econdmico de calentamiento consiste ‘en hacer pasar un

...zas de conbustidén emanalo de un secador 6 y de un dispositivo

calentador al agitador 8. Se suministra la mezcla fundida en el
agitador 8, en ura cantidad constante a una wiquina prenéédora
9 para formar un articulo moldeado. El articulo moldeado se en-
'fria ﬁor agua o por aire segun sea el tipo de articulo de. mol-
deo y se saca de la ﬁéquina prénsadora. E} resultado que se
obtiene es un articulo de pléstico compuesto, conforme a esta
invencidén. Las refersncias n2 10 y 11 son torres de purifica-
€ion para el tratamiento de un gas de deshecho emanédo durante
la fﬁsién del agente de enlace.

S Como resina tegmofusible para uso como agente de en-
lace, se puede vtilizar una resina contenida en el producto .
pléstico de deshecho o una resina fresca termofusible, que se
afiade al producto pléstico de deshecho, siendo suficiente un

 ,25'a un 70% de agente de enlace, porcentaje bzsado en el peso

total de la materia prima. Supongamos, por ejemplo, que el pro-

LN
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dueto pléstico de desecho inﬁluye polietileno fgndido

a éOOQG y poliéster fundido a 3002C, Si en este caso,

la temperatura de fusidn (es decir, la temperatura del
medio de calentamiento) se fija en 2009C, habrd de incluirse

mds de un 25 % de polietileno como agente de enlace, sobre

la base del peéo»total de la materia prima.

Si se incluyen més de dos clases de materiales
plésticos diferentes en temperatura de fusidén entre si en
la materia prima y &l material pléstico de baje fusién se
descompone a una alta temperatura de fusion, la temperatura
de fusidén que se establezca deberd ser lea del material
plédstico de baja fusidén. En este caso, el pléstico de baja
fusidn sefviré como agente de enlace. Cuando la materia
prima contiene por lo menos dos tipos de ﬁiégticos termo-
fugibles y se ubtiliza una fequeﬁa cantidad de pléstico térmo~
fusible de baja fusidn, actha como agente de.enlace un
pléstico termofusible de elevada fusidn.

Esta invencién se puede aplicar ventsjosamente
también al caéo en el que %a materia prima incluya una re-
sina tal como el cloruro de polivinilo,que produce un gas
de &cido clorhidrico durante un periodo de calentamiento.

Si en sste caso gse aflade una cantidad wayor de resina plés-

Fica termofusible tal como resina de poliolefina, como

agente de enlace, al producto plistico de desecho, decrecerd

el contenido de cloruro de polivinilo en la materia prima

'y podré agitarse la mezmcla a una temperatura inferior a squélls

a la cual se ha producido el gas indeseable tal como un gas

de cloro o un gas de cloruro de hidrbégeno. EL resultado serd

la obtencidn, sin nolestias, de una mezcla fundida.

Ll contenido de agente de enlace puede ser de
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més de un 25 %, desde el punto de vista de resistencia.
Por lo general, cuanto mayor es'el contenido del agente
de enlace, mis fuerte resulta el artficulo formado. Cuando

el contenido-de agente de enlace sobrepasa el 70 %, se

‘requiere un tiempo de fusidén muy largo, lo que hace dificil

adoptar el método de calentamiento por cl medio calentador.

Por consiguienfe, se requiere de un 25 a un 70 % de agente
de enlace, sobre la base del peso total de la materia prima.
Incluso si se incluye en la materia prima al-
gin producto tal como papel, celofén, etec., que se car-
boniza al calentarse, se tritura y se aplasta. A conbti-
nuacibén, se afiade un plédstico termofusible como agente de
ehldce, ¥ la nmezcla resultante se calien?g eficazmente por
el medio calentador (método de calentamiento interno) para

formar una mezcla fundida. Es posible, por consiguiente,

~—-obtener con lz mezcla fundida un articulo configurado.

Describiremos a continuaci@n con mayor:detaile
la fabricacién del articuvlo plédstico.

In una méquina ordinaria de moldeo, se ﬁébe
entrar una mezcla fundida 24 desde un dispositivo suminis-

trador, a través de una cuchilla 23 de alimentacidén cons-

_tante a un brganoc de suministro 25 del tipo transportador

.y se carga en cada molde metdlico 21 por el movimiento

del brgano suministrador 25. En este caso, sin embargo, se
comprime un molde por mediodde la méquina prensadora de.
moldeo durante varias decenas de winutos, durante cuyo
tiemﬁo se deja enfriar completamente un articulo formado, a
la temperatura ambiente. Cowo durante este periodo de tiem-
po permenece ocupada la mlquina de woldeo a presidn, se

requiere una pluralidad ds mAguinas de moldeo a presidn ¥,

- »
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adends, desciende de modo importante la produccibén de

“articulos configurados.

Tales inconvenientes se pueden resolver por

wedio del método siguiente de moldeo continuo.

En la figura 4, una extrusionadorss) t4 adaptada

para cargar la mezela fundida 25 procedente del agitador

8 de la figura 1, en cada molde 21. La extrusionadora 31l es-
t4 dispuesta de tal manera que la mezcla fundida se puede
cargar & través de un dispositivo llenador en el molde.

Se mueven gradualmente, paso a paso, un nimero adecuado (10,
en cste caso) de moldes 21, en la direccidén que indican

las flechas, por medio de un dispositivo de avance de mol-
des 32, tal como un disco o un carril guiador. Existen un
dispositivo 34 de cierre de molde, de tip; prensa, para
abrir y cerrar verticalmente el molde 21, asi como para
efectuar una accidn de bloqueo, un dispositivo enfriador

35 para enfriar el molde durante la.operacidn de moldeo,

un dispositivo %6 pdra sacar el articulo formado, ¥y un
dispositivo para aplicar un agente liberadér del nolde a ia
superficie del molde, todos ellos dispuestos a intervalos
predeterminados, de manera que quedan opuestos individual-

mente al molde - 2). Ia operacidén de moldeo es automdtica

-en-cada ciclo desde la fase de carga de una mezcla fundida,

‘dentro del molde, a la fase de sacar un articulo formado,

del interior del molde. Se puede lograr con este método

una mayor produccidn.

Como quiera que, seglin mencionado, el material
inorgénico tal como arena, etc., va incluido en la mezcla
fundida, si se efectla una perforacidén, ctec. en el ar-

ticulo configurado, se encuentra dificultad al efectuar

-
- A

- v



el nuevo-trabajo mecénico del articulo formado, debido a
la presencia del material inorghnico., Cuando, por ejemplo,
se fabrica un articulo configurade tal como "una bandeja
para peces" con unos orificios de unién 42, como se ha_’

5 representado, por ejemplo, en la figura 5, se disponen unos
resaltos correspondientes a los orificios de urnidn 42 del
articulo configurado, en el lado del molde 21 en el que se
carga la mezcla fundida. Como la mezcla fundida formada
'por el método de esta invencidn es muy viscosa, con poca

10 fluidez, no puede cargarse suficientemente en el estrecho

espacio, asi comd en los &ngulos del molde 21, lo cual

presenta la tendencia a formar moldeos incompletos, dgbido

a vn insuficiente suministro de la mezcla'fundida. Si se

calienta lo suficiente ¢l wedio calentador de la materia

prima para permitir que la mezcla fundida sea cargada en
-—~canbidad suficiente en el molde, se ocasiona un daﬁo-en el
dispositivo‘calentador, y esto implica la produccidén de un

gas de descomposicidn, lo cual ofrece ums causa de conta-

- minacién del aire. Por esta razdn, se desea wantener la -:

20 temperatura de caldeo lo mis baja posible. Asi pues, hay
una demanda por el desarrolio de un método para la fabrica-
cibén de articulos de moldeo aplicable incluso cuando la

*mezcla fundida es muy viscosa a baja temperatura y contiene
particulas o grénulos duros, tales como arena, etc.

25 Para resolver los citados inconvenientes, se
han considerado los métodos siguientes. Uno de los mébodos
consiste en cargar una nezcla fundida en forma adecuada-
mente dividida en el molde, para ajustarla a la forma del

g molde. Otro wétodo es el de utilizar un molde apropiado

30 para una mezcla fundida de baja viscosidad. Explicaremos
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a continuacidn el primero de los métodos en relacidn con
la fabricacidén de una bandeja o pileta para peces.
La figura 5 muestra un bastidor de una bandeja .-

o pileta para peces, moldeado por medio de este método, ¥

-dicho bastidor tiene una abertura en el centro, por la cual

se mueven los peces.‘Se forma una estructura para contener
peces, tridimensionalmente, haciendo pasar una barra de
soporte por cada orificio de conexidn42., Este método con-
siste en cortar una forma précticamente cilindrica, hecha
en una mezcla fundida, en segmentos de una longitud ade~
cuada, y cargarlo en una masa dividida en cada seccibén del
molde. Para una pileta o bandeja para peces, de forma
rectangular, la forma sensiblemente cilindrica de la mez-
cla metélica se saca y se corta en cuatrotsegmentos, cargin-
dose en cada seccidén correspondiente del. molde. Este método
se explicard més en detalle con referencia a las figs. 7,
8, 9, 10.

TLa figura 7 es una vista esquemldtica que re-
presenta un dispositivo de corte 5l. Una masa fundida,pro-
cedente de la trituradora 8, es altamente viscosa, con poca
fluidez y se sitda la misma sobre un transportador 52 que

corre a uvna velocidad regulada. Bl didmetro de la forma

. précticamente cilindrica de una masa altamente viscosa,se

' puede variar regulando la velocided del transportador 52

conforme al btamafio de un bastidor rectangular destinado a
contener peces, es decir, de acuerdo con la dimensién co-
rrespoadiente del molde. Se corta la masa viscosa continua,
mediante ajuste de la velocidad del transportador 52, cn
una lonzitud predeterminada, de modo que el largo de la

masa se carga po¢ separado y adecuadamente cusbro veces

. x
a -
s « - - A . -
. LIRS
.
-
.
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en las cuabtro secciones del molde.

Es decir, que cuando la masa viscosa procedente
de la'trituradoré 8 alcanza un largo predeterminado, es
cortada por la cuchilla 5% para proporcibnar un segmento
de masa viscosa 54. Segln reprcsentado en la figura 8, el
segmento de masa 54 es llevado por el transportador 52 a |
una posicidn predeterminada de carga. Se puede utilizar
el trensportador 52 para la retirada de la masa viscosa y
emplearse otro transportador, carro o vagoneta, para la
entrega de la masa viscosa. La posicidn de carga de la masa
viscosa 54 serd paralela a un 1ado de una mitad inferior
del molde 55. La llegada del segmento de masa viscosa 54
a la posicidn correspondiente de carga se detecta por medio

’

de un detector 56 o 56'. Cuando €l extremo delantero de la

““hasa viscosa es ‘detectado.por el detector 56 o 56', se

--acciona la-plancha de empuje 57 o 57' por medio de un pistén,
ebte., para hacer que la masa viscosa sea cargada en la ca~

vidad de la mitad inferior del molde 55 o 55'.-54' muestra

~-la masa -viscosa cargada en la cavided de la mitad inferior

del molde, y 58 es una placa de gula de carga que pbne en
relacibn al transportador 5é con la mitadinferior 55 del
molde. Como guiera que el segmento de.masa viécosé es car-
~gado dentro de cada seccidén lateral de la cavided de la
mitad 55 inferior del molde, cuando se ha ¢ o mpletado la
primera carga, se hace girar la mitad inferior 55 del molde
en un &ngulo de 902, mediante un engranaje loco 59, tomando

como centro el eje de la mitad inferior del molde, segin

_ representado en la fig. 9. A continuacidn se mueve la si-

gulente masa viscosa, en alineacidén con la place de gufa

58, ¥ se carga en otra scccidn lateval de la cavidad del
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molde, De esta manera, se repite la citads operacidén por
cada seccidn de cavidad lateral de la mitad inferiox 55
del molde. E1 poso de un bastidor de bandeja o pileta rec-
tangular para peces corresponde al peso totai de las cuatro
masas viscosas asi cargadas en las respectivas secciones
laterales de la cavidad del molde inferior, Compietada esta
operacién, se hace descender una mitad superior de molde
metdlica 61, para hacer que ia masa viscosa situada dentro
de la mitad inferior del molde, se moldee por compresidn.

Como la masa viscosa.contiene un medio de calentamiento,tal

. como arena, de pequeiia conductividad térmica, el material

mostrard una propiedad de retencidn del calor_durante.la
operacién de moldeo. Una vez terminado el moldeo por termo-
compresidn, se puede hacor pasar también ei molde por agua
refrigeradora, a fin de apresurar la solidificacién de un
articulo configurado. Este método de moldeo se puede efec-
tuar econémicamente, sepin representado en la fig. 8, efec -
tuando una operacidn de moldeo en un molde, al tiempo que

se efectda una operacidn de\carga en otro molde.

La fig. 10 muestra una miquina de moldeo pro-
victa de una vagoneta o carro 62 como medio para transportar
una masa viscosa 54, Se empujé la masa viscosa 54 mediante
ama plancha de impulsion 57 hacia la vagoneta. La vagoneta

62 corre sobre unos carriles 63 hacia una posicidén de carga,

donde es inclinada para hacer pasar la masa viscosa 54 al

interior de la mitad inferior 55 o 55' del molde. El uso de
la vagoneta sélo requiere una plancha impulsora, ofreciendo

la ventaja de evitar tener que ocupar una zona para el

molde.

Explicaremos ahora el método de moldeo continuo

- .
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en el que'se hace uso de la mdquina de moldeo continuo

de la fig. 4 y de un molde para meldear adecuadamente una

mezcla viscosa de baja temperatura y de alta viscosidad.
Cuando se moldea un articulo configurado con

orificios de unidn 42, seglin representado en la fig. 5, se

utiliza un molde 71 seglin representado en la fié. 11.

Una mitad superior de molde 72 presenta una seccidn prensé—

dora 74 encajada en una seccibén 75 de una mitad inferior 73

de molde y unas proyecciones 76 que se extienden hacia abajo

desde la seccidn prensadora 74. La proyeccidén 76 estd adap-

tade para presionar hacia abajo una proyeccidn 77. Seglin

" se ha representado en la fig. 12, el fondo de le mitad in-

ferior 73 del molde esté bloqueado en forma deslizante por

A4

un elemento 78. El elemento 78 va montado mediante un sus-
-mento 78 y-.la plancha de soporte 80, se ha dispuesto una
plancha 81 provista de proyecciones 77. El soporte 79 se

extiende a través de la plancha de soporte 81,y las planchas

~de- soporte 80 y 81 se mueven mover separada e individual-

~ mente en direccidn vertical, Las planchas de.soporte 80 y

81 pueden hacerse descenderipor su propio peso. El movi-

miento descendente de la plancha de soporte 80 es detenido

“por un bastidor 82, y la plancha de soporte 81 queda sus~

tentada por una combinacidn de rodillos 8% en cada uno de
sus extremos, y por uhos topes 84 situados en posicidn
opuesta a los rodillos 83. Segin se ha representado en la
fig. 11, el tope 84 estd montado en forma giratoria,mediante
un pivote 85, en el bastidor 82, y eété impelido por un
muelle 86, de modo que puede entrar en ajuste con los ro-

dillos 8%,
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La mitad superior 72 del molde posee unas sec-
ciones de guia 87 adaptadas para'ajustar con un elemento
de sustentacidn 38 situado en cada vno de 1qs dispositivos. .
de carga %3, un dispositivo 34 para el cierre del molde,
un dispositive 35 para extrgér el articulo £ormado; y uﬁ
dispositivo %6 aplicédor del agente liberador dei molde,
segin representédb en la fig. 4. Las secciones de guia 87
perniten mover la mitad suﬁerior del molde en direccidn
vertical, es decir, hacia abajo respecto a la mitad infe-

rior del molde. El cicecrre de las mitades superior e inferior

- del molde se efectia mediante la pared lateral del bastidor

82 o mediante los. otros medicc , sin esfuerzo. Unas placas
de leva 88 van dispuestas a lados opuestos de la mitad

superior 72 del molde y se .extienden hacia apajo en rela-

cidn opuesta a los. topes 84. Con el dispositivo 34 para el

cierre del molde, segin representado en la fig. 4, cuando

sé hace descender la mitad svperior 72 del molde para
hacer comprimir lateralmente una masa viscosa 89 en la mivad
7% inferior del molde, la Rlaca de leva 88 hace osciler al
tope 84 lateralmente mediante una proyeccidén 84' situada en
dicho tope 84, para permitir que cl mismo se libere del

rodillo 83 y de la plancha de soporte 81 que‘se trata de

hacer descender. Después de bajar la plancha de soporte 81,

* ge perfora con la proyeceibn 76 la masa viscosa efectuando

un orificio traspasante 90, que hace que una parte 91 de .

la masa viscosa (figura 13), caiga. De esta manera, el ﬁb-
vimiento dé la proyeccidn 76 dentro de la masa viscosa hace -
gue esta Gltima ses cmpujada a un lado para obtener asi

un bastidor configurado sin formar un intersticio o espacio
de scparacidn préximo a} orificio de conexibn 42 del bastidor

RN

Mow A Y,
o oa o,
-
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41 (véase fig. 5),

El ajuste entre si, ancoinoidenoia, de los
bastidores metélicos superior e inferior 72 y 73 se efectia
poniendo en alineacidén una presilla 92.de la mitad supe-
rior del molde con unas lenglietas de retencién 93 de 1la mi-
tad inferior del molde e insertando un elemento de cufia. o4

en el orificio de estas lengiietas. El elemento de cuiia

.es accionado por un mecanismo de blogueo 99 en forma de

cilindro dispuesto en lugar opuesto a la cuiia 93, y se

efectian el cierre del wmolde y la iiveracidn de dicho cierre.
- - Una cadena 95 va fijada por un extremo a la

mitad superior del molde y por el otro a la plancha de so-

porte 80. Al levantar la plancha superior 72, se levanta el

elemento 78 mediante la cadena 95, lo que?permite sacar en

forma flotante un articulo configurado, de ia mitad in-
ferior del molde. Se ha dispuesto un mielle 98 para impedir
la distensidn de la cadena 95. El rodillo 8% desajustado
del tope 84 durante el descenso de la mitad superior 72 del
molde, se eleva por medio de la plancha de ébporﬁe 805,
Jjuntamente con el movimien%? ascendente de la mitad supe-
rior Y2 del molde, haciendo: elevarse la pléncha de soporte

8l para permitir el ajuste dél rodillo 83 nuevamente con

el tope 84.

. La fipura 17 es una vista dtallada que muestra
1a.proyecci6n 76. Una. parte 91 de la masa viscosa depositada
sobre el extremo delantero de la proyeccidn cae fécilmente
desde una seccidn de pistén 97 accionada por introduccidn
de aire por un conducto para aire 96 de la proyeccidn 76.
Adoptando un molde apropiado para una masa de alta viscosi-

dad, se hace posible obtener un articulo de pléstico, com-
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puesto, excelente en cuanto a resistencia y facilidad de
moldeo, sin que ello implique un suministro insuficiente

de materia prima y sin formacién de vacios a proximidad de ..

los orificiog de unidén o conexibn. Como guiera que en este

‘método no se requiere ningln aporte extra de materia prima

para compensar un'abéstecimiento insuficiente, se puede
omitir una opefaéién de supresidn de rebabas. Zste método
es, por consiguiente, apropiado para la fabricacidén de un
articulo muy duro, contgntivo de un agregado tal como arcua,
etc., particularmente un articulo de pléstico, utilizando
articulos plasticos de desecho, como materia prima.
Conforme a esta invencidn, es posible tratar

productos plésticos de desecho sin producir molestias pi-
blicas, particularmente tratar productos élésticos compues—
tos que incluyan una sustancia no pléstica, tel como papel,
celofén, aluminio, etbc.

| Como resultado de ello, se obtiene un articulo
pléstico compuesto, excelente en resistencia y facilidad de
moldeo, utilizando los pro@uctos plésticos de desecho. La
resistencia del artioculo asi obtenido se expone a continue-

cidn.
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Densidad

arena:celofén:
polictileno = ' 1,44
50:21:29

~arena:celofén:
polietileno = 1,25
%0:10:60
arena:aluminio
c@apa:polietileno - 1,58
= 65:5:350
hormigbn utilizando ’ é,a'
cemento Portland , a
(no armado) - 2,6

Resistencia Resistencie

al doblez a la com-
(kg/cmg) presidn .,
(ke/cn)
- 158 230
165 183
156 209
30 a 50 150 a 250
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La resistencia de las muestras formadas, cuva-
dredas, de 40 x 40 x 100 mm, se comprobé utilizando una
néquina de comprobacién de compresibn vertical tipo Amsler. .-

Como resultado de las pruebas;se puede decir que los ar-

ticulos formados conforme a esta invencidn son de peso

ligero, resistentes é la curvatura b doblez e iéuales en
resistencia a 1a'compresién comparados con el hormigdén.
Eéto es debido probablémente al hecho de que el agente de
enlace y el medio de calentamiento (sustancia’inoréénica)
van lizados fuertemente entre si por medio del método de
calentamiento interno arriba citado.

Los moldeos conforme a esta invencidn tienen,
por ejemplo, las siguientes aplicaciones: (A) materiales
pars obras de ingenierfa (bloques de_pavi&entaciép, ¢i-
mentaclones, tangues para agua de desecho, drenajes en
forma de U, entramados; (B) materiasles de construccidn
(ﬁordillos o encintados, &rboles (juguetes), caretas (ju-
guetes), vallas para trepar a los &rboles y para separa-
oioneé; (C) materiales para Jardineria (macetas para ‘flores,
jardineras, espaciadores para parterres, planchas divi-
sorias, etc.; (D) piletas o bandejas para peces.

Describiremos a continuacidn Ejemplos de esta

_invencibn.

. Ejemplo 1

85

50

Se toman 50 partes en peso de arena como mediq
calentador (2002C) y 30 partes en peso de polietileno, y
se afiaden a 40 paries-en ﬁeso de papel tritursdo y machacadoy
laminados de resina de cloruro delvinilo (papel:resina de

cloruro de vinilo=6G6:%4 en peso) y se mezcla con agitacidn,

A ¢

a una temperatura de 2002C dentro de un agitedor calentado
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para'obténer.una nezcla fundida. Se carpd la mezcla
fundidad en un molde de compresibén, para obtener un ar-
ticulo pldstico compuésto excelente en resistencia ¥ en
moldeabilidad. En esbe caso el papel sirve como materizl
de refuerzo. Se produjo und ligera cantidad.de gas de
dcido clorhidrico durante el tiempo de calentamiento
que se introdujo desde el'agitador en una torre de lavado
por &lcali para efectuar un tratamiento neutralizador.
Ejemplo 2 .
. Se tomaron 40 partes en peso de arena y 10
partes en peso de lodo, y se afiadieron como medio de
calentamiehto (3002C) a 50 partes en peso de laminados
d; celofén~polietileno (42:58) y se mezc;gron agitando a
- una temperatura previamenténfijada de 3002C.para obtener
‘una mezcla pléstica fundida. En este caso, se carbonizd
el celofin pars producir particulés menudas, y el poleti-
leno sirvié como agenbe de enlace. Se cargd .en el molde
la mezcla fundida para obtener un articulo configurado
" excelente de“résistencia y-de moldeabilidad.
Para exeminar la toxicidad se llevé a efecto
una prueba de elucidn con él articulo formado, siendo los

resultados los siguientes:

~Hexavalente de cromo: no detectado
\ cadmio : 0,01 ppm
plomo k s 0,40 ppm

cianuro. . H " no detectado.

De esto pﬁede deducirse que el arbticulo es
de torxicidad muy baja. L1 método de la prueba se efectud
bajo la Notificacibén n2 13 de Environment Bureav (Japén),

como sigue.
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* 8e trituré la masa configurada heta un tamafio

de parbicula inferior a 5 nm y se pesaron mis de 10 g
de las sustancias particuladas. Se aﬁadié a 10 veces su
peso en agua y después de agitar durante seis horas, se
analizé. Se utilizd un método de anAdlisis atdémico por ab-
sorcitn de la luz para ¢l cromo, el cadmio y elrplomo, Yy
un_método de andlisis de iones por electrodos, para el
cianuro.
Ejemplo 3

. Be aiiadieron 40 partes en peso'de una arens como
medio de calentamiento (3002C) y 30 partes en peso de
bolietileno, a 50 partes en peso de una pelicula laminada
de tres capas, triturada y machacada, es decir, un lami-
nado de hoja de aluminio/pabel/polietileng (17:55:28), ¥y
se mezcld agitando, del mismo modo que en los Ejemplos -
ly2, para obtener un articulo compuesto configurado. En
este cdso, el papel se carbonizd y se dejé como residuo la

hoja de aluminio.

Ijemplo & ’ ‘
Se afiadieron 40 partes en peso de un lodo como
medio calentador a 60 partes en peso de peliculas laminadas

trituradas y machacadas de poliéster-polipropileno (una

. Temperatura adecuada para la fusidén es la de 3009C para

él_poliéster y 2009C para el polipropileno) y se mezcld
con agitacidn a una temperatura preestablecida de 2002C
dentro del agitador. Se fundid el polipropileno y ée cargé'
la nezcla fundida contentiva del lodo y del poliésﬁer, en
el molde, & lo que siguid el enfriamiento para obtener un
articulo de plistico compuesto. Se efectud la prueba de

elucién del articulo formado siguiendo el mismo método que

- © 3 2.

- FE'S £ o
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en el Ejemplo 2, siendo el resultado el siguiente:

Hexavalente de cromo :- no detectado
cadmio - : 0,02 ppm

cromo o no detectado
cianuro ' : né detectgdo.

Ejemplo 5

Se tomaron 60 partes en peso de peliculas lam
minadas, de tres capas, brituradas y machacadas, es decir,
peliculas laminadas de ftalato de polieti;eno/poliestireno
de alto impacto/celofén (60:10:30 % en peso) y se mezclaron
con agitacidén con 40 partes en peso de arena previamente
calentada para obtener una mezcla Tundida. En este caso,
se carbonizd el celofén y el ftalato de pglietiieno actud

como agente de enlace. Se cargd la mezcla fundida en el

“molde para obtener un drticuld Toriado eXcelentd ¢n régis-

- ~tencia y-en moldeabilidad.

En resumen, la Patente de Invencitn que se

solicita deberd recaer sobre las siguientes
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RETVINDICACIONES

1.- Un método para la fabricacién de articulos mol
deados compuestos, que comprende las fases de ’
(2) mezclar con agitaciédn, medlante un agitador,
“‘una materla prima consistente en un plastlco compuesto, ‘de
? por lo menos dos tlpos de materiales plésticos o de sustan-
‘cias pléasticas y no plésticas, y una sustancia en polvo o
en particulas, inorgénica, previamente calentada a una tem-
peratura que es aproximadsmente la misma que la temperatura
1 —de-fusidén de un agente de enlace que‘constituye del 25 8l
° 70% en peso de una sustancia pléstica termofusible, basada
tal proporcién en el peso total de la materia priﬁa, para
formar una masa fun&ida; “ )
. w(b) éargar.la-masa fundida dentro de,un,molde, en
'““iS"una maéulna prensadora, para darle una conflguraclon de la
-+ forma del molde; y
~ (¢) tras enfriar, solidificar el articulo confi-
m;gurado v sacarlo del molde. _ 7
2.- El método segin la reivindicacidén 1, en el
2d'que dicha mezcla fundida se carga en una estacidén de carga
'dentro de una pluralidad de moldes separables de la miquina
prensadora, y se mueve el molde de manera circulante hacién
dolo pésar por una estacion de cierre de molde, una estacién
" "3e enfriamiento del molde y una estacién de remocién de mol
25 de y de aplicacién de un agente liberador de moldes, paﬁé
formar moldeos en continuo.
3.~ E1 método segin la rdvindicacidén 1, en el que
dicha masa fundida se divide, en una cantidad adecuada, en

vna pluralidad de porciones, todas las cuales correspcrden a

s % @A

" L

0 la forma del molde, y se cargan aﬂntro del mold ) 'a

M
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4,- El método segin la reivindicacién 1, en el
que dicha masa fundida se carga dentro de un ‘molde y se for
ma un articulo configurado, con por lo menos un orificio,

situando una mitad de molde superior con por lo menos una pro

- yeccidn, en ajuste coincidente con una mitad de molde infe

rior.

5.- E1 método segin la reivindicacidén 1, en el

" que cuando dicha materia prima contiene por lo menos dos

clases de sustancias plésticas termofusibles, se utiliza
uné temperatura gproximadamente idéntica a la de una sus-~
tancia pléstica termofusible de bajo punto de fusidbn, para .
ybténer una masa fundida. - . i

" 6.~ ELl método segin la reivindicacién 1, en el
que dicha materia prima contiene por lo menos‘dos clases
de sustanciag plasticas termofusibles y una pequeiia canti
dad de material termofusible de bajo bunto de fusidn en la
misma, empleédndose una temperaturé que es abroximadémente
la misma que la de un plastico termofusible de alto punto
de fusién, para obtener una masa fundida. |

7.- E1 método segin la reivindicacién 1, en el
que dicho material pléstico compuesto es un producto plés
tico\dq desecho.

8.- El método segin la reivindicacién 1, en el
que dicho pléstico compuesto contiene del 25 al 70 por.
ciento en peéo de plastico termofusible, bésada esta pro-
porcidén en el peso de la materia prima.

9.~ El método segin la reivindicecibén 1, en el

-

- que dicho agente de enlace se afiade en una cantidad del

-

25 al 70 por ciento en peso, sovre la vase dél-peso total

de la materia prima.
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10.~ Se reivindica por Ultimo como objeto sobre el

que ha de recaer la Patente de Invencién que se solicita: UN

" METODO FARA LA PABRICACION DE ARTICULOS MOLDEADOS COMPUESTOS.
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Todo conforme queda descrio y reivindicado en la

presente Memoria descriptiva, que consta de veintisiete pé-

ginas mecenografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 10 Abril 1.976
BERNARDO UNGRIA

PP
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