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MEMORIA DESCRIPTIVA
la presente patente de invención se refiere a un procedi­

miento para la preparación de una masa granulada de melamina formol 
tipo 192*7 apta para el moldeo por inyección de artículos diversos, 
tales como vajillas, ceniceros y objetos decorativos en general.

5. Como es sabido, hasta la fecha las masas de moldeo granu­
lares convencionales de tipo 192.7, utilizadas para la conformación 
de vajillas, ceniceros y demás artículos análogos, no pueden ser i& 
yeotadas debido a que, por definición o constitución de su estructg 
ya moleoular, no poseen la precisa estabilidad de permanencia en 

10* las cámaras de plastificaoiÓn de una máquina inyectora ni la suficieg 
te fluidez para permitir ser transportadas mediante canales calien­
tes desde el equipo de plastificaoiÓn hasta la cavidad del molde, 
pudiendo por lo tanto ser utilizadas sólo por compresión.

Este Inconveniente M  quedado solucionado totalmente con 
15* el objeto de la demanda, de acuerdo con el cual se introducen varia­

ciones esenciales en el procedimiento de preparación de la masa in̂  
cial para conseguir que Óata ofrezca una buena estabilidad durante 
la mencionada fase de plastificaoiÓn asi oomo la debida fluidez para 
que pueda realizarse la inyección, que, oomo ce ha indicado antea,

20. no era factible utilizando la repetida materia.
En el procedimiento convencional para la fabricación de 

masas de moldeo de melamina para compresión, se siguen las siguien­
tes fases! reacción, (entrada de melamina, formol, catalizadores y 
estabilizantes de bajo rendimiento, mezcla (con adición de celulosa 

25, y cargas), secado, tinción (con agregación de colorantes y aditivos), 
granulación e inyección propiamente dicha.

Las fases citadas no pueden aplioarse para la melamina 
tipo 152.7, inyectable siendo necesario introducir variaciones fun­
damentales, que consisten en los puntos siguientes!

30. a) En la fase de reacción de los componentes básicos se



sustituya el estabilizante convencional por una hidroxialquilaad- 
na terciaria# que puede ser la trietanolamina en proporción As 
hasta 1 kg. de la misma por cada 3.600 lcgs, de mezcla total. Las 
hidroxialquilamiaas terciarias (en sustitución de otras aminas no 
oxidrilioas utilizadas) y dobido a la mayor afinidad que propor­
cionan sus radicales OH con los grupos motilóles de la resina de 
melamina, ofrece una mayor estabilización durante todos los proq& 
sos tÓrmicos que la resina sufrirá en su proceso de fabricación# 
culminando su acción al inhibir la reacción prematura de endurecí 
miento que venia prcducióndose en las cámaras de plastifioación a 
90-llOso, utilizando resinas convencionales y manteniendo la masa 
oon una textura viscosa estable que la capacita para una permanog 
cia más elevada en tales cámaras. Al mismo tiempo# su ligera alea 
linidad# proporcionada por el grupo am-lno N no neutralizada la 
plena acción del catalizador ácido cuando óste se disocia a 
160-165*0 en el interior del molde# permitiendo una total y homo­
génea polimerización.

b) Después de la fase normal de tinción# se realiza una 
de hoaogenoizaoióa y mezcla# en la que se agregan compuestos po- 
liolicos y derivados oxietilónioos# tales oomo el polimetilzagll- 
ool y el ootilfenilpoüoxlatilenol, on una proporción de hasta un 
0,5%, que ejercen una noción plastificadora y lubrioadora que peg 
mito que el material pueda adquirir las grandes velocidades de 
transporte fluido requeridas en loa canales de alimentación para 
conseguir un normal llenado del correspondiente molde de inyección, 
la mencionada incorporación de esta fase se realiza añadiendo adi% 
vos al polvo ya teñido# empleándose una mezcladora rotativa colo­
cada entro la fazo de tinción y la de granulación, a la cual sigue 
la dltlma de inyección.

En el esquema adjunto se representan todas las aludidas



fases de trabajo, indicando (3.) el reactor, (2) la adición de la 
hidroxialquilamina, (3) el mezclador, (4) la agregación de la ce 
lulosa, (5) el secador, (6) el elemento teKidor, (?) la agrega* 
ción de loe colorantes y aditivos, (8) el mezclador homogeneiza* 
dor, (9) la adición del plantificante, (10) el granulador y (U) 
el inyector, el cual proporciona diferentes articules, de los cu& 
les aparecen AiseRadoa tres, consistentes en una taza, un plato 
y un cenicero*

Como se deduce de lo expuesto, la melamina pura tipo 
152*7, coa la cual hasta ahora no podía moldearse por inyección 
ninguna clase de objetos, ha adquirido, gracias al procedimiento 
descrito, las propiedades necesarias para que sea factible tal 
moldeo, todo lo cual supone una notable ampliación del campo in­
dustrial de los materiales plásticos, con las ventajas que, en T% 
rice aspectos, ofrece la melamina para determinados objetos de 
adorno y utilitarios de uso domestico*

Serán independientes del cbjeto, de la invención la da­
se de hidroxialquilamina y los plastifieantes glicoles y derivados 
oxiatileaados empleados, características del mezclador homogenei- 
sador destinado a estos últimos, tiempos de tratamiento, proporcig, 
nes de las materias utilizadas y demás detalles de orden secundat- 
rio que no afecten a su esencialldad*
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M O T A
R B I V I N Í H C A 3 I 0 HBS 

Se reivindica cono objete de la presonto Patente de Inven­
ción*

Ĥ -Procedimiento para la preparación de una masa granular 
de melamina formol tipo 152.7 para el moldeo por inyección de artio& 
loe diversos, que consiste esencialmente en adicionar a la fase de 
reacción una hidroxialquilamina terciaria, tal como la trietanolami* 
na, en proporción do basta 1 hg+ de la misma per cada 3.000 lega* de 
la mezcla total, formada inicialmente Óeta por melamina, formol y 
cargas, realizándose despuóa de la fase de tinción una homogeneiza* 
ciÓn y mésela en la que Be agregan compuestos poliolioos y derivados 
oxiotilónioos, tales oomo el polimetilenglicol y el octilfenllpollo- 
xiotilenol, en una proporción de hasta un 0,5%, los cuales ejercen 
una acción estabüizadora y plastlficadora, ccâ letóndose el proce­
so con la inyección final en los oportunos moldes conformadores,

2*.-Brocedimiento pava la preparación do una masa granular 
de melamina formol tipo 152,7 para el moldeo por inyección de artíc& 
loe diversos, segdn la reivindicación anterior, que se caracteriza 
por ol hecho de que la amina adicionada a la fase de reacción estab& 
liza la resina e inhibe la reacción prematura de endurecimiento, mag, 
tenióndose con ello la maca en estado viscoso a la temperatura de la 
cámara de plantificación (90*110*0), ao neutralizando la, citada ami­
na, debido a su moderada alcalinidad, la acción del catalizador ácido 
cuando óste se disocia a 160-165* 0 dentro del molde, con lo cual se 
consigue una total y homogénea polimerización de la referida masa en 
su fase final,

3*.-Prooedimlento pava la preparación de una mesa granular 
de melamina formol tipo 152.7 para el moldeo por inyección de artiĉ  
los diversos, segdn las reivindicaciones 1 y 2, que se caracteriza



por el hecho de que la agregación de lúa plastificantes giiooles y 
oxietilenados en la fase de homogeneizaaiÓn y mezcla que siĝe a la 
normal de tinción, garantiza la fluidez precisa en los caaalea de 
alimentación para conseguir un normal llenado del correspondiente 
molde, efectuándose la indicada agregación añadiendo aditivos al 
polvo ya teñido y empleando, de preferencia, una mezcladora rotaüí 
va colocada entre la repetida fase de tinción y la de granulación# 
a la que sigue la áltima de inyección# con la que se moldean prefg, 
rentemento artículos variados de adorno y de carácter utilitario y 
domástico, tales como vasos# platos, ceniceros y demás,

4* .-Procedimiento para la preparación de una masa gran̂  
lar de melamlna formol tipc 152#7 para el moldee por inyección de 
artículos diversos# segón las reivindicaciones 1 a 1# que se oara& 
terisa por el hecho de que la totalidad de las fases de trabajo 
comprenden la reacción (con agregación de la amina terciaria)# la 
mezcla (con adición de celulosa), el secado, la tinción (con incor 
poración de colorantes y aditivos), la homogoneización y mezcla 
(con agregación de plantificantes), la granulación y el inyectado# 

5H.-PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION DE UNA MASA 6RAN& 
LAR DE MEL&MINA FORMOL TIPO 152.7 PARA EL MOLDEO POR INYECCION DE 
ARTICULOS DIVERSOS,

Sean cuales fueren las circunstancias que concurran con 
la oaencialidad propia de la misma#

Consta la presente Memoria descriptiva de seis páginas 
foliadas y mecanografiadas por una sola oara y va acompañada de una 
hoja de dibujos aclarativos,

 ̂8 junio 1977 P#A.Madrid,
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