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La presente invencidn se refiere a un procedimien—
to de moldeo de objetos de materia pldstica Y a los nuevos

i productos obtenidos por la utilizacién de dicho procedimien-
Eﬁo. ’

Era deseable disponer de m prooedimiento‘de nol-
deo répido, en fase sensiblemente s6lida y que no produjera

; précticamente desechos, que permitiese moldear objetos, ta-

les como recipientes, directamente a parbtir de materins tere
moplésticas en estado de polvo, Las piezas moldeadas a par—
tir do polvo, por el procedimiento de acuerdo con la inven-
cidn, pueden fabricarse con un precio de cogte mencr que las

| plezas anflogas febricadas, sea mediante moléeo por inyec-

¢ién, sea mediante una operacién clésica de conformacibén a

| vacfo. Las rezones de las ventajas econdmicas del moldeo de
-ifpieZaS"a~partir de ‘polvo son-la supresidén de la etapz de
1 granulacién, la formacida précticemente nula de desechos,
11la reduccidén de la duracidn del ciclo de enfriamiento, ¥

una whbilizacidén méds eficaz de la materia prima.

Mds especialmente, para'aquellos-polimeros que se
obtienen directamente en polvo a partir del reactor en el
que se efectia la polimerizacidn, la transformacidén en gra-
nulados, por extrusidén, se suprime sj el polvo resultante
se puede moldeaxr directamente, lo cual puede entrafiar aho-
rros importantes en el precio de coste del producto.

Ademds, y mientras que la mayor parte de los tra-
Yamientos de transformacidén de las materias pldsticas, par-
ticularmente la conformacidn a vacio, producen una cierta

{-cantidad- de-desechos, -el-procedimiento poxr moldeo directo

del polvo no produce pricticamente nada de los mismos, dg-

I do que 'se utiliza sdlo la cantidad de polvo necesaria para
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{ inyeccibén, el biempo necesario para el enfriamiento de la

| eir & partir de las mismas una masa sélida sin embubticién,
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constituir la pieza. El Unico desecho que podria producir
este procedimiento a partir del polvo proviene, por tanto,
de las piezas rechazadas., Por otra parte, en el moldeo por

pleza representa una parte lmportante de su precio de cos=—
te., También agul, el procedimiento de acuerdo con la inven-
¢idn, por moldeo de polvo, presenta una ventajs muy neta,
dado que se twrabte esencialmente de un moldeo en fase sélida.
En general, la duracién del ciclo en el meldeo por inyec-
cién em superiocr o 3 sesundos, mientras que el procedimien~
to de acuerdo con la invencidn permite duraclones de ciclo
menores de 2 segundos, Ademds, la invencidén permite moldear
con espesores de pared minimos que no se consideran acepta-
bles conforme a las reglas del moldeo por inyeccidn.

Segin los procedimientos conocidos, se moldean re
cipientes u otros objetos andlogos a partir de polvo de re-
sina calentada a una temperatura a la gque la materia se
vuelve plastica, es decir hasta alcanzar al menos el punto
de fusién o la temperatura de fusién del polvo de resina,
de.tal modo que todas las partfculas se encuentren en un
estado esencialmente viscoso, y a continuacidn se compri-—
men las partfculas as{ soldadas unas con otras para produ

es decir sin gue intervenga entre las particulas un ci-

zallamiento lateral lo bastante importante para provocar
la fusidén de las mismas. No obstante, escta menera de ope-
rar plantea problemas particulares. Ia aplicacién de un

tal tratamiento a temperatura elevada, por ejemplo a una
resina constituida por un homopolimero o un copolimero de
cloruro de vinilideno, entrafia una degradacién importante
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de la resins.
La invencidn tiene principalmente por objeto, pa~

tra la fabricacién econbmica de objetos moldeados de materia
:pléstica, un procedimiento que no produce desechos ¥ que no

lleve consigo ninguna degradacién sensidle de las particu-
las de resina de las cuales estén constituidos los objetos.
El procedinmiento de acuerdo con la invencidén per-

lmite fabricar, a partir de polvos de resina termoplédstica,

objetos que pueden a voluntad estar consitituidos por uno de
los productos siguientes:

a) vn polimero tnico y que ha sido orientado para
conferirle una tenacidad satisfactoria y mejorar su resis-
tencia a la fisuracidn bajo tensidn;

b) un polimerc vnico que esté pricticamente exento
de tensiones (ausencis .de orientacidn) y que presente 1z
ventaje de una gran estabilidad dimensional en caliente;

¢) un polfmero que se ha expandido para formar ob-

Jetos de espuma que tienen rigidez satisfactoria, buenas ca-

racteristicas de aislamiento y una gran resistencia al cho-
que;

d) una mezcla de al menos dos productos, uno de
los cuales como minimo es una materia pldstica gue asegura
ceracteristicas mejoradas de impermeasbilidad a la humedad,
al vapor y/o a los gases; '

e) un producto de capa miltiple que revne las ca-
racteristicas interesantes de los polimeros sdlidos, de las
espunas y/o de las mezclas a base de materias plésticas o un
polimero particularmente diffcil de moldear y de transformar)
tal como un polimero macromolecular,

- E1 .nuevo -procedimiento de acuerdo con la invencidn
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tvo suficiente para fabricar el objeto de que se trate, se
{ caracteriza esencialmente por el heche de que se comprime

ttre la temperatura de frensicién de primer orden y un valor

| puede comprimir hasta al menos 85% de su densidad en este~
{ 8o fundido y, antes o después del moldeo en pan, se callen~-

o guiera del pan esté comprendida entre la temperatura de tran

ch’ja B, 5 N 26037 [,

para el moldeo de objetos de materia pléstica a partir de
un polvo de resina con medida de una cantidad de este pol-

el polvo en un pan de comporbamiento mecanico satisfacto-
rio en estsdo crudo y cuya temperatura estd comprendida enw

un poco inferior al punto de fusidn o la temperatura de fu~
sibén del polvo de resina, ¥y que seo embube este pan en un
objeto para lograr la fusidn de las particulaes de resina.

Fn vn modo de realizacidn prefexido, se uvbiliza
un polvo de resine que, 2 la presidén de 2100 kg/cmz, se

ta el polvo de tal modo que la temperatura en un punto cusl

sicidén de primer orden y una femperatura inferior al punto

de fusidén del polvo de resina, después de lo cual se embute
para formar un objeto, lo cual asegura wn cizallamiento la-
veral de las particulas en el pan, que provoca su aglomera-
cién por fusidn.

Con preferencia, la temperatura minima en el pan
es inferior al menos en 29C y, mejor ain, al menos en 52C,
al punto de fusién o a la temperatura de fusidén de la resi- .
na. Las temperaturas mds bajas permiten ciclos de tratemien
to de més corta duracidn y reducen el riesgo de degradacién
de las resinas sensibles al calor.

Se vé, por con&:gulente, que las ventajas propor-
olonadao por la invencién se obbienen aplicando un modo de
fabricacidn de ciclo ripido y que no produce précticamente
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|Fro del ecireulo, se lleva a una temperatura inferior a la
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ningin desecho, combinado con wna operacién de termoconfor-

“Imado. Este modo de fabricacién comprende la formseidn de pa-

mes, y seguidemente la sinterizacién y la embuticidn de es-
;tos panes en preformas que presentan las propiedades desea-
das. Das preformas se someten a continuacidén al termocon-

formado directamente o vlteriormente en recipientes u otros

iobjetos de la forma y de las dimensiones deseadas. El mol-

deo de preformes o pertir de materias en planchas es cono-
cido en la téenica. Se pueden wtilizar matrices de presidn
circulares de $ipo conocido para martener lag preformos foa-
bricadas a pariir de las diversas mgquas de polvos y trange

{portarlas hasta un sparato de termoconformado. La utbiliza-

cién de la matriz de presién circular estd prevista para

juna preforma cuyo centro se mantiene a su ‘temperatura de

conformacidén mientras que su parte periférica, situada den-

‘Yemperatura de transicidn de primer orden, a2 la cual se ha-
1la la resina termoplédstica en la preforma.

Los polvos se comprimen en primer lugar en panes,
generalmente a la temperatura ambiente, bajo wma presién
tal que estos penes tengan una resistencia mecdnica conve-
niente, que permita su manipulacidén. Dichos panes se calien~
tan a continuacién a una temperatura comprendida entre apro-
ximadamente la temperatura de transicién de primer orden y -
wa temperatura inferior al punto de fusidn o a la tempera-
tura de fusidén del polimero, con ¢l fin de reblandecer wn
poco los penes y, al mismo tiempo, sinterizarlos. Se lubri-

Jfica_el pan sinterizado o, inversamente, el molde en el gque

aquél deba ser embutido béjo compresidn, y se embube enton-

lces en wna preforra el pan sinterizado, le cual provoca la
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quplén de las particulas sinberizadas del polve. Para oble-
aor wna fusidn eficaz, se calienta igualmente el molde, a
ne temperaturs sengiblemente igual & la del pan calentado.
vy posible entonces, con vistes a uvn termoconformado ulte-
vlor, enfriar la preforme asi obtenida; se puede también,
wlentras que la misma estd todavia caliente, fransferirla
directomente a vn molde de termoconformado para moldearls
«1 un objeto de cuslauier forma deseada. Es igualmente po-
zible formar, directamente en la operacidn de embubicién, sl
renog una caja o una tapa de poes profundidad.
En el curso del calentamiento de un pan pars con-
-seguir la sinterizeacién del mismo, se puede tolerar un gra-
.30 limite de fusién superficial, es decir un recalentamien-
40 de las particulas de resina hasta una temperatura al me-
o g Tgual al puntbo ~de-fusidn. -Sin embargo, si-las particulas
dp resina fundidas en la superficie, fanto si estdn reparti-
.Za8 wniformemente en todo el pan como si estdn localizadas
en una zona restringida tal como la periferia, constituyen
una cantidad suficiente para pravécar un efecto perjudicial
de alguna importancia en la operacidén siguiente (la de ter-
noconformsdo directo de la preforma embubtida), de ello pue-~
<e resultar la produccidn de wn objeto defectuoso, cuyo es-
vesor de pared sea sensiblemente menor en la zona gue con-
“wiene las partfoulas de resina prematuramente fundidas, Es-
‘t¢ problema es manifiesto cuando el termoconformado directo
Je la preforma calentada se efectus inmedistamente, sin epw
Friamiento intermedio de ésta. Una razén suplementaria pars
- ~hipitar -a un valor razonable la cantidad de particulas de
resina fundidas en la superficie, cualguiera que sea el mo-
-+s2nt0 en gue se proceda a-conbinuacién al termoconformado,

.-

POOR
QUALITY
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es impedir tode degradacilén spreciable de los productos po-
1{meros sensibles al calor, los cvales pueden estar presen-
tes en el polvo de resins, degradacidn que serfa provoecada

: por un calentemiento excesivo en el curso del tratamiento.

La descripeidn que seguird, con relacién sl dibu~
Jo adjunto a titulo de sjemplo no limitante, permitird comprsn
dexr mejor el modo en gue puede ponerse en prictica la inven-
cidn, '

Lo figura 1 representa la sucesidn de las diferen
tes etapas, 4 a E, &e la fabricacién de un recipiente a par
tir de resina en polvo por el procedimiento de acuerdo con
la invencién,

La figurs 1A representa, en una variante del pro-

o cedimiénto, una etapa D' en la que la pieza se moldea en
| su forma definitiva.

La figura 2 representa, en escala ampliada, wn
corte dlameftral practicado en una pared del recipiente re~
presentado en la efapa E de la figura 1 cuando este recipien
+e se moldea a partir de un polvo constituido por una sola
resina que no puede expandirse en espuma. ,

La figura 3 es andloga a la figurs 2, pero corres-|
ponde a un caso en el que el recipiente se moldea a partir
de uwn polvo de uvna resina que puede expandirse.

La figura 4 es andloga a la figura 2, pero corres-
ponde a un caso en el que el recipiente se moldes a pariir
de una mezela de Tesinas en polvo.

" La figura 5 es andloga a la figura 2, pero corres—
ponde a un caso en el que el recipiente se moldea a partir
de vaxias capas de resinas en polvo.

A continuacidn se explica la terminologia utiliza~
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iza en la exposicibén de la invencitn.
La sinterizacidén es el tratamiento segin el cual
iun conjunto de particulas comprimidas a presién, se fijan
.f{sicamente y/o quimicamente las unas a las otras por con—
itacto de sus interfases para formar, bajo la influencia de
una temperalura elevada y sin que se produzca generalmente
una fusidén apreciable, una masa de cohesidn satisfactoria.
Decir que un pan es embubido significa que las
particulas de resina que lo constituyen se funden en un os-
tado vicco~eldstico a baja tempersbura y, cuzndo este pan
se cmbube en una preforma u obro objeto, presenta general-
nente la misma densidad y caracteristicas mecdnicas idénti-
cas 0 mejores que las gque presentaria si se hubiera fabrica-
do por un procedimiento cldsico de moldeo en masa fundida.

--{La embuticidn.que .conduce .a una preforma u otro .objeto fun-

dido se realiza eparentemente por un cizallamiento lateral
intenso de las particulas de resina, fenémeno que provoca
la fusién de éstas,

Bajo el término de lubricante, se comprende toda
sustancia que pueda ser aplicada al molde y/o a las caras
del pan, aque reduzca el frotamiento entre el molde y el pol-
ve o que se deforme mds fdcilmente gque el polvo, que sirve
como capa interfacial entre el pan en curso de formacidén y
¢l molde durante la conformacidn y que es compatible con el
polvo; por ejemplo, qQue no provoca resquebrajanientos.

Lo que se entiende vor temperaturs de transiciébn
de primer orden se explica particularmente en la obre titu-

J-Llada YAnelastic .and Dielectric Effects in Folymeric Solids"

(Efectos Aneldsticos y Dieléctricos en los S61lidos Polime-
-ro8),. (1967), vigs. 141143, de N.G., McCrum, B.E, Head y G,
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1 Williems, J, Wiley & Sons, editor, Fueva York, N.Y. Para
las resinas polimeras amorfas, se considera que la btempera-
I tura de transicién de primer orden es la temperatura al co-
imienzo de la zona de relajacibén visco~eldstics asociada, en
5 f su extremo inferior, con la zona de transicidén vitrea. En
| €1 caso de polimeros cristelinos, la btemperaturs de transi-
¢idn de primer orden debe considerarse como um "pico" de
' pérdidas de energfa asociado con la regiln cristalina Ffre-
cuentemente observada a aproximadamente 50 a 1002C por de-
10 bajo del punto de fusién del polimero, produciéndose un ejem
plo bien conocido de ésta a aproximadamente 50¢C en el caso
del polietileno.
Se denoming "punto de fusidén" o "femperatura de
| fusitn" la ftemperature a laz cual el producto alcanza un es—
15 Lt dado fundido o.um.estado de fluidez .en fluido wviscoso y.a
1la cual aquél se moldea normalmente en estado de masa fundi-|
8a por una operacién tal como el moldeo por inyeccién.
Log polvos de resina utilizados en el tratamiento
| en estado sélido del género previamente citado se forman g
20 partir de polimeros que pueden ser tanto amorfos como cris~
| ¥alinos. Tanto en uno como en el otro de estos dos casos,
estos polvos estén constituidos por productos polimeros sé-
lidos y finamente divididos. Sin embargo, el estado fisico
de los polimeros amorfos es el de un s6lido vitreo mientras
25 que los polimeros cristalinos existen, por debajo de su tew
peratura de fusidén, en la forma de particulas cristalinas,
Los polfmeros cristalinos conbienen también, habitualmente,
-—|-Una.-provoreidn .variable .de polimero en fase amorfa, asocia-
da a su estructura cristalina, Al encontrarse estos produc—
1.%os. en estados fisicos diferentes, las condiciones en las

{_l,
o
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‘que se forman son necesariamente diferentes.
Si se consideran en primer lugar los polimeros
amorfos o vitreos, las resinas en polvo que estén conshi-

;tuidas por ellos son duras o quebradizaes por debajo del

 punto de transicidén vitrea, es decir de la Temperatura de

trangicidn de primer orden tal como se ha definido arriba,
¥y aquéllas no se aglomeran por fusidn, ni aun bajo presio-
nes muy fuerbtes. Sin embargo, por encima de este punio de
transicidén vitrea, dichos polimercs se vuelven dictiles y
frecuenteomente se dice de ellos que tienen le textura del
caucho o del cuero., Por encima de la temperatura de transi~
cidn vitrea, los polimeros amorfos se encuentran todavia
en lo que se denomine corrienftemente fase sélida, si bien,
tebricamente, aguéllos gon fluidos o liguidos visco~eldsti-

1 cos” o~de tma viscozidad muy "elevada, A tna femperatura su-

ficientemente alta, los polimeros smorfos se revlandecen
hesta tal punto que se asemejan mds a lfquidos viscosos que
a s61lidos tenaces, El intervalo de temperatura en el cual
se produce esta modificacidn es la temperatura de fluidez

o de fusién y se denomina aqui "temperatura de fusién" de
los polimeros amorfos. En los procedimientos comocidos, se
calientan los polimeros amorfos a una temperatura compren-—
dids en este intervalo antes de proceder a la conformacidn,
La operacién inicial de sinterizacidn, descrita més adelan-
te, lleva el polvo de resina contenido en el pan al estado
tenaz, en el qgue permanece aquél durente todas las etapas
de fusibn y de conformacién del procedimiento de acuerdo

“con’ la invencidn, Los valoxes Sptimos de temperatura y de

duracién de la sinterizacién varian sensiblemente segin el

‘tipo de polimero wtilizado y las caracteristicas fisicas de




10

20

25

‘trea (temperatura de trensicién de primer ofdeh)yrla Yempe~
: ratura de fusién,

! 1o8 polimeros amorfos, su conformacién no pvede efectuarse

{ coelescencia de las particulas en unes masa continua. En ge-
| neral, los polimeros cristalincs deben calemtarse hasta al
| menes un pico relativamente elevado de pérdida de energla
I (temperdtura de transicidn de primer orden tal como se de—

{ arriba. En los procedimientos conocidos, se calienta el poli

1 antes de proceder a la conformacién. Del mismo modo que los

. Hojo nnm. 12 . 26037 —————

sus particulas, pero la temperatura de sinterizacidn estd
siempre comprendids entre la temperatura de travsicidén vi-

La conformacibén de los polimeros cristalinos se
efectia segin un procedimiento més complejo. Al igual que

pox debajo de ls temperatura de transicibn vitrea pero, in-
cluso por cncima de esha btemperaturs y en el intervalo en
el que se puede efectuar la conformacibn de los polimeros
emoxfos, lo rigidez de la fase cristalina puede impedir la

fine arriba pare los polimeros cristalinos), estando situa-
do este pico entre la temperatura de transicidn vitrea y el
punto de fusidn de los polimeros cristalinos, antes que
éstos se vuelvan suficientemente ddctiles para fluir en
frio y para aglomerarse por fusibn., Si se calientan toda-
via més por encims de la femperatura de transicién de pri-
mer orden, los polimeros cristalinos se vuelven cada més
ddectiles y, finalmente, comienzena fundir. I el caso de
los polfmeros cristalinos, la fusién se produce en un in-
tervalo de aproximadamente 20¢C o alin mds, EL linmite supe-
rior, al cual desaparecen las Ultimas trazas de cristalini-
dad, se denomina “punto de fusidn" en el sentido definido

mero casi hasta el punto de fusién o por encims del mismo,
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| més particularmente preferida aun cuando se puedan utilizar,
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polimerosg amorfos, los polimeros cristalinos son, por enci-
ima del punto de fusidn, liquidos viscosos. Si.se calentasen
?uniformemente los panes, que se describen a continuacibn, a
;temperaturas superiores al punto de fusidn, el procedimien-
to seria el de una fluidez vigcosa de tipo clésico.

‘Pers conseguir las ventajas de la operacidn de
confornacién en estado sélido, ol como se describe mis ade-~
lante, es esencial que el polimero no se aglomere complebaew
mente por fusidn en la operacidn de precalentamiento del
pan. 51 ge mantieae la temperatura del pan por encima de
la temperatura de fusidn o del punto de fusidén correspone-
dientes respectivamente al polimero cristaline y al polime-
vo amorfo, las particulas que constituyen este pan son ca-
paces de deformarse y aglomerarse por fusibn por un proce-

En la puesta en prédctica de la invencidn, el po-
lietileno de alle densidad y los polimeros y conolimeros de
cloruro de vinilideno son las resinas cuya utilizacién es

sl se desea, muchas otras resinas tales como resinas de
acrilonitrilo, butadieno y estireno, las resinas de poli(clo
rure de vinilo), los copolfmeros resinosos de clorurc e Vi
nilo y acetato de vinilo, los copolimeros de cloruro de vi-
nilideno, y, por ejemplo, de cloruro de vinilo, de acrilo-
nitrilo y de acrilato de metilo, asi como mezclas de estos
polimeros y copolimeros.

Los polvos de resinas de polietileno de alta den-
‘sidad, mds particularmente preferidos para la puesta en
préctica del procedimiento de acuerdo con la invencién, tie-
nen wn grado de compactacién en panes superior al 85%, una
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resistencia al aplastamiento superior a 163 kg, uns granulo-
metrla inferior a 75 micras, uwma superficie'eSPeeifica SUpE~
irior a 1,3 m?/g, wna densidad aparente inferior a 400 &/li~
étro vy uwn {ndice de fusibn inferior a 2. Igualmente, eg de-

iseable que la superficie del polvo de resina esté exents de
1lubrificantes y que la mismo no poses uvme rebiculacién ex—
T cesiva. ' '

En lo que sigus, se describe la invencidn de una
nenera detallada en 1o que conclerne a sus enormes posibilj
dades de aplicacién a diversos polvos de resina gue compren~
den, sin ningin cardeter limitante, polvos de una sola resi-
na que no puede expandirse en espuma, composiciones a base
de polvo de resina ¥ que pueden expandirse, polvos de megz-

{ clas de resinas y polves de resinas de caps miliiple. De un
~—t-modo-general, -en la conformacidn de una resina en polvo re-
1 curriendo al tratemiento de conformacién en fase prictica-
| mente sélida segiin la invencidn, se procede en varias sta-

as que son generalmente, y como se representa en la €igu-
ra 1, las siguientes: '

Etapa A: Se mide una cantidad de resina en polvo
10 suficiente para fabricar el objeto deseado.

Etapa B: Se comprime este polvo 10 en un paa 12,
generalmente a la temperatura ambiente, en wn molde 14 y
una presién suficiente para obtener una buena “resistencia
nmecdnica en estado crudo", es decir una resistencia mecéd-
nica suficiente para garantizar, a la temperatura ambiente,
un comporbtamiento satisfactoric con una configuracién deter-~
|-minada,

- Etapa C: Se calienta el pan 12 en un horno 16 o

d-andlogo, hasta wna temperature comprendida entre aproximada-
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mente la temperatura de tramsicidén de primer oden y una lLem-
peratura inferior al punto de fusibén del polimero, de tal
Jmanera gque se reblandezeca un poco el pan 12 y se sinberice.
Etaps D: Se lubrificen las caras del pan sinberi-
zado 12 o, inversamente, se lubrifican los platos 19 de un
molde en el que debe ser comprimido este pan, y se embule
el pan sinterizado en una preforma 18 que puede tener la
Torma de un Qisco, provocendo ests embuticidn la fusién de
las parbtlcules de polve sinterizadas., Para garanbizar una
fusidn eficaz en el molde, se calienten también los platos
18 o aproximndemente la misma temperatura que aguélla a la
que se calienta el pan 12. La preforma asi obtenida puede
enfriarse & continuacidn para un termoconformado ulterior
o, por &l contrario, puede transferirse directamente, por

moconformado.
Etepa E: En este molde de termoconformado, la pre
forma se moldea nmientras estéd caliente para formar el obje-
to de forma deseads, por ejemplo mediante wna diferennia de
presién de aire producida por canales 20, o por estampacidn
entre moldes macho y hembra, conformacién a vacio con o sin
preestirado por medio de punzén auxiliar, confommacidén con
preestirado, moldeo por choque, estampacién con almohadilla
de caucho contra molde macho, o embuticién hidriulica, sin
lubrificante, Como se representa en la Tigura 1A (efapu D),
es igualmente posible moldear, en uns sexrie de moldes 14
de moldeo por choque, un producto acabado 42, Hal como una
caja o uns bapa de poca profundided, directamente por embu~-
ticidn, lo que puede considerarse como un moldeo por chogue
o bien como por una operacién de embubicidn,

e
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Cuando se lubrifica el moldé o las caras del pan,
el procedimiento de deformacién en el curso de la embubi-

- \ . k3
i cidn del pan en wna preforma mo se hace ya por una "fluidi-
. Ticacidn parabdlica™, sino por vm estirado ("fluencia entre
matriz y punzén"). Se ha comprobado de acuerdo con la inven—

cidn que, en la embubicién de panes de polvo de materia ter-

{mopldstica, por ejemplo entre las superficies planas de wn

molde, para former vn disco, los resultados obbtenidos sdélo

son satisfactorios si se uxiiiza, ewsxre las caras del molde
¥ las caras del pan, un lubrificaunte apropiado. Esta lubri-
ficacidn entre el molde y lag caras del pan es por %anbto un

| parémetro importante en la conformacidén de polvos. Para es-

ta lubrificacién, se pueden aplicar con una muideguilla, so-

| bre el molde o sobre el pan, grasas tales como oleato dc¢ po

teasio,-grasa-de silicona y aceites u otros productos sensi-

1 blemente equivalentes; se pueden pulverizar sobre el molde

particules sélidas tales como politetrefluoretilenc o estea-

1 rato de zine, o incluso fijar por coccidn sobre el moldc wna

capa de politebrafluoretilenc. Todos estos lubrificantus
hen sido ensayados y dan resultados satisfactorios, particu-
larsente en lo que concierne a las grasas. In el caso de las
resinag sensibles al calor, las ventajas de la lubrificacién
del molde son de dos clases, Por uma parte, esta lubrifica-
cién modifica el régimen de fluidez de la materia Ffundide
de tal suerte que se obbtiene menos resiliencia, es decir
menos forcimiento en la pieza moldeada. Por otra parte, es-
ta lubrificacién modifica el procedimiento de reparto del
-calor-en el producto y asegura wma elevacidn wmiforme de la
temperatura en toda la preforma en lugar de ura elevacién

1 de temperatura relativamente fuerte y localizada, por ejem—
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plo, en el centro de la preforma. EL fenbmeno de resiliencia

isignifica que se obtiene, con un molde de caras planas, w

iobjeto gue no es perfectamente plano.

: Ia ventaja de la wbilizacidn de un lubrificante

[ durente la conformacién de polvos en fase sdélida se demues—

tra, por ejemplo, por la compresidén de polvo de poli(cloru-

ro de vinilideno), fabricéndose los panes entre dos platos

planos, por ejemplo como en la etapa D arribs descrifa, en

las condiciones signientes:

- temperabura del polimero: entre la temperaturs ambionte
.

¥y 1502C
- temperaturs del molde: 38 a 150¢C
- tiempo de permanencia: hasta 10 geg

- rotacidén del molde superior:hasta 200 rev. por min,

4o Tabricado por una embutie
cidn Unica es de 0,25 mm

- Guracidén total del ciclo .
de compresidn: 1l seg y 2 décimas

En general, las mejores condiciones para formar
a partir de estos panes preformas planas, aglomeradas por
fusién y exentas de toda degradacidn térmica consistben ti
viilizar un molde caliente y un polimero caliente, los dos
entre 120 y 1509C, y en observar un tiempo de permanencia
coxrto (aproximadamente medio segundo). Se ha.constatado que
podian obtenerse piezas mds delgadas por una ligera rotacidn
relativa de las caras del molde.

Se ha descubierto igualmente que, en la realiza~
¢ién del procedimient®o -de acuerdo con la invencidn, se pue~
de utilizar como lubrificante una pelicula de una materia
pléstioca fdcilmente deformable. Esto ha sido demostrado por




10

15

20

Hoja nine. 18 . ’ 26037

el empleo de una pelfcula de polietileno de baja densidad,
depositada sin tensién sobre un pan de poli(eclorvro de vi-

i nilideno)., Se embute esta estructurs interlaminar vy se la
; transfoima en una preforma no degradada. Para que la pelicuy~
j la pueda sctuar como lubrificante, es necesario que la mis.

ma 8¢ mantenga por debajo de la btemperatura a la que se vol-

7 veria pegajosa y que aguélla se deforme mds fAcilmente gue

el polfmero del que se realizs el moldeo. La utilizacién,
como lubrificante, de una pelicula de polimero pars produ-
ciyr plezas acabadas es una ventaja importente en ciertas
aplicaciones comercisles de gran volumen, porque los lubri-
ficantes aplicados por pulverizacidén, con muiiequilla o por
coceién, pueden eliminsrse con el tiempo por desgaste o
scumularse sobre el molde y, por esta razén, la cantidad de

J-&ubrificante-debe-vigilarse constantemente. Para el envasa-~

do de productos elimenticios, es preciso eliminar log lu-

| brificantes gque hayan sido aplicados con mufiequilla o por
) D

pulverizacidn.

Se ha comprobade, de acuerde con la invencid:,
gue si se utiliza wn lubrificante seleccionado conveniente-
mehte, se pueden moldear polvos de resinas termopldsiicas
sensibles al calor, tales como un polimero de alto conteni-
do en cloruro de vinilideno, es decir un copolimero gque com
prende aprorimadamente T0% en peso, o més, de cloruro de vi
nilideno, estendo constituido el resbo por uno o varios mo-
némeros olefinicamente insaturados, copolimerizados con
aquél, sin degradar el polimero por tratamientos de conforw
macidn en fase sblida, y que se pueden transformar polime-
ros no degradables en preformas u obras piezas sin que se
produzca mn torcimiento serio de éstas.
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: los que presenbtan una pequelle dimensién de particula, wn re-
: parto amplio de las dimensionmes de las partfculas, wna formz

1©ién y lae caracteristicas de fluidez,

‘el grado de compactacidn, Si bien el grado de compactzcidn
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No todos los polvos de resinas den resultados igual
mente satisfactorios en el marco de la invencidén. En general

irregular de las mismas, vna dengidad aparente haja y una
gran ductilidad, proporcionan los mejores resultados. Intre
los otros factores que se supone intervienen en la confor-
macidn de los polvos de materia termopldstica, se puede men
cionar la presencis de contaminantes superficiales, por ejem
plo de pelfculas de jabén, la morfologle de los cristales
en el cago de los polimeros cristalines, la presencia de
impurezas y de inclusioneg y diversas composiciones de po-
limeros de base y, un poco menog directamente, el peso mo-
lecular, el tipo de polimerizacién, el grado de polimeriza-

Se he constatado particularmente que aquelles pol
vos de resina cuyo grado de compactacidn en panes es de apro)
ximadamente 85 o mds, se prestan particularmente bien =z la
conformacién seglin el modo operatorio arriba descrito. El
ensayo que vermite determinar el grado de compactacidn en
panes estd basado en la densidad media aparente de une wa-
sa aglomerada por fusidén del tipo particular de polimercs
ensayados. Se procede a la confoxrmacién de los panes a la
temperatura ambientd aproximadamente 222C) en un molde so-
metido a una presidén de aproximadamente 2100 kg/cm2. Su pe-
g0 es de aproximadamente 8 g; su didmetro, de aproximadamen
te 3,8 cm, y su espesor, de aproximademente 0,76 cm, segin

indicado arriba para los panes congtituye un valor prefexri~
‘do para los polvos de resinas que se prestan particularmen




10

15

20

R Y T

- ’ Hoja nim. 20 . 26037 . ——— e

Te bien a2l moldeo segin la invencién, otros polvos de resi-
nag que no entran dentro de esta gams pueden moldearse tam-

: bién de menera satisfactoria segin el procedimiento agul
i descrito, de acuerdo con otras caracteristicas fisicas. Por

ejemplo, cuando uvna proloagacién de la duracidén de la sinte~
rizacién mejora las uniones interfaciales o limitrofes en~-

1 tre las particulas, se consiguen mejores resultados con ciexr

tas resinas que son més diffcles de moldear que otras por el
procedimiento de acuverdo con la invencién.

Lo resistencia al aplastemiento de los panes cru-
dos es otra propiedad fisica que es manifiestamente impor-

| tante y de la que se puede sacar pertido para seleccionar

polvos de resina que se prestan particularmente bien a la
conformacién en el procedimiento de acuerdo con la invencidn

| Fara los ensayos, se ha procedido & la conformacién Ce los
| penes de la misma manera que para el ensayo del grado Je

compactacidn arribe descrito. Se determina la resistencia
al aplastamiento de los panes en esiado crudo a la tempcra-
tura ambiente (aproximademente 22°C) en wn aparato de ensa-
yo de la resistencia a la compresidn colocando los panes so-
bre un soporte metdlico ylano y haciendo penetrar en el cen
tro de cada pan, a una velocidad de aproximadamente C;0%
em/minuto, una bola de acero de un didmetro de 1,43 cm, hag
ta que se rompe el pan, Se ha cohstaﬁado, por ejemplo, aque
polvos de resing de polietileno de alta densidad y cuya re-~
sistencia al aplastamiento en estado crudo es superior a
163 kg (y, con preferencia, superior a 227 kg) se prestan
mejor a la conformacidn segin la invencidn que polvos de
resina cuya resistencia el aplastamiento es mds baja. Los
polvos de resina, tanto si son de poliedilenc de alta densid

-

j1Y)

h
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como si ge trata de otros polimeros, cuya resistencia al

aplastamiento después de la compactacién en panes eg infe-
frior a 227 kg, son menos sabisfactorios en la realizacidn
gdel procedinmiento, aun cuando otras caracterfisticas fisicas,
| tales como la infiuemcis de la duracién de la sinterizacidn
en los polimeres, pueden proporcionsr mejores resultados de

moldeo,

El procedimiento de moldeo de polvos Qe acuerdo
con. la invencidn presents la venbaja imporbtente de permitir
regular la orientacidn en la pieza acabada. Por ejemplo, se
han fabricmdo cubetas de poliebileno de alta densidad cuya
resistencia a la rotura es hasta 4 veces mayor gue la de
muestras fabricadas con polietileno de alta densidad no

| orientado, Los recipientes de materia pléstica orientada pre
1sentan -la ventaja prdctica de que se pueden fabricar piezas
| de seccién relativemente delgmda aprovechando el hecho de

{ gue la resistencia mecdnice concomitante es mayor, o de que

se puede reemplazar el polimero por otro que es mds baruio
para aplicaciones en las cue hasta shora era necesarin uti-
lizar materias pldsticas de un precio de coste relativamen-
te elevado para obtener la resistencia deseada.

In la realizacidén de la invencién, es posible 3e-
neralmente regular la orientacidn controlando el momento en
gue se produce la fusidn, Si la fusidn ha tenido lugar pre-
cozmente en el ciclo de embuticidn, el polimero resulia es-
tirado y trabajado, lo cual acrecienta la orientacidn del
mismo. En otros términos, si se ubtiliza un pan de didmetro
més pequefio y 81 se sinteriza el mismo correctamente, se
obtiene generalmente un mayor grade de orientacidén. Inver-
-samente, si se ubilizan panes de mayor didmetro y si se sin-
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terizan correctamente, el objeto resultante puede fabricar-
se de tal manera que el mismo tenga sélo una orientacidn
muy escasa o incluso nvla, Tales piezas pricticamente exeéen~

i tas de tensiones (poca orientacién) presentan una estabili-

dad dimensionsl notable en caliente, Por ejemplo, se han

{ fabricado recipientes en polietvileno de alta densided y en
{ espuma de polietileno de alte densidsd que no se deforman

de manera apreciable cuando se calientan a 121eC durante
diez minutos,

Los ejemplos giguientes, no limitantes, muestran
les midtiples posibilidades de puesta en prictica de la in-
vencidén. Los productos finzles se representsn en corte trang
versal en lag figuras 2 a 5 que muestren la pared lateral de
ﬁn.recipiente 22 que se moldea en la etapza E del procedimien

| t0+ En la tabla I, se indican las condiciones observadas pa~{
| ra cada ejemplo,yenla tablaIl las propiedades del recipien

te resultante, cuando han podido determinarse.

Se trate de un recipiente moldeado de acuerds con
la invencidn utilizando uwn polvo de polietileno de alta den
sidad cuyo peso especifico es 0,96, la densidad aparente
224 g/litro, ol indice de fusién 0,3 y la dimensidn media de
las particulas 26 micras.

Ejenplo 2

Se trata de un recipiente moldeado a partir del
polietileno de alta densidad descrito en el ejemplo 1 y
fuertemente orientado.

| Bjemplo 3

Se trata de un recipiente moldeado a partir del
polietileno de alte densidad descrito en el ejemplo 1 y
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iEjemplo 4

partir de una mezcla de polietileno de alta densidad des-

erito en el ejemplo 1, de 0,5% en peso de p,p'~hidroxi-~bis-
| =bencenosulfonilhidrazids, y de 3,5% en peso de polvo de bi-
| carbonato de sodio, sirviendo estog dos Gltimos productos de

| cla dedcrita en el ejemplo 4 y de 0,15 en peso de polvo de
| bidxido de titanio como pigmento.

{ Ejemplo 6

1 en volumen de polietileno de alta densidad deserito en el

{vinilideno. Este copolimero de cloruro de vinilideno a¢ 'm

~“['E ;i emnplo 8

Hoja ann. 23 . 26037 PR,

prdcticamente exento de tensiones (orientacidn pequelia o in-
eluso nula).

Se ftrata de un reclpiente de espuma, moldeado a

agentos de hinchamiento.

Eiemplo 5
Recipiente de espuma, moldeado a partir de la meu-

—~Recipiente moldeado 2 partir de una mezcla de 864
ejemplo 1 y de 14% en volumen de un copolimero de cloruro de|

copolimero obtenido por polimerizécién en suspensidn de 92
noles % de cloruro de vinilideno y de 8 moles % de acrileto
de metilo; la dimensidn media de sus partfculas es de L4 mi-
cras. '
Ejemplo 7

Reeipiente moldeado a paxrtir de una mezcla al 403
en volumen del polietileno de alts densidad descrifio en el
ejemplo 1 y de 60% en volwnen del copolilmero de cloruro de
vinilideno descrito en el ejemplo &,

Recipiente de caps milbiple cuyas capas superfi-
ciales estén constituidas por la mezcla descrita en el ejem-
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plo 6 y la capa interna, por el mismo copolfimerc de oloruro
lde vinilideno que se ha ubtilizado en la mezcla del ejemplo 64

?Ejemglo 9

; Recipiente rigido, de ocapa milbtiple, cuyas capas
superficiales estén constituidas por la mezcla descrita en
el ejemplo. 6, estando constitulda la capa interna por la
mezcla que puede expandirse en espums y tal como se ha desw-
erito en el ejemplo 4,
Fjemplo 10 7 _

Recipiente moldeado a partir de un bterpolimero de
acrilonitrilo, butadieno y estireno, tal como el yproducto
vendido bajo la denominacibn comercial "Blendex 311" por la
Sociedad denominade Marbon Chemical Compeny. Esta resina pul
verizada presenta un peso especifico de 0,98, una denpided
eparente de 272 g/1 y la dimensién media de sus partioulas
es tal que el producto pasa en su totalidad por el tamiz ne
40 (aberture de malla, aproximadamente 420 micras).
Ejemplo 11

Recipiente moldezdo a partir de un copolimexro
constituido por 86% en peso de cloruro de vinilo y 14% en
veso de acetato de vinilo (tal como el producto vendidao ba-
jo la denominacidén comercial "Airco 121" por la Socieded de-
nominada: Airco Chemicals and Plastics Company), de un peso
especifico de 1,35, una densidad aparente de aproximadamen-
te 840 g/litro y una dimensibén de partfculas lo bastante pe
quefia para que el mismo pase enteramente por el tamiz ne 40
(aberfura de malla de aproximadamente 420 micras).

Recipiente moldeado a partir de un polvo de polie~
tileno de alta densidad descrito en el ejemplo 1, habiéndose
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1 ha polimerizado en solucidn y se ha precipitado de la solu-

; ma, de capa miltiple, estando constituidas las capas super-
| ficiales por el polietileno de alta densidad descrito en el

~berigtican particulares.

i Bjemplo 13
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puesto previawente en solucién este polve utili..ndo como
disolvente xileno caliente, y dejado recristalizar luege
por enfriamienio lento.

Recipiente moldeado a partir del polvo de polie—
tileno de alta densidad descrito en el ejeriplo 1, que se

cibn,

Ejemplo 14
Reciplente moldeado en un terpolimero de acrilo-

nitrilo, butadieno y estireno del tipo vendido bajo la deno-
minacidn comercial "Blendex 561" por la Sociedad denominada:
¥iarbon Chemical Company.

Ejemplo 15
- —Reeipiente -de-materia plistica expandida er espu-

ejemplo 1 y la capa interna, por la misma mezcla que s¢ ha
descrito en el ejemplo 4. '

. Haciendo referencia mds particularmente a las fi-
guras 2 a 5, conviene observar que la seccidén 24 de la Ti-
gura 2 represents un polimero sélido btal como el polistile~
no de alta densidad que constituye el recipiente del ejein-
plo l. Se pueden modificar las caracteristicas de la mate~
ria de este recipiente, en tanto que se trate de la orisuta-
cién o de la estabilidad dimensionsl, como se ha descrito
arriba, En este ejemplo, no se han determinado estas carac-

Lz seccidn 26 representada en la figura 3 es la de
un recipiente fabricado enberamente de materis pldstica ex-
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pandida en espuma, como -se ha indicado en el ejemplo 4 y
que presenta caracteristicas de aislamiento excelentes., EL
iprooedimien.'bo de acuerdo cor la invencidn se puede Ubilizar
:para fabricar objetos de espuma rigida, tales como recipien
tes expandidos de espuma y de gran sbertura, por ejemplo ta
zas, platillos, platos, cubetas, vajilla que se desecha desw-
pués de ser ubilizada, envases para articulos de especieris
Tine, pasteleria y confiteria, y olros objetos anélogos., Eg
tos objebos presentan una superficie densa gue cierra lo eg-
tructura porosa interna, y pueden fabricorse de tal modo que
presenten una gran estabilidad dimensional en caliente., Esta |
fabricacidn puede realizarse con el mismo material relati-
vamente poco costoso y de gran capecidad de produccidn que
el utilizado para la fabricacién de un recipiente del ejom-
plo 1, Ta-vnica nmodificacidn aportada al procedimiento des-
ieyito arriba es que se ubiliza, en lugar de la resing thica
{en polvo, una mezcla, preparada en seco, de un polvoe de ma-
teria termopldstica y un producto quimico gque sirve comc .
agente de hinchamiento. Este dltimo debe seleccionarse 'de
tal mavera que se active a la temperatura conveniente en la
operacién de embuticién, La abertura de lo prensa de embubi-
cién permite la expensidén de la preforma. Esta puede enton-
ces gometerse al termoconformade para obtener recipientes de
la menera descrita arriba.

La scecién 28 representada por la figura 4 ha sido
practicada en un recipiente moldeado a partir de una mezcla,
efectuada en seco, de diferentes resinas. EBsta mezcla se
transforia primeramente en un pan que se embute a continua-
cidén para convertirlo en la forwa definitiva. En cuanto a
las mezclas, -existe wna infinidad de combinzciones vosibles
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para la realizacién del procedimiento, comprendido entre
ellas el empleo de polimeros de resina, pigmentos, ignifugan

! tes, metales, vidrio, productos cerémicos y otras materias
.minerales, lubrificantes sflidos, fibras de reforzemiento

tales como fibras o escamas de vidrio, particulas magnéti-
cas o partliculas que presenten otras caracteristicas eléc-

{tricas o térmicas interesantes, mezclas de polvos costosos

¥y de polves baratos o mezclag de polvos de materis pléstica
de gron resistencia con otros de baja resistencia, 1o cual
permite elaborar une pieza que presenbe todas lag caracteris
ticas deseadas. la seccidn 28, tal como se ha representado
en la figura 4, puede practicarse en una materia tal como
la del recipiente del ejemplo 6, es decir que puede estar

| formada por una resins de base (soporte) 30 en polietileno

de alta densidad en la cual estédn disgersadas particulas 32
de wn copolimero de cloruro de vinilideno, cizalléndose es-

| tas particulas en escamas o en particulas alargadas en el

trenscurso de la operacidn de embuticidn, de tal suerie que
los gases y otras sustancias andlogas que atraviesen por
permeabilidad esta seccién 26 deben seguir una trayectoria
sirmosa, tal como la indicada por la flecha, contornesnao
las particulas 32 del copolimero. EL grado de permeabilidad
al oxfgeno de un recipiente fadbricado a partir de una mez-
cle pulverulenta de polietileno y 14% en volumen de wn co-
polfmerc de cloruro de vinilideno es igual a 14,6 x 10",6 emd
x cm/ch/atm/dia, frente a 788 x 106 o3 x cm/cmg/atm/dia
para el poliletileno de alta densidad empleado aisladamente.
..Se pueden dispersar en aquél otros polvog de resi-
na de base (soporte) tales como poliestireno u otros polvos
de resinas impermeables tales como homopolimeros ¢ copolimem
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ros de acrilonitrilo, para obtener un recipiente u otro ob~
jeto que presente caracteristicas muy interesantes de permeg

: bilidad a los gases y/o al vapor de agua, como se hs descri~
:$o arriba, encontréndose la resina impermeable, en forma de

escamas o de particulas alargadas, en un soporte de la resi-
na de base. que soporta el cuerpo en el curso de la oyeracién.
de embuticibén. Cuando se moldean recipientes a partir de meg
clas fisicas de poliebileno de alta densidad y de copolime~
ros de cloruro de vinilideno, como se ha descrito arriba, se
pueden fabricar por ejemplo objebos en los cuales el copo-
1fmero de cloruro de vinilideno constituye la Tase continws,
como resultado de lo cuzl se logra en el interior del reci-
piente una excelente impermeabilidzd al oxigeno o a otros

| &ases asi como al vapor de a2gua. El polietileno de alta den~
-}-gidad-acreciente la-rigidez el recipiente y desempefia tam-

bién la funcibn de una carga menos costosa para reduciv el
rrecio de coste de un objeto con relacidn al precio que re-
sultarin si dicho objeto se fabricase Unicamente a partir
del copolimero de clorurc Ge vinilideno. Bien entendido, se
pueden ubilizar también otras carges. El procedinmicnto de
acuerdo con la invenciln permite uwa termoconformado satis-
factorio de un recipiente cuya resina constituyente sufri-
ria, por aplicacidén de procedimientos conocidos, una degra~
dacidn témmica importante.

La seceidn 34 practicada en un recipiente corres-
pondiente a uno de los ejemplos 8 ¥y 9 comprende dos capas
‘superficiales 36 y una capa intermedia 38, Las capas 36 pue

|den estar-constituidas por materias tenaces y poco costosas,

¥y la capa intermedia 36 puede comprender meteriss plésticas
expandidas en espuma o impermeables para complebar, desde el |
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punto de vista del aislamiento y/orde la impermeabilidad,
la tenacidad de las capss superficiales 36, Se pueden for-

! mar las capas miltiples en la ebfapa B suministrando y com-
: primiendo alternativamente, en el molde 14, cada una de las

materias que constituirén las diferentes capas de la estruc-
tura de capa miltiple 34, Ias estructuras de caps militiple
obtenidas de acuerdo con la invencidn permiten realizar un
recipiente de hajo precio de coste gue presenta una notable
estanqueidad y/o (debido a la capa intermedia) caracterige
ticag notables de sislamiento. Se suprime lgualmente el ine
conveniente resvltante de la fabricacidn de una estructura
de capa miltiple a parbir de estretificados o de hojas ex-
truidas simultéﬁeamente, en cuyo casc loz desechos proce-
dentes de la embuticidn de tales recipientes termoconforma-

~dos “estén pricticamente perdidos y son irrecuperables, 1o

permitiendo sus caracteristicas diferentes una nueva tritu-
racién. El procedimiento de acuerdo con la invenciédn no
produce desecho alguno y evita por consiguiente talec pér-
didas. Los diversos modos de realizacidén arriba descritos
no tienen ningin cardcter limitante y es posible, sin salir-
se del marco de la invencidn, aportar a aguéllos diversas
variantes. Es posible, por ejemplo, imprimir o entintar los
panes con motivos o dibujos teniendo en cuenta, con antici-
pacién, la deformacibn sufrida durante el moldeo del objeto
a su forma definitiva., Es posible también, bien entendido,
sinterizar en panes polvos de resina cuya temperatura de
transicidn de primer orden sea igual o inferior a la tempe-

ratura ambiente, 'de tal modo que no sea necesario aporte

real alguno de calor para la embuticidén después que las par
ticulas de resina se hayan aglomerado por compactacién para
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vara fabricar panes a partir de ellas. Eg tambiédn posible
utilizar polvos de resinas que se hayan 11evaqo a uma tem~

. peratura al menos igual a su temperatura de transicidn de
Eprimer orden, lo que puesde hacerse antes y/o durante su conm

pactacién en panes, de tal modo gue es superfluo hacer sepui
por un calentamiento la aglomeracidér en panes, por compacha-

| ¢ién, de las partfeulas de resina, En caso necesario, y en

cierbas verientes del procedimierto, seo,pueden ubtilizar re-
sinas termoendurecidas, por ejemplo, una resina epoxidica
pulverizada. Bs posible asimismo moldear, por el procedimien
t0 de acuerdo con la invencidn, otros objetos distintos de
reciplentes, por ejemplo embragues, menguitos, cérteres, co
jinetes y paletas de capa miltiple de hélices de paso varia-
ble, que cambian de paso subomdticamente en funcidn de ia

—{ temperatura y- no-en funcidn -de la velocidad del motor.

..
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___Permoconiormado
Puracion Dimensiones
‘de permp Fuerzs de la cubeta Presién Vacio
mencia maxing 2
(seg)  (xe) (om) ke/on)  (um He)
2,0 45300 ¢ 13,34 Ay2 63,5
1,0 - I)I‘Ofaﬁ_),8 2’8 63’5
l,o - " 2,8 63) 5
1,0 43035 " L1 63,5
1,0 70215 ﬁp%g 838 1,1 63,5
2,0 43035  f713,34 4,2 63,5
2,0 prot., 3,8 4,2 63,5
1,0 " 1,4 .63,5
2,0 49830 ¢ 13,34 2,1 63,5
prof. 3,
2,0 45300 " 4,2 63,5
.2,0 56625 " 4,2 63,5
/2 36240 ZQOf 5 5,6 45,7
/2 36240 gP1g" ’ 5,6 45,7
1 36240  PXOEe 0 5,6 45,7
.1 36240 " 5,6 45,7
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|
1 TABLA I
Embuticibn(plates
Sinteri- lubrificados con
Compresidn zacidn oleato de potasiq
: liame Pre- Tempe~ Dure~  Dia~ Tempera-
s gEjem Canti grol sibn ratura gign geiro iura %e
: — =y de los de pre del pre de 08 pla=~
' iplo dad(g) panes (kg/cm% calen~ calenta disco ‘tos
(em) tamien miento” (om) (20)
1 to(eC¢) (min)
115 6220 (a) 47 13,34 150
1C 2 13 3,8 392 135 120 12,34 143
3 13 7,6 1540 143 30 13,34 143
4 9 7,6 490 143 8 13,34 143
5 5 6,4 2800 144 5 10,8 152
6 ~ 9 3,8 392 143 7 13,34 150
45 4 T v 9 3,8 ~292 . 143 T 13,34 150
8 capas su 3,8 392 143 15 13,34 143
perfi-
ciales
2¢g
capa in
ferna
20 , A
| 9 capas su5 6020 143 T 13,34 35
perfi-
ciales
2
capa in-
terna
25 T8 .
' 10 v 10 5 6020 143 1 13,34 150
11 ~ 17 5. 6020 143 1 13,34 150
12 Ts5 5 4480 (b) -3,0 10,2 143
13 T35 5 4480 . (b) 3,0 10,2 143
30 14 7,5 5 - 4480 (a) 5 10,2 143
15 capas su 3,8 7840 (c) 10 10,2 143
perii-
c¢iales
28
capa
JinGerna
38
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| {e) Dos mismos radiadores que en (a), amperaje regulado a

HMnnﬂm~32 26037 .

(a) Calentamiento por radiadores de rayos infrarrojos. los
dos radiadores, superior e inferior, se hallan a 6,35
em del psn y su temperatura superficial es de 277¢C, Di-
chos radiadores absorben 7,6 amperios,

(b) Tos mismos radiadores que en (a), ampersje regulado a T

5’50. .
(a) Tos mismos radiadores que en (&), emperaje regulado a
6,5
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TABLA 1T

Caracteristicas de los Regipientes

26037

! Velor medilo  valor me~ Alar—  Permea— JDen— Estabili-
: de resisien dio de rg gamien bilidad si- - aad dinmen-
: cia a la trag gistenciz o mew (media) dad sional en
Ejem cibn en el um a la rotu dio al 0, caliente
plo bral de slar- ra por ( 3 e/
gamlenbo elds traccibn cm/.bn/
kg/cm ) _(kgfen®) (%) 8107°) Lg( )

1 - -

2 236,6 609, 7 86 - 937 6 Deforma-
¢idn cuan
do se ca~
lienta 10
min. a 121
oG

3 137,2 177,68 507  811,6 16,8 Ausencia
de defor-

Cmaeidn
cuando se
calienta
10 nin. 2
l2u.e¢

4 88,2 161,0 12 - 608,0 Ausencia
de defor-
macién
cusnno se
calienta
10 min. a
121eC

5 - - - - 480,0

6 179,9 265,3 12 14,6 -

8 257,6 353,5 20 <0,24(a) -

9 bl had - -—11,8-(b) hind

(a) Solamente segin el espesor de la .capa internma, constitui




10

20

25

30

{
!

Hoja nnm. 34 . 26037,_. .-

da’ por copolimero de cloruro de vinilidero,

!(b) Solamente segin el espesor caleulaedo de la capa mixta

(polietileno de alta densidad y copolimero de cloruro
de vinilideno).

:(c) Medida efectuada segin la norma ASTM D 1703-66.

RETVINDICACIONSS

~-Los.puntos de invencidn propiz, no nueva, pero

Ino establecida, précticada ni divulgada en Espafia, que se
| presentan para que sean objeto de- esta solicitud de Paiente

de Introduccibén por DIEZ afos, son los que sSe recogen en

1las reivindicaciones siguientes:

12,- Un procedimiento para moldear articulos de
pléstico a partir de un polvo resinoso por medida de vna
caentidad suficiente de polvo resinoso para fabricar un ar-
ticulo, caracterizado por la compresidn del polvo en un pan

{que tiene resistencia en crudo y que tiene una temperatura

en el intervalo que va desde la temperatura de transicidn
alfa haste un valor inferior al punto de fusién o tempera-
tura de fusidn del polvo resinoso contenido en el pan; y el
forjado del pan en un artfculo pare obtener la fusidén de las
particulas de resina.

28,~ El procedimiento de la relvzndlcaclén 12, ca-
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{tiene la . resistencia en crudo; y después de ello se preca-

‘su densidad en estado fundido, y por &l hecho de que anbes
10 después de la formacién del pan el polvo se calienta de

Hojas nioe. 35 26.037_.._.'.__

racterizado por el hecho de que se emplea wn polvo resinoso

gue se conprimird a 2100 kg/cm2 hasta sl menos el 85% de

tal modo que la temperatura minima en cvalquier punto del
pan esté comprendida en el intervalo que va desée la tempe-
ratura de trensicién alfs hasta al menos 2° por debsjo del
punto de fusidn o temperatura de fusibn del polve resinoso

v después de ello el pan se embute en wa articulo por ciza~
llamiento lateral de las partfculas en el interior del pen
para obbener la fusibn de les particulas de recina,

38,~ El procedimiento de la reivindicacién 1& § 28,

caracterizado por el hecho de gue la elapa de compresidn se
divide en escalones de compresién del polvo en un par qus

lienta el pan a uwna tenperstura comprendida en el intervalo
gue va desde la temperatura de transicidn alfa hasta un va-
lor inferior al punto de fusidn o temperaturs de fusidn del
polvo resinoso para reblandecer y sinterizar las particulas
de resina en el pan. )
4&,~ El procedimiento de cualquiera de las reiwvin-
dicaciones 12 a 38, caracterizado. por el hecho de que se
proporciona lubrificacién entrs las superficies del pan ¥
un molde durante la embuticidn y el molde se calienta o ia
misma temperatura que el pan,
2,~ El procedimiento de la reivindicacidn 4%, ca~-
racterizado por el hecho de que la lubrificacidén tiene la
forma de una pelfcula de pléstico locslizada enbtre las super
ficies del molde y del pan. ’ ;
_ 8,~ El procedimiento de la reivindicacidn 42, ca-
racterizado por el hecho de que el articulo es una preforma.
&,- El procedimiento de la reivindicacidén 62, ca-
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;deseados antes de enfriarse el mismo por debajo de su tempe~
ratura de texrmoconformado.

jracterizado por el hecho de que la porcidén central de la pre

{te & termoconformado para obbtener un artfculo que tiene una
{forma y tamafo deseados.

dicaciones 12 a 0%, caracterizado por el hecho de que el

jdicaciones 12 g 112, caracterizado por el hecho de que el

'lloju nitm. 36 - 26037 _. -—

racterizado por el hecho de que la preforma se brangfiere a
un dispositive de bermoconformado y se somete al termoconfor
mado para obtener ua artfcvlo que tiecne una forme y btamalio

&, El procedimiento de la reivindicacién 68, ca~-

forma se mantiene a su temperatura de conformacidn mientras
que la porcidn periférica de aguélla se lleva por debajo de
la temperatura de transicién alfs de la resina, y simultdncs
mente o inmediatamente después, la preforma Termoconformeble
se transfiere o un dispositivo de termoconformado y se some-

98,~ El procedimiento de cuzlguiera de las reivin-

polvo resinogo es una resina de polietileno de alta densidad
o una resina de cloruro de vinilidenc o que tiene un conveni
do alto de cloruro de vinilideno.

108,~ El procedimiento de cualquiera de las reivin-
dicaciones 18 a 9%, caracterizado por el hecho de que el
polvo resinoso es una meszcla agregada de materiales,

‘ 118,- El procedimiento de cualquiera de las rcivine
dicaciones 48 a 102, caracterizado por el hecho de que lus
guperficies del molde se hacen girar una con relacidn z otra
durante la etapa de embuticién,

128,~ El procedimiento de cualguiera de las reivine

polvo resinoso comprende mis de un material resinoso dispues
t0 en capas en el pan y que la compresidn sge lleva a cabo cax
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1gando y comprimiento albternativemente cada capa en wna cavi-

dad de matriz.
132.~ E1 procedimiento de la reivindicacidén 128, ez

‘racterizado por el hecho de que al menos una de las capas
iincluye une formulacidn de resina susceptible de transformar-

Se en espums,.
148,~ El procedimiento de cualquiera de lss reivin-

|éicaciones 42 o 138, caracterizado por el hecho de que se in

cluye un agente de hinchemiento en el polvo resinose, acti-
véndose el agente de hinchamiento durante la etapa de embuti-
cidn para permitir que se produzca la transformocidn en es-~
puna en el arbfculo cuzndo se abre el molde de embuticién.
152,~ El procedimiento de la reivindicacidén 142, ca

|racterizado por el hecho de que el articulo se calienta sub-
jgiguientemente para transformacidén adicional en_espuma gdel
mismo.,

162,~ Un procedimiento para moldear artfculos Ge

pléstico.

Tal y como se ha descrifo en la Memoria que antece
de representado en los dibujos que se acompafian y con Jos fi

"Ines que se han esvecificado.

Este Memoria consta de TREINTA Y SIELE hojas escri
tas a mdquina por wne sola cara.

M
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