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VENTAJAS DE LA INYECCION « SANDWICH»

— Para igual peso por unidad de superficie, se
obtiene una mayor rigidez en flexion.

— Excelente acabado superficial. No aparecen
depresiones en la superficie opuesta a la in-
yeccion (en secciones gruesas), por no haber
contraccion.

— Total distincion entre nicleo y «piel».

— Posibilidad de combinar distintos polimeros y
w«calidadesy de los mismos.

— Diversidad de electos de textura y al tacto, me-
diante combinacion de compuestos duros vy
blandos.

— Mayor ligereza con mayor rigidez.

— Comparando con los maleriales compuestos,
la economia es mayor en proporcion a sus pro-
piedades.

— Ahorro de materias primas.

— Posibilidad de utilizacion de materiales de re-
cuperacion en los nicleos, sin detrimento de
propiedades finales,

— Posibilidad de combinar estructuras rigidas y
espumadas.

INCONVENIENTES DE LA INYECCION
«SANDWICH»

— Técnica poco desarrollada y no muy conocida

— Necesidad de un mayor conocimiento técnico
de materiales y formulaciones.

— Necesidad de mayores conocimientos para el
disefio de los moldes.

— Moldes mas caros (10 a 15 %)

— Magquinas mas caras (20 a 40 %).
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INYECCION DE PREFORMAS DE DOBLE
CAPA PARA SOPLADO

La inyecciéon de la preforma se realiza tal y como
se ha venido indicando en los apartados anteriores,
pasando a continuacién a la linea de soplado donde
recibe la forma deseada.

El interés fundamental de este sistema estd diri-
gido a la fabricacién de envases «barrera», es decir,
al aprovechamiento conjunto de las caracteristicas
de cada uno de los compuestos.

Por este procedimiento se obtienen estructuras

Fig 28

sandwich. Si queremos realizar envases sin estruc-
tura sandwich, que simplemente estén formados
por capas sucesivas de distinto material, el procedi-
miento es el siguiente: (figs. 27 y 28).

1. Extrusiéon simultanea de laminas de cada uno
de los componentes (C).
Compresion de ellas en rodillos para formar
una lamina estratificada (D).
Termoconformado de la preforma (E).
Inyeccion del material de la capa externa
saobre la preforma (F).
Soplado de la misma (G).
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