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DESCRIPCION
Uso de materiales de moldeo

La presente invencion se refiere al uso de materiales de moldeo, que contienen A) al menos una poliamida y/o
copoliamida, B) al menos un copolimero que contiene al menos una olefina y al menos un éster de acido acrilico de
un alcohol alifatico, C) al menos un aditivo di- o polifuncional de efecto de extension de cadena o de reticulacion, D)
al menos un modificador de resistencia al impacto distinto de los componentes B) y C) y opcionalmente también E)
al menos otro aditivo que se diferencia de los componentes mencionados anteriormente, para la fabricacion de
productos semiacabados o productos, elementos constructivos, piezas moldeadas o cuerpos moldeados que van a
producirse con los mismos con estabilidad elevada frente a gases del carter y/o sus constituyentes asi como a un
procedimiento para la mejora de productos, cuerpos moldeados, piezas moldeadas o elementos constructivos en
vehiculos de motor, preferentemente en sus motores de combustién interna, con respecto a su estabilidad frente a
gases del carter utilizandose para su fabricacion aquellos materiales de moldeo.

Los materiales termoplasticos técnicos han sustituido en los Ultimos afios cada vez mas a las construcciones de
metal tradicionales en el compartimento de motor de vehiculos de motor. Ademas de la reduccién de los pesos de
elementos constructivos y ventajas en la fabricacion (reduccion de costes, integracion de funciones, libertad de
disefio debido al material y al procedimiento, superficies interiores mas ligas, etc.) esto ha de atribuirse en particular
a las excelentes propiedades de materiales tales como las altas temperaturas de uso continuo, alta capacidad de
carga dinamica y estabilidad frente al envejecimiento térmico y productos quimicos (“Rohrsysteme im Motorraum”,
Kunststoffe 11/2007, Carl Hanser Verlag, 126-128). Ha resultado problematica para muchos materiales
termoplasticos técnicos la estabilidad frente a gases del carter y/o sus constituyentes, denominado en inglés
blowbygas o crankcase gas. Una parte de los gases de escape que se producen durante el proceso de combustion
en el compartimento de motor de vehiculos de motor se introducen en el carter del cilindro y desde alli se recircula a
través de un tubo flexible al motor para su combustion. Este denominado gas del carter puede condensarse como
condensado y dafar los materiales poliméricos utilizados en los sitios expuestos. En funcién de las condiciones de
funcionamiento del motor varia la composicion del condensado considerablemente. Se compone en su mayor parte
de combustible, aceite de motor y una fase acuosa, acida, en particular de acido nitrico. Un dispositivo y un
procedimiento para la limpieza de gas del carter es objeto de la reivindicacion EP 1 537 301 B1. Por el documento
DE 101 27 819 A1 y por el documento DE 20 2007 003 094 U1 se conocen separadores de aceite o separadores
previos de aceite para gas del carter. EI documento DE 10 2008 018 771 A1 describe un dispositivo de retorno de
gas del carter.

A diferencia del estado de la técnica citado que limpiaba, evacuaba o separaba el gas del carter, el objetivo de la
presente invenciéon consistia en proporcionar productos, elementos constructivos, piezas moldeadas o cuerpos
moldeados con estabilidad aumentada frente a gases del carter y/o sus constituyentes.

Los productos, elementos constructivos, piezas moldeadas o cuerpos moldeados en el sentido de la presente
invencion se utilizan en vehiculos de motor o en la industria automovilistica y son preferentemente elementos
constructivos que conducen el aire en vehiculos de motor, que estan en contacto con gases del carter y/o sus
constituyentes. En particular se prefieren conducciones de aire limpio, tubos de aire de carga, tubos de aspiracion,
tapas de valvula y ventilaciones del carter.

Las conducciones de aire limpio conectan, en motores de combustién interna turbocargados, el filtro de aire con el
turbocargador. En motores no turbocargados, las conducciones de aire limpio conectan el filtro de aire con los tubos
de aspiracion.

Por tubos de aire de carga se entiende en el sentido de la presente invencion los tubos de unidon entre
turbocargadores e intercambiadores de calor / refrigeradores de aire de carga como entre intercambiador de calor y
tubo de aspiracién en motores de combustién interna.

Los tubos de aspiracion son elementos constructivos instalados directamente en la culata de motores de combustion
interna, que alimentan el aire aspirado o la mezcla de aire-combustible aspirada a los canales de entrada de cada
uno de los cilindros.

La tapa de valvula, también denominada tapa de culata, es el cierre superior de un motor de combustion interna
(vertical), preferentemente de un motor de combustion interna de cuatro tiempos. Protege los elementos de
accionamiento superiores del accionamiento de valvula e impide la salida del aceite lubricante al medio ambiente,
asi como la entrada de aire en el motor.

La ventilacion del carter alimenta los gases del carter, que han entrado desde la camara de combustion de un motor
de combustion interna a través de la zona entre el émbolo o segmentos del émbolo (hendiduras de juntas de
segmentos del émbolo) y cilindro en la camara del cigiiefial, al sistema de aspiracién del motor.
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Para la fabricacion de conducciones de aire limpio y tubos de aire de carga se usan actualmente por ejemplo
copoliamidas de bloque elastoméricas y elastdmeros de poliéster termoplasticos (“Luftfihrung unter der
Motorhaube”, Kunststoffe 8/2001, Carl Hanser Verlag, 79-81).

Se descubrié ahora, sorprendentemente, que se puede disponer de productos, elementos constructivos, piezas
moldeadas o cuerpos moldeados con estabilidad aumentada frente a gases del carter y/o sus constituyentes,
mediante el uso de materiales de moldeo, que contienen poliamidas y/o copoliamidas de viscosidad media,
copolimeros de al menos una olefina, preferentemente de una a-olefina, con al menos un éster de acido metacrilico
o éster de acido acrilico de un alcohol alifatico, siendo el MFI (Melt Flow Index) del copolimero mayor de 10 g / 10
min, preferentemente mayor de 150 g / 10 min y de manera especialmente preferente mayor de 300 g / 10 min,
aceite vegetal epoxidado u otros aditivos di- o polifuncionales de efecto de extension de cadena o de ramificacion,
modificadores de la resistencia al impacto asi como opcionalmente aditivos adicionales.

Es objetivo de la presente invencion el uso de materiales de moldeo que contienen
A) de 40 a 98,98 partes en peso de al menos una poliamida y/o copoliamida,

B) de 1 a 10 partes en peso, preferentemente de 2 a 8 partes en peso, de manera especialmente preferente de
3 a 6 partes en peso de al menos un copolimero que contiene al menos una olefina, preferentemente a-olefina
y al menos un éster de acido acrilico de un alcohol alifatico siendo el MFI (Melt Flow Index) del copolimero B)
mayor de 10 g / 10 min, preferentemente mayor de 150 g / 10 min y de manera especialmente preferente
mayor de 300 g/ 10 min y determinandose o midiéndose el MFI a 190 °C y una carga de 2,16 kg,

C) de 0,01 a 10 partes en peso, preferentemente de 0,1 a 6 partes en peso, de manera especialmente
preferente de 0,5 a 5 partes en peso de al menos un aditivo di- o polifuncional de efecto de extensiéon de
cadena o de ramificacion que contiene al menos dos y como maximo 15 grupos funcionales de efecto de
extension de cadena o de ramificacion por molécula, y

D) de 0,01 a 40 partes en peso, preferentemente de 5 a 39 partes en peso, de manera especialmente
preferente de 15 a 35 partes en peso de al menos un modificador de la resistencia al impacto distinto de los
componentes B) y C) para mejorar la estabilidad de productos, cuerpos moldeados, elementos constructivos,
piezas moldeadas o productos semiacabados para vehiculos de motor, preferentemente en sus motores de
combustién interna, con respecto a su estabilidad frente a gases del carter y/o sus constituyentes.

En una forma de realizacion preferida, los materiales de moldeo termoplasticos de acuerdo con la invencién pueden
contener ademas de los componentes A), B), C) y D) también de 0,001 a 5 partes en peso de al menos otro aditivo
E) que se diferencia de los componentes mencionados anteriormente.

De acuerdo con la invencion, que contiene ha de interpretarse como que incluye y no como que se compone de. En
una forma de realizacion especialmente preferida, los materiales de moldeo de acuerdo con la invencién se
componen de los componentes A), B), C) y D) asi como opcionalmente también E). De acuerdo con la invencion
preferentemente el copolimero en la etapa de procedimiento B) se compone de al menos una olefina,
preferentemente o-olefina y al menos un éster de acido acrilico de un alcohol alifatico.

Los productos, elementos constructivos, piezas moldeadas, cuerpos moldeados o productos semiacabados que van
a producirse por medio de los materiales de moldeo de acuerdo con la invencion son elementos constructivos que
conducen el aire en vehiculos de motor, en particular en sus motores de combustién interna, preferentemente
conducciones de aire limpio, tubos de aire de carga, en particular tuberia de alimentacion de aire de carga como
también tuberia de retorno de aire de carga, tubos de aspiracion, ventilaciones del carter y ventilaciones de caja de
cambios.

La estabilidad frente a gases del carter y/o sus constituyentes en el sentido de la presente invencién significa que los
productos, piezas moldeadas, elementos constructivos o cuerpos moldeados de acuerdo con la invencion tras el
contacto frente a los gases del carter y/o sus constituyentes

a) muestran un aumento de peso inferior al 7,5 %, preferentemente inferior al 5 % como resultado de la
absorcion de medio de prueba,

b) no presentan dafio superficial alguno (por ejemplo formacién de fisuras y/o de burbujas con inclusién de
medio de prueba) y

c) muestran sélo una pequefia variacion de valores caracteristicos mecanicos en comparacion con el estado no
cargado. Una pequefia variacion en comparacion con el estado no cargado en el sentido de la presente
invencion significa que
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1. la disminucién de la dureza Shore D después del almacenamiento en comparacion con el estado no
cargado asciende a menos del 10 %, preferentemente menos del 7,5 % y

2. la disminucién de la resistencia a la traccién después del almacenamiento en comparacién con el
estado no cargado asciende a menos del 40 %, preferentemente menos del 25 %.

Constituyentes de gases del carter en el sentido de la presente invencidon son combustibles, aceite de motor, aceite
para engranajes, acidos acuosos asi como gases de combustion inorganicos, en particular 6xidos de nitrégeno.

Es objetivo de la solicitud ademas un procedimiento para la mejora de productos, cuerpos moldeados, piezas
moldeadas o elementos constructivos en vehiculos de motor, preferentemente en sus motores de combustion
interna, con respecto a su estabilidad frente a gases del carter, caracterizado por que para su fabricacion se utilizan
materiales de moldeo que contienen

A) de 40 a 98,98 partes en peso de al menos una poliamida y/o copoliamida,

B) del 1 al 10 % en peso, preferentemente de 2 a 8 partes en peso, de manera especialmente preferente de 3 a
6 partes en peso de al menos un copolimero que contiene al menos una olefina, preferentemente a-olefina y al
menos un éster de acido acrilico de un alcohol alifatico siendo el MFI (Melt Flow Index) del copolimero B)
mayor de 10 g / 10 min, preferentemente mayor de 150 g / 10 min y de manera especialmente preferente
mayor de 300 g/ 10 min y determinandose o midiéndose el MFI a 190 °C y una carga de 2,16 kg,

C) de 0,01 a 10 partes en peso, preferentemente de 0,1 a 6 partes en peso, de manera especialmente
preferente de 0,5 a 5 partes en peso de al menos un aditivo di- o polifuncional de efecto de extensiéon de
cadena o de ramificacion que contiene al menos dos y como maximo 15 grupos funcionales de efecto de
extension de cadena o de ramificacion por molécula, y

D) de 0,01 a 40 partes en peso, preferentemente de 5 a 39 partes en peso, de manera especialmente
preferente de 15 a 35 partes en peso de al menos un modificador de la resistencia al impacto distinto de los
componentes B) y C).

Para la fabricacion de las poliamidas que se utilizan como componente A) se conoce una pluralidad de modos de
procedimiento, utilizandose en funcién del producto final deseado, diferentes unidades estructurales monomeéricas,
distintos reguladores de cadena para el ajuste de un peso molecular deseado o también monémeros con grupos
reactivos para tratamientos posteriores pretendidos posteriormente.

Los procedimientos técnicamente relevantes para la fabricacion de las poliamidas que van a utilizarse en los
materiales de moldeo de acuerdo con la invencion como componente A) discurren preferentemente a través de la
policondensacién en la masa fundida. De acuerdo con la invencion se entiende por ello también la polimerizacién
hidrolitica de lactamas como policondensacion.

De acuerdo con la invencién son poliamidas preferidas poliamidas parcialmente cristalinas o amorfas, que pueden
producirse a partir de diaminas y acidos dicarboxilicos y/o lactamas con al menos 5 miembros de anillo o
aminoacidos correspondientes. Como eductos se tienen en cuenta preferentemente acidos dicarboxilicos alifaticos
y/o aromaticos, de manera especialmente preferente acido adipico, acido 2,2,4-trimetiladipico, acido 2,4,4-
trimetiladipico, acido azelaico, acido sebacico, acido isoftalico, acido tereftalico, diaminas alifaticas y/o aromaticas,
de manera especialmente preferente tetrametilendiamina, pentametilendiamina, hexametilendiamina, 1,9-
nonandiamina, 2,2,4- y 2,4, 4-trimetilhexametilendiamina, los isdbmeros diaminodiciclohexilmetano,
diaminodiciclohexilpropano, bis-aminometil-ciclohexano, fenilendiaminas, xililendiaminas, acidos aminocarboxilicos,
en particular acido aminocaproico, o las lactamas correspondientes. Estan incluidas copoliamidas de varios de los
monémeros mencionados.

Se prefieren especialmente poliamida 6, poliamida 66 y caprolactama como copoliamidas que contienen
comonomeros.

Ademas pueden estar contenidos porcentajes de materiales de moldeo de reciclados y / o reciclados de fibras.

Los materiales de moldeo que van a utilizarse para la fabricacion de los elementos constructivos, piezas moldeadas,
cuerpos moldeados o productos semiacabados de acuerdo con la invencién contiene como resina de base
preferentemente poliamidas y/o copoliamidas con una viscosidad relativa n rel de 2,3 a 4,0, de manera
especialmente preferente de 2,7 a 3,5, midiéndose la viscosidad relativa en una disolucién al 1 % en peso en meta-
cresol a 25 °C.

Los materiales de moldeo que van a utilizarse para la fabricaciéon der productos, elementos constructivos, piezas
moldeadas, cuerpos moldeados o productos semiacabados de acuerdo con la invencién contienen al menos un
copolimero B) de al menos una olefina, preferentemente a-olefina y al menos un éster de acido acrilico de un alcohol
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alifatico, siendo el MFI del copolimero B) mayor de 10 g / 10 min, preferentemente mayor de 150 g /10 min y de
manera especialmente preferente mayor de 300 g / 10 min y determinandose o midiéndose el MFl a 190 °C y una
carga de 2,16 kg. En una forma de realizacion preferida el copolimero B) se compone en menos de 4 partes en
peso, de manera especialmente preferente menos de 1,5 partes en peso y de manera muy especialmente preferente
en 0 partes en peso de unidades constructivas monoméricas, que contienen grupos funcionales reactivos
adicionales seleccionados del grupo que comprende epdxidos, oxetanos, anhidridos, imidas, aziridinas, furanos,
acidos, aminas, oxazolinas.

Con respecto al MFI, su definicién y su determinacion se remite a B. Carlowitz, Tabellarische Ubersicht {iber die
Prifung von Kunststoffen, 62 edicion, Giesel Verlag fir Publizitat, 1992. Por lo tanto, el MFI es la masa de una
muestra, que en un tiempo determinado, en condiciones establecidas, se presiona a través de una boquilla. Esto
tiene lugar para materiales termoplasticos de acuerdo con la norma DIN 53 735 (1988) o la norma ISO 1133-1981. El
MFI sirve para la caracterizacion del comportamiento de flujo (ensayo de materiales de moldeo) de un material
termoplastico en condiciones de presion y de temperatura determinadas. Es una medida para la viscosidad de una
masa fundida de plastico. A partir de esto puede concluirse el grado de polimerizacién, es decir el nimero medio de
unidades monomeéricas en una molécula.

El MFI de acuerdo con la norma ISO 1133 se determina por medio de un reémetro capilar, fundiéndose el material
(granulado o polvo) en un cilindro calentable y presionandose bajo una carga generada por la carga de base a través
de una boquilla definida (capilar). Se determina la masa que sale de la masa fundida de polimero (del denominado
extruido) en funcion del tiempo. A la velocidad de flujo de masa fundida-masa deben pesarse las hebras de masa
fundida cortadas.

MFI = masa / 10 min

La unidad del MFI es g/10 min. En el contexto de la presente invencion el MFI se determina o mide a 190 °C y a una
carga de 2,16 kg.

Las olefinas adecuadas, preferentemente a-olefinas, como constituyente de los copolimeros B) presentan
preferentemente entre 2 y 10 atomos de carbono y pueden estar no sustituidas o sustituidas con uno o varios grupos
alifaticos, cicloalifaticos o aromaticos.

Las olefinas preferidas se seleccionan del grupo que comprende eteno, propeno, 1-buteno, 1-penteno, 1-hexeno, 1-
octeno, 3-metil-1-penteno. Las olefinas especialmente preferidas son eteno y propeno, se prefiere muy
especialmente eteno.

Asi mismo son adecuadas mezclas de las olefinas descritas.

En una forma en de realizacién preferida adicional se incorporan en el copolimero B) los grupos funcionales
reactivos adicionales del copolimero B), seleccionados del grupo que comprende epodxidos, oxetanos, anhidridos,
imidas, aziridinas, furanos, acidos, aminas, oxazolinas, exclusivamente a través de las olefinas.

El contenido de la olefina en el copolimero B) se encuentra entre 50 y 90 partes en peso, preferentemente entre 55 y
75 partes en peso.

El copolimero B) se define ademas por el segundo constituyente junto a la olefina. Como segundo constituyente se
utilizan ésteres alquilicos o ésteres arilalquilicos del acido acrilico, cuyo grupo alquilo o arilalquilo se forma a partir
de 1-30 atomos de carbono. El grupo alquilo o arilalquilo puede ser a este respecto lineal o ramificado asi como
contener grupos cicloalifaticos o aromaticos, ademas también puede estar sustituido con una o varias
funcionalidades éter o tioéter. Esteres de acido acrilico adecuados, en este contexto, son también aquellos que se
sintetizaron a partir de un componente de alcohol, que se basan en oligoetilenglicol u oligopropilenglicol con sélo un
grupo hidroxilo y como maximo 30 atomos de C.

Preferentemente el grupo alquilo o grupo arilalquilo del éster de acido acrilico puede seleccionarse del grupo que
comprende metilo, etilo, n-propilo, iso-propilo, n-butilo, iso-butilo, terc-butilo, sec-butilo, 1-pentilo, 1-hexilo, 2-hexilo,
3-hexilo, 1-heptilo, 3-heptilo, 1-octilo, 1-(2-etil)-hexilo, 1-nonilo, 1-decilo, 1-dodecilo, 1-laurilo o 1-octadecilo. Se
prefieren grupos alquilo o grupos arilalquilo con 6-20 atomos de carbono. Se prefieren en particular también grupos
alquilo ramificados, que en comparacion con grupos alquilo lineales de igual numero de atomos de carbono, llevan a
una baja temperatura de transicion vitrea Te.

De acuerdo con la invencion, se prefieren especialmente copolimeros B), en los que la olefina se copolimerice con
éster (2-etil)-hexilico del acido acrilico. Asi mismo son adecuadas mezclas de los ésteres de acido acrilico descritos.

En este sentido se prefiere el uso de mas de 60 partes en peso, de manera especialmente preferente mas de como
90 partes en peso y de manera muy especialmente preferente el uso de 100 partes en peso de éster (2-etil)-hexilico
del acido acrilico con respecto a la cantidad total de éster de acido acrilico en el copolimero B).
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En una forma de realizacion preferida adicional, se incorporan en el copolimero (B) los grupos funcionales reactivos
adicionales seleccionados del grupo que comprende epdxidos, oxetanos, anhidridos, imidas, aziridinas, furanos,
acidos, aminas, oxazolinas del copolimero B) exclusivamente a partir del éster de acido acrilico.

El contenido del éster de acido acrilico en el copolimero B) se encuentra entre 10 y 50 partes en peso,
preferentemente entre 25 y 45 partes en peso.

El material de moldeo que va a utilizarse para la fabricacion de los cuerpos moldeados, piezas moldeadas,
productos o elementos constructivos de acuerdo con la invencion contiene como componente C) al menos un aditivo
di- o polifuncional de efecto de extension de cadena o de reticulaciéon que contiene al menos dos y como maximo 15
grupos funcionales de efecto de extension de cadena o de ramificacion por molécula. Como aditivos de extensién de
cadena o de ramificacion se tienen en cuenta compuestos de bajo peso molecular y oligémeros, que disponen de al
menos dos y como maximo 15 grupos funcionales de efecto de extensiéon de cadena o de ramificacion por molécula,
que pueden reaccionar con grupos amino primario y/o secundario, y/o grupos amido y/o grupos acido carboxilico.
Grupos funcionales de efecto de extensién de cadena son preferentemente isocianatos, isocianatos bloqueados,
epoxidos, anhidrido de acido maleico, oxazolinas, oxazinas, oxazolonas.

En particular se prefieren diepdxidos a base de diglicidil éter, en particular bisfenol o epiclorhidrina, a base de resina
de amina-epoxidica, en particular anilina y epiclorhidrina, a base de ésteres diglicidilicos de acidos dicarboxilicos
cicloalifaticos y epiclorhidrina, individualmente o en mezclas asi como 2,2-bis[p-hidroxi-fenil]-propanodiglicidil éter,
bis-[p-(N-metil-N-2,3-epoxi-propilamino)-fenil]-metano asi como ésteres de acido graso epoxidado de glicerol con al
menos dos y como maximo 15 grupos epoxi por molécula.

Se prefieren especialmente glicidil éteres, se prefieren muy especialmente bisfenol A-diglicidil éter y ésteres de acido
graso epoxidado de glicerol, asi como también se prefieren muy especialmente aceite de soja epoxidado (CAS
8013-07-8).

El aceite de soja epoxidado se conoce como co-estabilizador y ablandador para poli(cloruro de vinilo) (Plastics
Additives Handbook, 52 edicion, Hanser-Verlag, Muanich, 2001, pag. 460-462). Se usa en particular en juntas de
poli(cloruro de vinilo) de tapas de metal para el cierre estanco al aire de frascos de vidrio y botellas.

Para la extension de cadena / ramificacién son adecuados de manera especialmente preferente:

1. Poli- u oligoglicidil o poli-(R-metilglicidil) éteres, preferentemente que pueden obtenerse mediante reaccion de
un compuesto con al menos dos grupos hidroxilo alcohdlicos y/o grupos hidroxilo fendlicos libres con una
epiclorhidrina sustituida de manera adecuada en condiciones alcalinas, o en presencia de un catalizador acido
y posterior tratamiento con alcali. Los poli- u oligoglicidil o poli-(R-metilglicidil) éteres se derivan
preferentemente de alcoholes aciclicos, tales como etilenglicol, dietilenglicol y poli-(oxietilen) glicoles
superiores, propano-1,2-diol, poli-(oxipropilen)-glicoles, propano-1,3-diol, butano-1,4-diol, poli-(oxitetrametilen)-
glicoles, pentano-1,5-diol, hexano-1,6-diol, hexano-2,4,6-triol, glicerol, 1,1,1-trimetilpropano, bis-
trimetilolpropano, pentaeritritol, sorbitol asi como de poliepiclorhidrinas. En cambio, se derivan también
preferentemente de alcoholes cicloalifaticos tales como 1,3- o 1,4-dihidroxiciclohexano, bis-(4-hidroxiciclohexil)-
metano, 2,2-bis-(4-hidroxiciclohexil)-propano o 1,1-bis-(hidroximetil)-ciclohex-3-eno o tienen nicleos aromaticos
tales como N,N-bis-(2-hidroxietil)anilina o p,p’-bis-(2-hidroxietil-amino)-difenilmetano. Los compuestos
epoxidicos pueden derivarse preferentemente también de fenoles de un solo nucleo, en particular de resorcinol
o hidroquinona; o se basan en fenoles de varios nucleos, en particular en bis-(4-hidroxifenil)-metano, 2,2-bis-(4-
hidroxifenil)-propano, 2,2-bis-(3,5-dibromo-4-hidroxifenil)-propano, 4,4’-dihidroxidifenilsulfona o en productos de
condensacioén obtenidos en condiciones acidas de fenoles con formaldehido, en particular fenol-novolacas.

2. Compuestos de poli- u oligo-(N-glicidilo) preferentemente que pueden obtenerse mediante deshidrocloracion
de los productos de reaccién de epiclorhidrina con aminas que contienen al menos dos atomos de hidrégeno
de amino. En el caso de estas aminas se trata preferentemente de anilina, toluidina, n-butilamina, bis-(4-
aminofenil)metano, m-xillendiamina o bis-(4-metilaminofenil)-metano, pero también N,N,O-triglicidil-m-
aminofenilo o N,N,O-triglicidil-p-aminofenol. Entre los compuestos de poli-(N-glicidilo) figura también
preferentemente derivados de N,N’-diglicidilo de cicloalquilen-ureas, de manera especialmente preferente
etilen-urea o 1,3-propilen-urea, y derivados de N,N’-diglicidilo de hidantoinas, en particular 5,5-
dimetilhidantoina.

3. Compuestos de poli- u oligo-(S-glicidilo) en particular derivados de di-S-glicidilo, que se derivan
preferentemente de ditioles, preferentemente etano-1,2-ditiol o bis-(4-mercaptometilfenil) éter.

4. Esteres de &cido graso epoxidados de glicerol, en particular aceites vegetales epoxidados. Se obtienen
mediante epoxidacion de los grupos olefina reactivos de triglicéridos de acidos grasos insaturados. La
fabricacion de ésteres de acido graso epoxidados de glicerol puede tener lugar partiendo de ésteres de acido
graso insaturados de glicerol, preferentemente de aceites vegetales, y acidos peroxicarboxilicos organicos
(reaccion de Prileschajew). Procedimientos para la fabricacion de aceites vegetales epoxidados se describen
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por ejemplo en Smith, March, March’s Advanced Organic Chemistry (52 edicion, Wiley-Interscience, Nueva
York, 2001). Esteres de acido graso epoxidados preferidos de glicerol son aceites vegetales. De acuerdo con la
invencion se prefiere especialmente el éster de acido graso expoxidado de glicerol aceite de soja epoxidado
(CAS 8013-07-8).

El material de moldeo que va a utilizarse para la fabricacion de los cuerpos moldeados, piezas moldeadas,
productos, elementos constructivos o productos semiacabados de acuerdo con la invencién contiene al menos un
modificador de resistencia al impacto distinto de los componentes B) y C) D). Los modificadores de resistencia al
impacto se denominan también con frecuencia como modificadores elastoméricos, elastdmeros, modificadores o
cauchos.

Preferentemente, a este respecto, se trata de copolimeros, exceptuandose copoliamidas, que estan construidos
preferentemente a partir de al menos dos monémeros de la serie etileno, propileno, butadieno, isobuteno, isopreno,
cloropreno, acetato de vinilo, estireno, acrilonitrilo y éster de acido acrilico con 1 a 18 atomos de C en el componente
de alcohol.

Polimeros de este tipo se describen por ejemplo en Houben-Weyl, “Methoden der organischen Chemie”, vol. 14/1
(Georg-Thieme-Verlag, Stuttgart, 1961), paginas 392 a 406 y Odian, “Principles of Polymerization” (cuarta edicion,
Wiley-Interscience, 2004).

A continuacién se presentan algunos modificadores de resistencia al impacto que van a utilizarse preferentemente
de acuerdo con la presente invencion.

Tipos preferidos de tales modificadores de resistencia al impacto que van a utilizarse como componente D) son los
denominados cauchos de etileno-propileno (EPM) o cauchos de etileno-propileno-dieno (EPDM).

Los cauchos de EPM ya no tienen en general practicamente ningun doble enlace, mientras que los cauchos de
EPDM pueden presentar de 1 a 20 dobles enlaces por 100 atomos de C.

Como mondémeros de dieno para cauchos de EPDM se utilizan preferentemente dienos conjugados tales como
isopreno o butadieno, dienos no conjugados con 5 a 25 atomos de C tales como penta-1,4-dieno, hexa-1,4-dieno,
hexa-1,5-dieno, 2,5-dimetilhexa-1,5-dieno y octa-1,4-dieno, dienos ciclicos tales como ciclopentadieno,
ciclohexadieno, ciclooctadieno y diciclopentadieno asi como alquenilnorbornenos tales como 5-etiliden-2-
norborneno, 5-butili-den-2-norborneno, 2-metalil-5-norborneno, 2-isopropenil-5-norborneno y triciclodienos tales
como 3-metil-triciclo-[5.2 1.0 2.6]-3,8-decadieno o sus mezclas. Se prefieren especialmente hexa-1,5-dieno, 5-
etilidennorborneno o diciclopentadieno. El contenido de dieno de los cauchos de EPDM asciende preferentemente a
del 0,5 al 50, en particular del 1 al 8 % en peso, con respecto al peso total del caucho.

Los cauchos de EPM o EPDM pueden estar injertados preferentemente también con acidos carboxilicos reactivos o
sus derivados. En este caso se mencionan preferentemente acido acrilico, acido metacrilico o sus derivados, en
particular (met)acrilato de glicidilo, asi como anhidrido de acido maleico.

Adicionalmente, los cauchos pueden contener también acidos dicarboxilicos, preferentemente acido maleico o acido
fumarico o derivados de estos acidos, preferentemente ésteres y anhidridos, y/o monémeros que contienen grupos
epoxi. Estos derivados de acido dicarboxilico o mondmeros que contienen grupos epoxi se incorporan,
preferentemente mediante la adicion de monémeros que contienen grupos acido dicarboxilico o epoxi de formulas
generales (1) o () o (Ill) o (IV), para la mezcla de monémeros, en el caucho,

R1C{COOR2==C(COOR3*)R? (1)

R’IC=CR4

oé\ rlgo | S
0/
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/ N\
CHR?=CH—(CH2)m—O—(cHRﬁ)n—-—(I:-—CHRS (i
H
O
/ N\
CHE—CRQQ—COO—(CHQ)H—?——-—CHRE* (IV)

en las que

R'aR® representan hidrégeno o grupos alquilo con 1 a 6 atomos de C,

m es un numero entero de 0 a 20 (incluidos los valores de extremo), y
n es un numero entero de 0 a 10 (incluidos los valores de extremo).

Preferentemente, los restos R' a R? significan hidrégeno, en los que m representa 0 o 1 y n representa 1. Los
compuestos correspondientes son acido maleico, acido fumarico, anhidrido de acido maleico, alilglicidil éter y
vinilglicidil éter.

Compuestos preferidos de acuerdo con la invencién de férmulas (1), (11) y (IV) son acido maleico y anhidrido de acido
maleico.

Preferentemente los compuestos se componen de 50 a 98 partes en peso de etileno, de 0,1 a 20 partes en peso de
monomeros que contiene grupos epoxi y/o monémeros que contiene grupos de anhidrido de acido.

Ademas, pueden utilizarse también ésteres vinilicos y vinil éteres como comondmeros.

Los copolimeros de etileno descritos anteriormente pueden producirse de acuerdo con procedimientos conocidos,
preferentemente mediante copolimerizacion estadistica bajo alta presion y temperatura elevada. Procedimientos
correspondientes se conocen en si.

Elastémeros preferidos son también polimeros de emulsion, cuya fabricacion se describia en la bibliografia (Bemd
Tieke, “Makromolekulare Chemie”, Wiley-VCH, Weinheim, 2005, paginas 86-90; George Odian, “Principles of
Polymerization”, Wiley-Interscience, 2004, paginas 350-371).

En principio pueden utilizarse elastomeros construidos de manera homogénea o aquellos con una estructura de
capas. La estructura de tipo capas se determina mediante el orden de adicién de los mondmeros individuales;
también la morfologia de los polimeros se ve afectada por este orden de adicion.

Soélo de manera representativa se mencionan en este caso como monémeros para la fabricacion de la parte de
caucho de los elastémeros butadieno e isopreno asi como sus mezclas. Estos monémeros pueden copolimerizarse
con monomeros adicionales, preferentemente estireno, acrilonitrilo y vinil éteres.

La fase blanda o de caucho de los elastdmeros, preferentemente con una temperatura de transicion vitrea inferior a
0 °C, puede representar el nucleo, la envuelta exterior o una cubierta media, en particular en el caso de elastémeros
con estructura de mas de dos capas; en el caso de elastdmeros de varias capas, también varias capas pueden
componerse de una fase de caucho.

Si ademas de la fase de caucho participan también uno o varios componentes duros, preferentemente con
temperaturas de transicion vitrea de mas de 20 °C, en la estructura del elastdmero, entonces estos se producen en
general mediante polimerizacion de estireno, acrilonitrilo, metacrilonitrilo, a-metilestireno, p-metilestireno como
monomeros principales. Ademas pueden utilizarse también en este caso pequefios porcentajes de comonoémeros
adicionales.

En algunos casos ha resultado ventajoso utilizar polimeros en emulsion, que presentan grupos reactivos en la
superficie. Los grupos de este tipo son preferentemente grupos epoxi, carboxilo, carboxilo, amino o amido latentes
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asi como grupos funcionales que pueden introducirse mediante el uso conjunto de monémeros de formula general
V)

R10 R
|

H,C=CH—X—N—C—R”2
I

O

en la que los sustituyentes pueden tener el siguiente significado:

R hidrégeno o un grupo alquilo Cq a Ca,

R" hidrégeno, un grupo alquilo C4 a Cg 0 un grupo homo- o heteroaromatico mono-, bi- o triciclico, en particular
fenilo,

R'2 hidrégeno, un grupo alquilo C1 a Cyo, -OR13, 0 un grupo homo- o heteroaromatico mono-, bi- o triciclico, en

particular fenilo,

R' un grupo alquilo C1 a Cg 0 un grupo homo- o heterocicliclo mono-, bi- o triciclico, en particular fenilo, que
pueden estar sustituidos opcionalmente con grupos que contienen O o N,

X un enlace quimico, un grupo alquileno C4 a C1 0 un grupo homo- o heterocicliclo mono-, bi- o triciclico, en
particular fenilos, o

o)
|
—C—Y

Y O-ZoNH-Zy
Z un grupo alquileno C4 a C1g 0 un grupo homo- o heterocicliclo mono-, bi- o triciclico, en particular fenilo.

También los mondmeros de injerto que se describen en el documento EP 0 208 187 A2 son adecuados para la
introduccion de grupos reactivos en la superficie.

Como ejemplos adicionales se mencionan también acrilamida y metacrilamida, preferentemente metacrilato de (N-t-
butilamino)-etilo, acrilato de (N,N-dimetilamino)-etilo, acrilato de (N,N-dimetilamino)-metilo o acrilato de (N,N-
dietilamino)-etilo.

Ademas, las particulas de la fase de caucho pueden estar también reticuladas. Monémeros que actuan como agente
de reticulacion son preferentemente buta-1,3-dieno, divinilbenceno, ftalato de dialilo y acrilato de
dihidrodiciclopentadienilo asi como los compuestos que se describen en el documento EP 0 050 265 A1.

Ademas pueden usarse también los denominados mondmeros de reticulacion por injerto (graftlinking monomers), es
decir, monémeros con dos o mas dobles enlaces polimerizables, que reaccionan durante la polimerizaciéon con
distintas velocidades. Preferentemente se usan aquellos compuestos en los que al menos un grupo reactivo
polimeriza con una velocidad aproximadamente igual que el resto de los monémeros, mientras que el otro grupo
reactivo o los otros grupos reactivos polimeriza o polimerizan por ejemplo de manera claramente mas lenta. Las
diferentes velocidades de polimerizacion conllevan un porcentaje determinado de dobles enlaces insaturados en el
caucho. Si se injerta a continuacién en un caucho de este tipo una fase adicional, entonces los dobles enlaces
presentes en el caucho reaccionan al menos en parte con los monémeros de injerto con la formacion de enlaces
quimicos, es decir, la fase injertada esta enlazada al menos en parte a través de enlaces quimicos con la base de
injerto.

Monoémeros de reticulacion por injerto preferidos son mondmeros que contienen grupos alilo, de manera
especialmente preferente ésteres alilicos de acidos carboxilicos etilénicamente insaturados, en particular
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preferentemente acrilato de alilo, metacrilato de alilo, maleato de dialilo, fumarato de dialilo, itaconato de dialilo o los
compuestos de monoalilo correspondientes de estos acidos dicarboxilicos. Ademas hay una pluralidad de
monomeros de reticulacion de injerto adecuados adicionales; para mas detalles se remite en este caso por ejemplo
al documento US-A 4148846 y al documento US-A 4 327 201.

A continuacion se exponen algunos polimeros de emulsion preferidos de acuerdo con la invencion. En primer lugar
han de mencionarse en este caso polimeros de injerto con un nucleo y al menos una capa exterior, que tienen la
siguiente estructura:

Tabla 1

Tipo Monoémeros para el ntcleo Monoémeros para la envuelta
| buta-1,3-dieno, isopreno, estireno, acrilonitrilo, o estireno, acrilonitrilo

sus mezclas

como |, pero con el uso conjunto de agentes de
] . 9 como |

reticulacion
1l comololl buta-1,3-dieno, isopreno
v comololl como | o lll, pero con el uso conjunto de

monomeros con grupos reactivos tal como se
describe en el presente documento

Vv estireno, acrilonitrilo o sus mezclas primera envuelta de monémeros como se describe
en | y Il para el ndcleo segunda envuelta como se

describe en | o IV para la envuelta

En lugar de los polimeros de injerto con una estructura de varias capas pueden utilizarse también elastémeros
homogéneos, es decir de una sola capa de buta-1,3-dieno, isopreno o sus copolimeros. También estos productos
pueden producirse mediante el uso conjunto de mondmeros de reticulacion o monémeros con grupos reactivos.

Polimeros en emulsién preferidos son copolimeros de etileno con comondmeros que suministran grupos reactivos.

Los elastdbmeros que se describen pueden producirse también de acuerdo con otros procedimientos habituales,
preferentemente mediante polimerizacion en suspension. Asi mismo se prefieren los cauchos de silicona, tal como
se describen en el documento DE 3 725 576 A1, el documento EP 0 235 690 A2, el documento DE 3 800 603 A1y el
documento EP 0 319 290 A1.

Naturalmente pueden utilizarse también mezclas de los tipos de caucho expuestos anteriormente.

Los materiales de moldeo que van a utilizarse para la fabricaciéon de los productos, elementos constructivos, piezas
moldeadas, cuerpos moldeados o productos semiacabados de acuerdo con la invencién contienen en particular
preferentemente al menos un modificador de resistencia al impacto D) del tipo EPM o EPDM.

El material de moldeo que va a utilizarse para la fabricaciéon cuerpos moldeados, piezas moldeadas, productos,
elementos constructivos o productos semiacabados de acuerdo con la invencién puede contener ademas al menos
un aditivo E), que se diferencia en cada caso de los componentes A), B), C) y D). Aditivos E) preferidos en el sentido
de la presente invencion son estabilizadores (Plastics Additives Handbook, 52 edicién, Hanser-Verlag, Munich, 2001,
paginas 80-84, 352-361), agentes de nucleacion (Plastics Additives Handbook, 52 edicion, Hanser-Verlag, Munich,
2001, paginas 949-959, 966), agentes de deslizamiento y de desmoldeo (Plastics Additives Handbook, 52 edicion,
Hanser-Verlag, Munich, 2001, paginas 535-541, 546-548), antiestaticos (Plastics Additives Handbook, 52 edicion,
Hanser-Verlag, Munich, 2001, paginas 627-636), aditivos para aumentar la conductividad eléctrica (Plastics Additives
Handbook, 52 edicidon, Hanser-Verlag, Muanich, 2001, pagina 630) asi como colorantes y pigmentos (Plastics
Additives Handbook, 52 edicion, Hanser-Verlag, Munich, 2001, paginas 813-818, 823, 872-874). Los aditivos E)
pueden utilizarse solos o0 en mezcla o en forma de mezclas madre.

Estabilizadores preferidos son termoestabilizadores y estabilizadores UV. Como estabilizadores se utilizan
preferentemente halogenuros de cobre, preferentemente cloruro, bromuro, yoduro en relacion con halogenuros de
metales alcalinos, preferentemente halogenuros de sodio, potasio y/o litio, y/o en relaciéon con acido hipofosforoso o
una sal alcalina o alcalinotérrea de este acido, asi como fenoles con impedimento estérico, hidroquinona, fosfitos,
aminas secundarias aromaticas tales como difenilaminas, resorcinoles sustituidos, salicilatos, benzotriazoles o
benzofenonas, asi como distintos representantes sustituidos de estos grupos o sus mezclas.

Estabilizadores especialmente preferidos son mezclas de un yoduro de cobre, uno o varios compuestos de
halégeno, preferentemente yoduro de sodio o de potasio, o acido hipofosforoso o de una sal alcalina o alcalinotérrea
de este acido, afiadiéndose los componentes individuales de la mezcla de estabilizador en una cantidad tal que la
cantidad molar contenida en el material de moldeo de halégeno sea mayor o igual a seis veces la cantidad molar y
menor o igual que quince veces, preferentemente doce veces, la cantidad molar del cobre contenido en el material
de moldeo y la cantidad molar de fosforo sea mayor o igual a la cantidad molar e inferior o igual a diez veces,
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preferentemente cinco veces la cantidad molar del cobre contenido en el material de moldeo.
Como pigmentos o colorantes se utilizan preferentemente negro de humo y/o base de nigrosina.

Como agentes de nucleacion pueden utilizarse preferentemente fenilfosfinato de sodio o de calcio, 6xido de
aluminio, 6xido de silicio asi como preferentemente talco.

Como agentes de deslizamiento y de desmoldeo pueden utilizarse preferentemente ceras de éster, tetraestearato de
pentaeritritol (PETS), acidos grasos de cadena larga, preferentemente acido estearico o acido behénico o ésteres de
acido graso o sales de acido graso, preferentemente estearato de Ca o Zn, asi como derivados de amida,
preferentemente etileno-bis-estearilamida o ceras de montana, preferentemente mezclas de acidos carboxilicos de
cadena lineal, saturados con longitudes de cadena de 28 a 32 atomos de C asi como ceras de polietileno o
polipropileno de bajo peso molecular.

Como aditivos para aumentar la conductividad eléctrica pueden afiadirse preferentemente negros de humo, negros
de humo conductores, grafito asi como otros aditivos habituales, no fibrosos, para aumentar la conductividad
eléctrica. Como aditivos de escala nanométrica pueden utilizarse preferentemente los denominados “nanotubos de
carbono de una sola pared” o “nanotubos de carbono de pared multiple”.

Ademas, los materiales de moldeo que van a utilizarse para la fabricacién de productos, elementos constructivos o
cuerpos moldeados de acuerdo con la invenciéon contienen constituyentes que en una o varias dimensiones son
menores de 100 nanémetros. Estos pueden ser organicos o inorganicos, naturales o sintéticos, siendo posibles
también combinaciones de distintos nanomateriales.

Los materiales de moldeo que van a usarse de acuerdo con la invencidon procesan mediante procedimientos
conocidos para dar los productos, elementos constructivos, cuerpos moldeados, piezas moldeadas o productos
semiacabados deseados, preferentemente mediante fundicion inyectada, extrusion, procedimientos de extrusion de
perfiles o0 moldeo por soplado, entendiéndose por moldeo por soplado de manera especialmente preferente moldeo
por soplado con extrusién convencional, procedimientos de moldeo por soplado con extrusion 3D, el procedimiento
de moldeo por soplado-aspiracion y la coextrusion secuencial.

Aquellos procedimientos para la fabricacién de productos, elementos constructivos, piezas moldeadas, cuerpos
moldeados o productos semiacabados mediante extrusion o fundicidn inyectada trabajan a temperaturas de masa
fundida en el intervalo de 220 a 330 °C, preferentemente de 230 a 300 °C asi como opcionalmente de manera
adicional a presiones de como maximo 250 MPa, preferentemente a presiones de como maximo 200 MPa, de
manera especialmente preferente a presiones de como maximo 150 MPa y de manera muy especialmente
preferente a presiones de como maximo 75 MPa.

El procedimiento de la fundicion inyectada se caracteriza porque la materia prima, preferentemente en forma de
granulado, se funde (plastifica) en una cavidad cilindrica calentada y se inyecta como masa de inyeccion bajo
presién en una cavidad templada. Después del enfriamiento (solidificacion) de la masa se conforma la pieza de
fundicién inyectada.

En el proceso de fundicion inyectada se diferencias las etapas parciales:

1. Plastificacion / fusion

2. Fase de inyeccion (proceso de llenado)

3. Fase de presion posterior (debido a la contraccion térmica durante la cristalizacion)

4. Conformacion.
Una maquina de fundicion inyectada se compone de una unidad de cierre, la unidad de inyeccion, el accionamiento
y el control. A la unidad de cierre pertenecen placas de sujecion fijas y moviles para la herramienta, una placa frontal
asi como columnas y accionamiento de la placa de sujecion de herramienta (articulacion de palancas articuladas o
unidad de cierre hidraulica).
Una unidad de inyecciéon comprende el cilindro eléctricamente calentable, el accionamiento de la hélice (motor, caja
de cambios) y el sistema hidraulico para desplazar la hélice y la unidad de inyeccion. El objetivo de la unidad de
inyeccion consiste en fundir, dosificar, inyectar y presionar posteriormente (debido a la contraccion) el polvo o el
granulado. El problema del reflujo de la masa fundida dentro de la hélice (flujo de fuga) se resuelve mediante
valvulas de retencion.
En la herramienta de fundicion inyectada se disuelve entonces la masa fundida de entrada, se enfria y con ello se

acaba el elemento constructivo o producto o cuerpo moldeado a fabricar. Para ello son siempre necesarias dos
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mitades de herramienta. En la fundicion inyectada se diferencian los siguientes complejos funcionales:

- sistema de bebedero

- piezas insertadas morfégenas

- ventilacion

- alojamiento de maquina y de fuerza

- sistema de desmoldeo y transmisién de movimiento

- atemperado

A diferencia de la fundicion inyectada, en la extrusion se produce una hebra de plastico conformada de manera sin
fin, en este caso una poliamida, en la prensa extrusora, siendo la prensa extrusora una maquina para la fabricacién
de piezas moldeadas termoplasticas. Se diferencian

prensas extrusoras de un solo husillo y prensas extrusoras de doble husillo asi como los subgrupos respectivos
prensas extrusoras de un solo husillo convencionales, prensas extrusoras de un solo husillo de accion
transportadora,

prensas extrusoras de doble husillo de marcha inversa y prensas extrusoras de doble husillo de corrotantes.

Las instalaciones de extrusién se componen de prensa extrusora, herramienta, equipo de tratamiento secundario,
moldeo por soplado con extrusion. Las instalaciones de extrusion para la fabricacién de perfiles se componen de:
prensa extrusora, herramienta de perfil, calibracion, trayecto de refrigeracion, arrastre por orugas y por rodillos,
dispositivo de separacion y canal basculante de colada.

Los perfiles en el sentido de la presente invenciéon son elementos (constructivos) que presentan a lo largo de toda su
longitud una seccidn transversal idéntica. Pueden producirse en el procedimiento de extrusion de perfil. Las etapas
de procedimiento fundamentales del procedimiento de extrusion de perfil son:

1. Plastificacion y provision de la masa fundida termoplastica en una prensa extrusora,

2. Extrusion de la hebra de masa fundida termoplastica mediante un manguito calibrador, que presenta la
seccion transversal del perfil que va a extruirse,

3. Enfriamiento del perfil extruido en una mesa de calibracién,

4. Transporte adicional del perfil con un arrastre detras de la mesa de calibracién,
5. Tronzado del perfil sin fin anterior en una instalacion de corte,

6. Recogida de los perfiles tronzados en una mesa colectora.

Una descripcion de la extrusion de perfil de poliamida 6 y poliamida 66 tiene lugar en Kunststoff-Handbuch 3/4,
Polyamide, Carl Hanser Verlag, Munich 1998, paginas 374-384.

Procedimientos de moldeo por soplado en el sentido de la presente invencién son preferentemente moldeo por
soplado con extrusiéon convencional, moldeo por soplado con extrusion 3D, procedimiento de moldeo por soplado-
aspiracion y la coextrusion secuencial.

Las etapas de procedimiento fundamentales del moldeo por soplado con extrusion convencional son, segun con
Thielen, Hartwig, Gust, “Blasformen von Kunststoffhohlkérpern”, Carl Hanser Verlag, Munich 2006, paginas 15 a 17:

1. Plastificacion y provision de la masa fundida termoplastica en una prensa extrusora,

2. Desviacion de la masa fundida en un movimiento de flujo perpendicular hacia abajo y el conformado de una
“preforma” de masa fundida en forma de tubo flexible,

3. Rodear la preforma suspendida bajo el cabezal por un molde compuesto por regla general por dos medios
casquillos, la herramienta de moldeo por soplado,

4. Introducir una espiga de soplado o una (o varias) aguja(s) de soplado,
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5. Soplado de la preforma plastica contra la pared enfriada de la herramienta de moldeo por soplado, donde el
plastico se enfria, se endurece y adopta la forma final de la pieza de moldeo,

6. Apertura del molde y desmoldeo de la pieza moldeada por soplado,
7. Retirada de los “residuos de rebaba” aplastados en ambos extremos de la pieza de moldeo por soplado.
Pueden seguir etapas adicionales del tratamiento posterior.

Por medio de moldeo por soplado con extrusién convencional pueden producirse también elementos constructivos
con geometria compleja y curvaturas de varios ejes. No obstante se obtienen entonces piezas moldeadas que
contienen un gran porcentaje de material excedente, aplastado y en zonas grandes presentan un cordon de
soldadura.

En el moldeo por soplado por extrusion 3D, también denominado moldeo por soplado 3D, se deforma y manipula por
lo tanto, para evitar cordones de soldadura y para la reduccion del uso de materiales una preforma adaptada en su
diametro a la seccion transversal del articulo con dispositivos especiales y puede introducirse directamente en la
cavidad de moldeo por soplado. El canto aplastado restante se reduce por lo tanto a un minimo en los extremos del
articulo (Thielen, Hartwig, Gust, “Blasformen von Kunststoffhohlkérpem”, Carl Hanser Verlag, Munich 2006, paginas
117-122).

En el procedimiento de moldeo por soplado-aspiracién, también denominado soplado por aspiracion, se transporta la
preforma directamente desde la boquilla de la cabeza de tubo flexible al molde de soplado cerrado y se “aspira”
mediante una corriente de aire a través del molde de soplado. Después de la salida de extremo inferior de la
preforma del molde de soplado se aplasta el mismo por elementos de cierre arriba y abajo, y sigue el proceso de
soplado y de enfriamiento (Thielen, Hartwig, Gust, “Blasformen von Kunststoffhohlkorpern”, Carl Hanser Verlag,
Munich 2006, pagina 123).

En la coextrusidon secuencial se expulsan dos materiales diferentes en sucesion alternante uno tras otro. De esta
manera se genera una preforma con diferente composicion de material por secciones en la direccion de extrusion.
Pueden dotarse determinadas secciones de articulo, mediante una eleccién de materiales correspondiente, de
propiedades especificamente necesarias, por ejemplo para articulos con extremos blandos y parte central dura o
zonas de fuelle plegado blando integradas (Thielen, Hartwig, Gust, “Blasformen von Kunststoffhohlkérpern”, Carl
Hanser Verlag, Munich 2006, paginas 127-129).

El procedimiento para la mejora de productos, cuerpos moldeados, piezas moldeadas o elementos constructivos en
vehiculos de motor con respecto a su estabilidad frente a gases del carter y/o sus constituyentes, se caracteriza por
las siguientes etapas de procedimiento:

1) fabricaciéon de productos, cuerpos moldeados, piezas moldeadas o elementos constructivos por medio de
extrusioén, extrusion de perfil, procedimientos de moldeo por soplado, en particular moldeo por soplado con
extrusiéon convencional, moldeo por soplado por extrusion 3D, procedimiento de moldeo por soplado-aspiracion
y coextrusion secuencial, o fundicion inyectada de materiales de moldeo que contienen

A) de 40 a 98,98 partes en peso de al menos una poliamida y/o copoliamida,

B) de 1 a 10 partes en peso, preferentemente de 2 a 8 partes en peso, de manera especialmente
preferente de 3 a 6 partes en peso de al menos un copolimero que contiene al menos una olefina,
preferentemente a-olefina y al menos un éster de acido metacrilico o éster de acido acrilico de un alcohol
alifatico siendo el MFI (Melt Flow Index) del copolimero B) mayor de 10 g / 10 min y determinandose o
midiéndose el MFl a 190 °C y una carga de 2,16 kg,

C) de 0,01 a 10 partes en peso, preferentemente de 0,1 a 6 partes en peso, de manera especialmente
preferente de 0,5 a 5 partes en peso de al menos un aditivo di- o polifuncional de efecto de extension de
cadena o de reticulacion que contiene al menos dos y como maximo 15 grupos funcionales de efecto de
extension de cadena o de ramificacion por molécula, y

D) de 0,01 a 40 partes en peso, preferentemente de 5 a 39 partes en peso, de manera especialmente
preferente de 15 a 35 partes en peso de al menos un modificador de la resistencia al impacto que se
diferencia de los componentes B) y C) y

2) incorporacion de los productos, cuerpos moldeados, piezas moldeadas o elementos constructivos fabricados
de acuerdo con 1) como elementos constructivos que conducen aire o constituyentes de elementos
constructivos que conducen aire en vehiculos de motor, en particular en sus motores de combustion interna,
preferentemente como conducciones de aire limpio, tubos de aire de carga, en particular tuberia de
alimentacioén de aire de carga o como tuberia de retorno de aire de carga, tubos de aspiracion, ventilaciones del
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carter o ventilaciones de caja de cambios.
Ejemplos

Para la determinacion de las mejoras que se describen de acuerdo con la invencién se fabricaron en primer lugar
mediante combinacién los correspondientes materiales de moldeo de plastico. Los componentes individuales se
mezclaron en una prensa extrusora de doble husillo (ZSK 26 Mega Compounder de la empresa Coperion Werner &
Pfleiderer, Stuttgart, Alemania) a temperaturas entre 260 y 300 °C, se repartié6 como hebra en un bafio de agua, se
enfrid y se granulo para la capacidad de granulacion.

La fundicion inyectada de probetas (barras planas de 80x10x4 mm y barras de hombro de 170x10x4 mm) del
material de moldeo de acuerdo con la invencion del ejemplo 1 asi como materiales de moldeo de los ejemplos de
comparacion tuvo lugar en una maquina de fundicion inyectada del tipo ARBURG-520 C 200 - 350 a las
temperaturas de masa y de herramienta mencionadas en la tabla 2.

El ensayo T1 sirve para la determinacion de la estabilidad frente a constituyentes de los gases del carter. El ensayo
T2 sirve como sistema de modelacion para la determinacion de la estabilidad frente a fases acuosas, acidas, que
pueden ser los constituyentes de gases del carter.

Ensayo T1:

Para la determinacion de los valores de partida tuvo lugar el ensayo de dureza segin Shore D siguiendo la norma
DIN 53503 en una barra de hombro de 170x10x4 mm en estado recién inyectado.

Para la valoracion visual se almacend una barra plana de 80x10x4 mm. 5 barras de hombro recién inyectadas
adicionales de 170x10x4 mm se pesaron para la determinacion de la masa de partida y a continuacion se
almacenaron tal como sigue:

Las probetas se almacenaron durante 4 h a 60 °C en un frasco de vidrio esmerilado con tapén en la estufa de
calor en acido nitrico 1 molar. A continuacién se lavaron las probetas con agua destilada, se seco el liquido
residual adherido y se secaron durante 30 min a temperatura ambiente. Después se almacenaron las probetas
en un vaso de precipitados cerrado por medio de un vidrio de reloj durante 18 h a 135 °C en Reference Engine
Oil Lubrizol OS 304 206. Tras el transcurso del tiempo de accion se liberaron las probetas de liquido de ensayo
adherido con papel de celulosa y se almacenaron durante 30 min a temperatura ambiente. A continuacion de
esto tiene lugar un almacenamiento de 30 minutos a temperatura ambiente en liquido de ensayo FAM DIN
51604-2 - B (= FAM 2). Después de finalizar el almacenamiento de combustible se almacenaron las probetas
durante 30 min a temperatura ambiente en aire y se comenzd de nuevo el ciclo de ensayo.

El almacenamiento se finalizé después de concluir el tercer ciclo de ensayo. 5 barras de hombro de 170x10x4 mm
se pesaron de nuevo, se valord visualmente una barra plana de 80x10x4 mm.

En una de estas barras de hombro almacenadas de 170x10x4 mm tuvo lugar el ensayo de dureza segun Shore D
siguiendo la norma DIN 53503. En la tabla 2 se muestra el efecto de acuerdo con la invencion.

Ensayo T2:

Para la determinacion de los valores de partida tuvo lugar el ensayo de traccion de acuerdo con la norma ISO 527
en 5 barras de hombro recién inyectadas de 170x10x4 mm. 5 barras de hombro recién inyectadas adicionales de
170x10x4 mm se pesaron para la determinacion de la masa de partida y se almacené a continuacion tal como sigue:

Las barras de hombro de 170x10x4 mm se almacenaron durante 100 h a 80 °C en un frasco de vidrio
esmerilado con tapén en la estufa de calor en liquido de ensayo A. El liquido de ensayo A se prepar6é mediante
disolucion de 260 mg de sulfato de sodio, 20 mg de acido lactico, 90 mg de acido férmico al 99 %, 540 mg de
acido acético al 99 %, 1100 mg de acido nitrico al 65 % y 50 mg de acido clorhidrico al 35 % en 1000 ml de
agua desmineralizada a temperatura ambiente con agitacion. A continuacién se lavaron las barras de hombro
de 170x10x4 mm con agua destilada, se seco el liquido residual adherido y se almacenaron durante 2000 h a
80 °C en un frasco de vidrio esmerilado con tapon en la estufa de calor en el liquido de ensayo B. El liquido de
ensayo B se preparé mediante disolucion de 260 mg de sulfato de sodio, 100 mg de acido lactico, 210 mg de
acido formico al 99 %, 400 mg de &cido acético al 99 %, 85 mg de cloruro de sodio y 85 mg de citrato de sodio
en 1000 ml de agua desmineralizada a temperatura ambiente con agitaciéon. Tras el transcurso del tiempo de
accion se lavaron las barras de hombro de 170x10x4 mm con agua destilada, se liberaron de liquido de ensayo
adherido con papel de celulosa y se almacenaron durante 30 min a temperatura ambiente.

A continuacién se pesaron de nuevo las barras de hombro de 170x10x4 mm para la determinacién del aumento de
peso y se valoraron visualmente.
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A continuacién de esto tiene lugar un secado de estas barras de hombro de 170x10x4 mm a 80 °C durante cuatro
dias en una estufa de secado de vacio. A continuacion tuvo lugar el ensayo de traccion de acuerdo con la norma
ISO 527 a temperatura ambiente.

Tabla 2: Ejemplos de realizacion
En la siguiente tabla estan indicadas las cantidades de las sustancias utilizadas en partes en peso y los efectos de
acuerdo con la invencion.

Ejemplo 1 Comparativo 1 Comparativo 2 | Comparativo 3
Copoliamida " [%] 59,4
Copolimero de etileno- [%] 5
acrilato ?

Aceite de soja
epoxidado ¥
Modificador dg la " [%] 30
resistencia al impacto

Aditivos ” [%] 2,6
Temperatura de masa [°C] 280 260 240 240
Fundicion inyectada
Temperatura de [°C] 80 80 45 45
herramienta
Fundicion inyectada
Ensayo T1:
Valoracién visual + - -
Aumento de peso [%] 4,3 23,7 10,0 7.9
Dureza Shore D antes 62 49 48 52
del almacenamiento ®
Dureza Shore D 58 32 43 45
después del
almacenamiento ®
Disminucion de la [%] 6,4 34,7 10,4 13,5
dureza Shore D
después del
almacenamiento ®
Ensayo T2:
Valoracién visual + - - -
Aumento de peso [%] 3,5 6,2 29,1 12,6
Resistencia a la [MPa] 41 24 30 36
traccion antes del
almacenamiento ¥
Resistencia a la [MPa] 33 23 17 18
traccion después del
almacenamiento ¥

Ensayo T2:
Disminucion de la [%] 19,5 4,2 43,3 50
resistencia a la traccion

después del
almacenamiento °

Comparativo 1: copoliamida de bloque elastomérica de EMS (Grilon® ELX 50 H NZ, denominacion segun la
norma ISO 1874: PA6/XHI, BGH, 32-002)

Comparativo 2: elastémero de poliéster termoplastico de DuPont Engineering Polymers (Hytrel® HTR8441 BK316,
denominacién segun la norma ISO 1043: TPC-ET)

Comparativo 3: elastémero de poliéster termoplastico de DuPont Engineering Polymers (Hytrel® HTR4275 BK316,
denominacion segun la norma ISO 1043: TPC-ET)

Y Copoliamida PA 6/66 (polimerizada a partir del 95 % de caprolactama y el 5 % de sal AH de acido adipico y
hexametilendiamina) con una viscosidad relativa n rel de 2,85-3,05 medida en una disolucién al 1 % en peso en
meta-cresol a 25 °C

2 Copolimero de eteno y éster 2-etilhexilico del acido acrilico con un porcentaje de eteno del 63 % en peso y un
MFI de 550

3 Corresponde a CAS 8013-07-8

4 Copolimero de etileno/propileno modificado con anhidrido de acido maleico

% Otros aditivos tales como colorantes, estabilizadores, agentes de desmoldeo

® Valoracion visual de probetas almacenadas segun los siguientes criterios:

“+”: Ningun dafio superficial o formacién de burbujas

“« o,

: Dafio superficial o formacion de burbujas visible

[%] 3

)
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“--": Marcado dafio superficial o formacion de burbujas visible
") Determinacion gravimétrica en cada una de 5 probetas
:; Medido siguiendo la norma de DIN 53503 en respectivamente una barra de hombro de 170x10x4 mm

Medido de acuerdo con la norma ISO 527 en respectivamente 5 barras de hombro de 170x10x4 mm

Las probetas del material de moldeo de acuerdo con la invencion del ejemplo 1 muestran un aumento de peso
claramente reducido a consecuencia de la absorcién de medio de ensayo y un dafo superficial claramente menor de
acuerdo con el ensayo T1 o ensayo T2 como probeta de los ejemplos comparativos 1, 2 y 3.

Ademas, el material de moldeo de acuerdo con la invencion del ejemplo 1 muestra menores disminuciones de la

dureza Shore D segun el ensayo T1 que los ejemplos comparativos 1, 2 y 3 asi como menores disminuciones de la
resistencia a la traccion segun el ensayo T2 que los ejemplos comparativos 2 y 3.
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REIVINDICACIONES
1. Uso de materiales de moldeo que contienen

A) de 40 a 98,98 partes en peso de al menos una poliamida y/o una copoliamida,

B) de 1 a 10 partes en peso de al menos un copolimero que contiene al menos una olefina, preferentemente o-
olefina y al menos un éster de acido metacrilico o un éster de acido acrilico de un alcohol alifatico siendo el MFI
(Melt Flow Index) del copolimero B) mayor de 10 g/ 10 min y determinandose o midiéndose el MFl a 190 °C y
una carga de 2,16 kg,

C) de 0,01 a 10 partes en peso de al menos un aditivo di- o polifuncional de efecto de extension de cadena o
de ramificacion que contiene al menos dos y como maximo 15 grupos funcionales de efecto de extension de
cadena o de ramificacion por molécula, y

D) de 0,01 a 40 partes en peso de al menos un modificador de la resistencia al impacto distinto de los
componentes B) y C)

para mejorar la estabilidad de productos, cuerpos moldeados, elementos constructivos, piezas moldeadas o
productos semiacabados para vehiculos de motor, preferentemente en sus motores de combustion interna, con
respecto a su estabilidad frente a gases del carter y/o sus constituyentes.

2. Uso de los materiales de moldeo de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que el copolimero B) se
compone en menos de 4 partes en peso de unidades constructivas monoméricas, que contienen grupos funcionales
reactivos adicionales seleccionados del grupo que comprende epodxidos, oxetanos, anhidridos, imidas, aziridinas,
furanos, acidos, aminas, oxazolinas.

3. Uso de los materiales de moldeo de acuerdo con las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado por que en el
copolimero B) se copolimeriza la olefina con éster (2-etil)hexilico de acido acrilico.

4. Uso de los materiales de moldeo de acuerdo con la reivindicacion 3, caracterizado por que en el copolimero B)
la olefina es eteno.

5. Uso de los materiales de moldeo de acuerdo con las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que el MFI del
copolimero B) es mayor de 150 g / 10 min.

6. Uso de los materiales de moldeo de acuerdo con las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que los aditivos di-
o polifuncionales de efecto de extension de cadena o de ramificacion C) contienen al menos dos y como maximo 15
grupos funcionales de efecto de extensién de cadena o de ramificacion por molécula, que se seleccionan del grupo
que comprende isocianatos, isocianatos bloqueados, epdxidos, anhidrido de acido maleico, oxazolinas, oxazinas,
oxazolonas.

7. Uso de los materiales de moldeo de acuerdo con las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado por que los aditivos di-
o polifuncionales de efecto de extension de cadena o de ramificacion C) se seleccionan del grupo de los aceites
vegetales epoxidados.

8. Uso de los materiales de moldeo de acuerdo con la reivindicacion 7, caracterizado por que como aceite vegetal
epoxidado se utiliza aceite de soja epoxidado.

9. Uso de los materiales de moldeo de acuerdo con las reivindicaciones 1-8, caracterizado por que estos, ademas
de A), B), C) y D) contienen también E) de 0,001 a 5 partes en peso de al menos un aditivo adicional diferente de los
componentes B) a D).

10. Procedimiento para la mejora de productos, cuerpos moldeados, piezas moldeadas o elementos constructivos en
vehiculos de motor con respecto a su estabilidad frente a gases del carter y/o sus constituyentes, caracterizado por

1) fabricaciéon de productos, cuerpos moldeados, piezas moldeadas o elementos constructivos por medio de
extrusién, extrusion de perfil, procedimientos de moldeo por soplado, en particular moldeo por soplado con
extrusién convencional, moldeo por soplado por extrusion 3D, procedimiento de moldeo por soplado-aspiraciéon
y coextrusion secuencial, o fundicion inyectada de materiales de moldeo que contienen

A) de 40 a 98,98 partes en peso de al menos una poliamida y/o copoliamida,

B) de 1 a 10 partes en peso, preferentemente de 2 a 8 partes en peso, de manera especialmente preferente
de 3 a 6 partes en peso de al menos un copolimero que contiene al menos una olefina, preferentemente a-
olefina y al menos un éster de acido metacrilico o éster de acido acrilico de un alcohol alifatico siendo el
MFI (Melt Flow Index) del copolimero B) mayor de 10 g / 10 min y determinandose o midiéndose el MFI a
190 °C y una carga de 2,16 kg,

C) de 0,01 a 10 partes en peso, preferentemente de 0,1 a 6 partes en peso, de manera especialmente
preferente de 0,5 a 5 partes en peso de al menos un aditivo di- o polifuncional de efecto de extension de
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cadena o de ramificacion que contiene al menos dos y como maximo 15 grupos funcionales de efecto de
extension de cadena o de ramificacion por molécula, y

D) de 0,01 a 40 partes en peso, preferentemente de 5 a 39 partes en peso, de manera especialmente
preferente de 15 a 35 partes en peso de al menos un modificador de la resistencia al impacto distinto de los
componentes B) y C) y

2) incorporacion de los productos, cuerpos moldeados, piezas moldeadas o elementos constructivos fabricados
de acuerdo con 1) como elementos constructivos que conducen aire o constituyentes de elementos
constructivos que conducen aire en vehiculos de motor, en particular en sus motores de combustion interna,
preferentemente como conducciones de aire limpio, tubos de aire de carga, en particular tuberia de
alimentacioén de aire de carga o como tuberia de retorno de aire de carga, tubos de aspiracion, ventilaciones del
carter o ventilaciones de caja de cambios.
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