@%ﬁc&?fﬂn e

é; J i . luw‘ ,j' L’Ej" tfﬁ?} .
PATENTYE DE INVINCTION

I T e e T it A st P i e S e v A
—e——

-

Os%e 16321/812 A%

emone e.{chﬂa
aaﬁe:
"Procediriento pare la obtencidn de cuerpos moldea=
"dos porosos, de resines polimeres sintétiéas, texrmo-

"pldsticas",

s et et e e 48 TR s T
_——mommTmn ==

BADISCHE ANIIIN & S0DA FABRIK, Aktiengesellschaft,
entidad alemena, domiciliada en Imdwigshafen a/Rhein,
LTERATL

—_—— T nmE

|

Ye se ha propuesto un procedimiento pare
la obtencidén de masas poroses de resinas polfmerss
en el cual se agregan liquidos de materias polimeri=-
zables monomeras voldtiles, que no disuelven las
materias sintéticas o solo las esponjan, o soluciones
de materias altamente polimeras en moterias monomes
ras y efectudndose la polimerizacldn de los monome=

ros a temperaturas por dehajo del punto de etullicidn
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de los lfquidos adicionadosy Ia regina polimere
liguide que se forma, se espuma entonces mediante
calentamiento a temperaturas por encima del punto

de ebullicidn del 1fquido no polimerizable enples-
do. Medjante este procedimiento se logran transfor=-
may cuerpos compactos de resinas polfmeras,manteniéne
dose su forma, en cuerpos Porosos con aproximademente
su triple volumen. De esta meners se obtienen por
ejemplo de discos redoundos, que se sierren de wn
polimerizadp, presente en forma‘cilindrida, que
contiene el fermento, un disco en forma de espma
alfamente Porosa. El darle otra forme durante él pro=-
ceso de espumacidn es aquif solo posible en manera
insetisfactoria y precisa la ejecucidn de ulteriores
brocesos de trabvajo.

| Se ha descubierto shorsa que se pueden
obtener cucrpos moldeados porosos, que mantienen
especialmente bien las medidas, de cualquier forma

¥y temafio arbitrario, de resinas polimeras, si una
resina polimera de granulado fino compueste de come
puesios vinilicos polimeros temopldsticos, que con-
tienen en distrivucidn homogénes un Ifquido orgdni-
Co Que no disuelva la resina o solo esponje ligera-
mente o wn compuesto hidrocarburo que hierva por
debejo de la temperaturae de ambients, se czlienta en
un molde con paredes perforadas que permitan la

fuga de los gases, o temperaturas por encima del
punto de reblandecimiento de le resina polimera, de

maners que la resmina de granulacidén fina se espume y
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se suelde a un cuerpo porose cuye forma y tamafio
correspondan al molde,’seleccionéndose la cantidad
de la resina polimere de granulacidn fina de manera
que el molde quede totalmente relleno despuéds del
espunado y la masa porosSa ejerza una gobrepresidn
Sobre sus paredes,

Una forma de ejecucidn ventajosa de esta
invencidn consiste en que ls resina de granulado
fino expansible primero se espuma préviamente fuera
del molde, es decir, espumar en fomma incolapleta
mediante calentamiento sin que 1a resine de granuloe
cién fina se aglutine,y solo entonces espunar totale
mente las particulas expansibles de la resina polimera
en un molde, mediante calentamiento a temperaturas por
encima del punto de reblandecimisnto de la resina
polimera y soldar a un cuerpo moldeado Poroso.

Como resina polimera entran en conside-
racidn los compuestos vinilicos polimeros termo;
plésticos, cspecialmente los polimerizados de es-
tirol o derivados del estirol, polimerizadog mixtos
del estirol, con otros compuestos vinilicos, por
ejemplo nitrilo acrilico o carbazel vinilico, o
polimerizados de ésteres del dcido metacrilico.

Ios 1liquidos orgdnicos o compuestos de
hidrocarturos homogencamente distribuidos en las
resinas polimeras actdan como femmentos. Para ello
son especialmente adecuados los hidrocarburos alifdticos
o ciclo alifdticos voldiiles, tales como pentano,

hexano, heptano, ciclopentano, ciclohexanc o
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ciclopentadieno, y tambien aguellos hidrocerburos
que hierven bajo temperaturas de ambiente, tal
como butano.

Bs sorprendente que por este procedimicn=
to se puedan unir durante el espumado las distine
tas particulas de la resina polimers, sin un prensa-
do prévio, a cuerpos moldeados porosos homogéneos.
Para la obtencidn de las particulas de resine polie
mexe a emplear se pueden desmenuzar las masas de
resine poliamers, que ya contengan los liquidos no
disolventes o spolo esponjantes, por ejemplo, en moli-
nog de cruz de golpeo. Pero tambien se puede almace=
nar la resina polimeva ya presente en forms desmerntie
zada dureante large tiempo en un lfguido que no disuelva
la pesina polimera o solo la esponje. Para acelerar
la penetracidn de los 1{quidos, que no disuelven la
resina polimera o Solo la esponjan, es conveniente
agrezarles a estos liguidos un displvente para la
resina polimera y, en caso dado, emplear temperaturas
mds elevadas para el tretamiento de 128 resina polimera.
£En esce caso se na de culdar sin embargo de que la
parte del li{quido que no disuelve la resina polinera,
sea tan giande que se evite una aglubtinacidén de las
particulas de la resina polimera. Ia parte del
1{quido depende de las propicdades especificas de
la regina polimera empleada en cada caso. Al
emplearse pollestirol desmenugado es, Por ejemplo,
véntajoso efectuar el almacenamiento en una

mezcle que contenga mds de un 30%, convenientemente
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aprox. wn 85% de no-disolvente. Pero tambien ge puede
efectuar la introduccidn de los li{guidos no disolven-
tes o solo esponjanies en lag resinas polimeras tratan-
do la resina polimere, en cago dado desmenuzada,con

un exceso de ligquido no disolvente o esponjedor, conve=
nientemente con ligeros aditivos de disolventes de
T4cil volatizacidn, con lo que se obtiene una mesa
compacta, Ie resine polimera recoge asi especialmente
después de un largo aluwacenamisnto en los liquidos,

mds fermento del que es necesario para 1a‘i‘ormaci6n

de un cuerpo poroso. Mediante laminacidn de la masa

en lapinadores de mezecla a temperaturas relativamense
bajas se puede retirar de nuevo una parte del liquide
en exceso. U1 proceso de laminacidn se interrumpe
cuando la resina polimera tenga el contenido de

1fquide necesario por ejemplo aprox. un 6 % de dster de
petroleo para el polliestirol, la piel de laminacién

se desmenuze a tamaflo de granulado para el moldeado por
inyeccidn y este material desmenuzedo se emplea para
la fabricacidén de cuerpos moldeados porosos. Otra Pogi-
bilidad para la obtencidn de las particulas de resina
polimera, que contiene en distrilucidn homogénea
1fquidos no disolventes o solo esponjantes, la ofre-
cen ciertas formas de ejecucidn de la polimerizacidn

de perlas o emulsién en las cuales se introducen por
polimerizacidnr liguidos no disolventes o solo ege
ponjantes en las particulas de resina polimera,

El procediuiento se puede emplear, por ejemplo, en l1g -

polimerizacién a perlas de estirol ¥y metacrilato
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met{lico; en caso dado se puede emplesr tambien
para le polimerizacidn mixta de estirol con ésteres
del dcido acrilico.

Con este procedimiento se logra, por

ejemplo, obtener placas porosas de unos 2 metros de

longitud y 20 cms, de espesor o cuerpos cilindricos
de cualquier altura y didmetro o cuerpos pare refri-
geradores y similares. Pero tamblen es posible fabricer
en un solo proceso de trabajo cuerpos mol@eados néds
pequetios, por ejemplo .bolas, almohadillas de asientos,
cinturones flotantes, arandelas de juutas, pucheros,
suelas de zapatos, piezas para botes, cuerpos en forma
de casco, anillos, mufiecas,animales flotantes,peces,
adornos para el drbol de Navidad en forma de estrellas
¥ simllares.

1 espumado de las particulas de resi-
na polimera fementosas se puede efectuer mediante
calentemiento con aire caliente, con aire caliente hfi-
medo, con vapor de agua, preferentemente de 100=3002 C,.,
por rayos infrarrojos, en el caupo de alta frecusncia
eléctrico o pPor contacto con lfquides calientes que no

disuelvan le rcsina polimera, tales como agua,glicol

etilénico y glicerina, la cantided de la resine expan-

sible de granulacidn fina, que se introduce en el
molde, depende de la porosidzd de las marticulas

expansibles, es decir, si y cuanto se expansionaron

préviamente, Al emplear resine de grenulacidn fina,

que no estd préviamente expansionads se llens por

lo general menos de wn 10% de la czpacidad del molde




Y

Ss

15,

20,

20,

201171

En todos lo& casos se llenara tanta resina

con los Zgranos expansibles.

polimera femmentosa en el molde para que, al espumar,
le llene totalmente y ejerza una sobrepresidn que aciile
por todos los lados sobre las paredes intaoriores del
molde. De esta manera queda garantizada uvna goldudurs
homogénea de las partfcuwlas del material sintéiico
espumadas. S1 para el espum@do de la resina polimera

se emplea vapor de agua, éste se soplard a través de
aberturas adecvadas dentro de los moldes.

Para la bbtencién de resinas polimeras de
particulas pequefias, porosas, incompletamente espu-
madas, de polimerizados fermentosos se calientan las
particulas de resina polimere Ffermentose durenie
tanto tiempo, haste que solo se evapore una parte del
fermento liquido. Hste primer calentemiento se puede
efectuar por ejemplo con agua caliente, vapor de aguas o
con r&yos infrarrojos, y por lo cual, convenientemeite,
las partfculas de resina polimera, no se intioducen
en moldes para evitar une aglutinacidn durante el espumsdo.
De esta manera ge pueden, por ejemplo, espumar en forme
incompleta las perlas de poliestirol, que contienen éter de
petroleo, mediante un almacensmiento de unos 4 hagte 8
minutos en agua de 80 & 959.

Esta forma de ejecucidn del procedimiento
tiene la ventaja de que la presidn que se presenta
en el molde es reducida y de que el proceso de eSpumew
cidn en el molde se puede realizar en breve tiempo.

Al agua empleada para el espumado se le pueden agregar
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tambien colorantes paya tefiir las resinas polimeras

durante el proceso de espumacidn. In las particulas
de resgina polimere, ampliamente espumadas previamente,
es COﬁveniente, para evitar su espumacidu total, almace-
Oe narlas er moldes durante 2 a 3 semanas a temperaturs
de ambiente. Para la espumacidn total se introducen las
perlas de poliestirol %un fermentosas, Porosés, en un
molde gue se pueda cerrar y ge calienta de nuevo,
convenientemente, & temperaturas mds elevadas qulas
10, empleadas para el primer calentamiento. £s ventajoso
llenar los moldes emplesdos para la obtencidn de
cuerpos moldeados lo mds posible con las particulas
de resina polimere parcialiiente espumada,
Ll segundo tratamiento térmico para
15. le. obtencidn de los cuerpos moldeados definitivos
se puece efectuar en agua, vapor de agua, aire,
en 1fquidos que no disvelvan la resina polimere
mediante calentamisnto por alta frecuencia o rayos
infrarrojos y similares. Al emplearse vapor ds agua
20, para el espumado se puede soplar el vapor de agua
a través de agujeros aplicados en los moldes.
Los cuverpos moldeados se pueden emplear
como productos que sustituyen al corcho, por
ejemplo, como material aislante contra el frio, cow
25, lor y ruido, como material de relleno,por ejemplo,
entre placas de madere y metal, comgfidterial aislane-
te en la electrotéenia , por ejemplo, en forma de
cintas, o como distanciador para conductores eléctrie

cos, para la fabricacidén de partes de veliiculos,
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carrocerias y botes, como bases de amortiguacidn,por
ejemplo, para mdquinas de eﬁcribir, como cubilertas
de mesas, revestimientos de pisos, de paredes, como
capa de amortiguacidn debajo de los revestimientos
dobisos, por ejemplo, de linoleo y similares.

Los cuerpos espumosos pueden contener asimiano refuer-
ZoS o piezas metdlicas. Tambien fibras de crigtal o
tejidos de fibras de cristal se pueden alojar en los
cuerpos moldsados como aﬁplemento de refuerzo, las
superficies de los cuerpos moldeados puedén egtar
reforzadas con placas de madere, netal o material
sintético, por ejemplo, de poliésteres insaturados

y estirol.

Sl se desea una elasticidad especialmente
elevada del material espumado, esto se puede lograr
como en el corcho, mediente compresidn, es decir,
comprimiendo la masa, por ejemplo, en prensas en
frio o dejéndole vassr entre cilindros & poca distan-
cla entre si. Para la obbtencidn de cuerpos moléeados
Porosos se puede utilizar ,ademds del wmaterial granu-
lado sin espumiy, btambien el material deamenuzado
ya espumado, por ejemplo, €l gue se forma como
desecho, lo qQue , para la prdctica es de esencial
importancia. Illediante el proceso de espunacidn
se forpe una estrecha unidn entre los residuos desmenu-
rados ya espumados ¥y las nueyes masas de regina
polimera poross que se Torman de nUEvo.

En la fabricacidn de cuerpos espumosos

ge le pueden mezclar a la resina polimera granulada,
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8in espumar tapbien los mds distintos aditivos, por
ejemplo colorantes, plagtificanies, fibres desmenizg, -
das, substancias inoombas“cibies 0 Que al quemar ogdan
gases incombustibles, tales como urez, fosfate diamd-
nico, sales bdricas ,polvo de cloruro Polivinilico y
similares, polvo de caucho, fibras de¢ amianto,etc,
Ifedionte el empleo de aditivos, que al quemer desarroe
1len nitrdgeno, didxido de carbono, cloro u ctros
gages incombustibles, se logra reducir consideiable=
mente la combustibilidad de los cwexpos moldeados poro-
808, no sicndo, estos, por lo tanto, inflamebles,

BIPI0 1 -

300 partes de poliestirol se disuelven
en 600 partes de moncestirel y a la solucidn se le
agregan,agitendo bien, 60 partes de éster de petid-
leo dellimite de emllicidn 45 - 502 ,asf como 8
partes de perdxido benzoilico. Jla mesa ge almacens
durante 30 dies o 322 Cep, con lo cue se Foima un
cuerpo sélido homogéneoc. Despuds Ge una desmenuzacidn
primaris prévia se molture en un moling de cruz de
golpeo obtenlendose una granulucidn que corregponde
& log grancs empleados usualmeunte en la fundicidn
por inyeccidn. ¥l tamafio de las particulas desmenue
zadas oscile enbre Q0,1 ¥ 5 mm.

2000 gramos de la masga desmenuzada g€
introducen en un molde metdlico cilindrico hueco con
un didmetro de 30 cm. y una altura de 40 cm,, que

en distintos lugares muestran perforeciones, 1a
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forma se cierre errtemente y ge almacena durante 35
minutos en agua de 952 ¢, Se cuide de que el molde se
mantengs continuamente debajo del ague y de variar
la posicidn varias veces. Despuds de sacerle del ba-
fio de agua se enfria el molde con agua fria, Se obe
tiene un cuerpo cilindrico espumado cCon un peso eg
pecifico de 0,09 y una fina distribucidn homogénea
de los poros. 5€ corta en discos de 5 cm. de espe=
sor. Log discos se pueden cortar en cintas gin fin
Que se pueden emplear en le electrotecnia para fiw
nes de aiglamiento. Ios discos se pueden tambien em-
DPlear como material de rellenc de asientos, como o=
terieles aislantes contra frio,calor y sonido,
como plantillas para los zapatos, como Sustitutd
del corcho, como material ligero de comstruccidn y
similares; Del bloque cilindrico se pueden tambien
serraf, recortar , o taladrando determinedos lugares,
former figures de las més distintas clases, por
ejenplo,anillos, semiesferas y demds cuerpos‘con
forma.

LIFIETC 24w

35 partes de poliestirol se disuelven
en 650 partes de monoestirel ydg 1?5501u010n se le
agregan,agitando bien, 70 partes/de petroleo de los
1imites de ebullicidn 50-55° agf comp 8 partes de
perbenzoato t-tutflico. La.correspbndiente masa

hompgenea ge almacena durante 28 diag a 302

Ces Con lo que se forme un cuerpo sdlido trensparenw

te. Iste se desmenuza al tamafio empleado en la
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fundicidn por inyeccién. 4800 g. de éste se intro-
dueen en un molde de metal de 98 cme de longitud,
49 cme de ancho y 10 cme. de altura, que en distintos
lugares estd provisto de pequefias perfoiaciones, el
molde ge cierra y se almacena en aire que contiene
vapor de agua de 1052 durente 4 hores. L1l cuerpo mol-
deado que se forma con porosidad igualada tiene las
mismas dimensiones que el molde metdlico y un peso
especifico de 0,09,

Se puede emplear como place aigslante
contra el paso del frio y del sonido,asi como, Ges=
puds de la correspondiente formecidn por levamntamien-
to de virubes, para el montaje de bvastidores, deco-
raciones,figuras de animales, muebles.placas para
nmesas y similares, En forma similar se pueden desariow
llar los granos ¢ée poliestirol en cualquier oltro molde
perforado, tambien nediante espumacidn en agua,gliceri-
na, en cage dado con sobrepresidn , por tretamiento
con rayos infrarrojos , a tempersturas entre
85 - 1302 & cuerpos moldecados porosos del peso
especifico 0,04 - 0,2 segin la cantidad de los gra=
nos de poliestirol en comparacidn del volumen deseg=
4o

El ejuste del peso especifico deseado
se puede efectuar tambien desarrollando ol cuerpo
porose primer en un molde perforado & un peso espe=
cifico que se encuentre relativamente alto, por ejen=
plo 0,1. Después de sacarle de este molde de puede

volver a calentar el cueipo moldeado porosSo, en un
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molde mayor o tambien sin molde alguno, & tempersturas

Por encima del punto de reblandecimiento,con lo que
ge hace mds grande y de peso especifico més ligero.

EJEMPTIO Be=

1000 partes dewpoliestirol desmemizado
de une gramulacién de umps 1 = 2 mm., se almacenan
en una mezcla de 1800 partes de metanol y 60 partes
de &ter de petrdleo de los limites de ebullicidn 45=
509 durante 6 semanas egitdndose bien de vez en cuando.
Después se filtia el 1fguido en exceso y los granu=
lados de vesina sintética se almacenan al aire durente
3 horas a 202 ¢,

A continuacidn se almacenan los granos
de poliestirol en un molde metdlico perforado,con
agua de 952 C., y aqul se trensforman en un cuerpo
moldeado poroso del peso especifiico 0,09. uste se
puede emplear como sustituto del corcho, por ejemplo,
como plantilla intermedis para zapatos de sefiora,

Si el poliestirnl desmemizado se tra-
ta a temperaturas mds elevadas, por ejemplo, 60° G,,
con la mezcle de llgquidos empleando recipientes cew
rrados,entonces se logra reducir considerablemente
el tiempo de almecenamiento que es necesario pare
la penetracidn de los liquidos.

S IIPLO 4 4= |

350 partes de poliestirel se disuelven
en 650 partes de monoestirol y a la solucidn se le
agregan,egitando intensawente, 60 partes de pentae

no, 8 partes de perdxido del ciclohexsno asi como
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0,2 partes de naftenato de cotalto, Ia masa dd,des=-
puds de reposar durante 30 dias a 282 C., wn cuerpo
Solido homogeneo gque & continuacidn se desmenuza,
750 ge de la msa granulaeda se ihtroducen, agregando
Se 250 g. de residuos desmenuzados de poliestirol
espumado, en un recipiente metédlico con una capacidad
de 1C litros; Xl recipiente de metal estd provisto
en algunos lugares de perforaciones y se puede cew
rrar. Ll molde perforado se cierra y se a;macena en
10, un taflo de ague de 922 y a continuacidn se enfrie
a temperaitura de anmiénte, Del cuerpo moldeado poroe=
so obtenido se recortan placas o tandas y se pegan
con una solucidn de 9 partes de caucho natural des-
compuesto en 8l partes de éter de petroleo de limites
15, de ebullicidn 52 - 572 y 9 partes de benzol, de
manera que se forme una estructura en forma de caja
que, por ejemplo, es adecuada como inserto en cé-
maras frigorificas. Pero tambien se pueden obbtener
otros cuerpos con forma del materisl del bloque me-
20, diante serzado, o torneado, por ejemplo,piezas es-
féricas que se pueden emplear como flotadores pare
anzuelos. Ias placas de material poroso en bloque
8e pueden moldecar ulteriormente a tempereturas de
70 - 802 ,por ejemplo, pera la formecidén de piezas
25, bombeadas para ciniturones flotadores.
Los residuos desmemizados de placas
espumadas se pueden emplear como méleriales adicio=-
rales paie lus més distintas materias, por ej emplo,

al corcho desmemizades pare la obtencidn de bloques
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de corcho prensado, & materiales ligeros de las mds
variadas clases, como material de relleno en mezclas
de caucho natural o sintético y en mezcles de resi-
na sintética de las clases mds varisdas. E1 material
espumado desmenuzado se puede emplear tambien por
sf solo pare la obtencidn de Placas agregdndoles los
aglutinantes mds distintos, por ejemplo, la solucidn
aglutinante arribe mencionada o latex o dispersionss
de caucho artificial, otras dispersiones de resina
sintética, soluciones de resina sintética, ﬁezclas
de disolventes y similares, |

LI EMPTO Sem

900 partes de poliestirol granulado
se cubren con una mezcla de 1800 partes de &ter de
petroleo de los limites de ebullicidn 60 - 652 y
200 partes de cloruro metilénico y se glmacena durante
24 hores a temperatura de ambiente., Se forma une
masa compacte blanda que se lamina en el leminador
Gurente 15 mimitos a 582 ¢, Ia piel de laminucidn
se molture, despuds de enfriar, a tamafio de granule-
do pare la fundicidn por inyeccidn y el material
desmemizado se emplea para la fabricacidén de cuerpos
moldeados.

WIRPIO 6 =

In un recipiente agitador se mezclan
1000 partes de agua y 2,5 partes de pirroliddn poli-
vinilico con una mezcle de 500 parites de monpestirol
12,5 partes de perdxido benzollico y 40 partes de
&ter de petroleo con los 1lfmites de ebullicidn 52«
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57¢ y agitando continuamente ge polimerigzan durente
60 horas & 509, enfriando al reflujo. Se obtiene
un polimerizado mixbto con un didmetro de las perlas
de unos 1 - 2 mme El polimerizado se filtra, se lava
con agus y se libvera del agum . adherente, 40 Sa de
este polimerizado mixto se introducen en un molde
de mufieca con un volumen de unos 400 cud y el mol-
de de muiieca, que estéd perforado en algunos lugares
se almacens durante 25 mimutos en agua de’QéQ Ce

Se obtiene una mufieca de poliestirol
Poroso de coloi bleanco que se puede barnizer en la
forma desezda. Al bamizar es conveniente prestar
atencidn a que el barmiz no coutensza ningun disolven-
te para poliestircl.

» 50 partes de poliestirol desmenuzado,

ge sunergen durente 10 segundos en una mezcla de 80
partes de &ter de petrdleo de los limites de ebulli-
cidén 52-572 (. y 20 partes de cloruro metilénico y
8 continuacidn se introducen en un molde perforado
con un volumen de 400 cm3« ¥l molde se almecens a
continuacidn bajo azua durante 30 mimutos a 952 o Se
fomma un cuerpo moldeado Porcso homogéneo del peso
especifico 0,15 que muestra una eleveds resistencia
a la presidn.

EJHIPIC 8 =

En un auboclave de agliacidr con agi-

tador Go¢ wojas se introducen y agitan 22000 partes

- de mgua, 80 partes de pirrollidén polivinilico (pe-
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so molecular unos 300.000), 21 partes de pirofosfa=
to sddico, 2 partes de bicarbonato sddico, 8500 par=-
tes de estirol y 600 partes de &ter de petroleo con

linites de ebullicidn 45 - 509, Despuéds se introdu~

ce nitrdgeno bajo 6 atm. de presidn y se calienta

el autoclave y, agitando, se mentiene durante 30 ho-
ras 4 829, De esta manera ge polimeriza el esbirol

en pequefias perlas que contisnen el &ter de petréleo
en distrivicidn homogénen,

Terminada la polimerizacidn se deja
enfriar W@jo presidn, se retira la presién y las
perlas se secan a 302, despuls de lavar de veces
con agUle

Ia obtenciép de cuerpos moldeados po-
ro808 con las perlas de poliestirol,que contienen
el éter de peiroleo,se efectiia espumando durente
15 mimmatos en agua de 932 como en el ¢jemplo 1.

STLEHPIN Qam

22,000 partes de agua, 85 partes de
pirreliddén polivinilico (peso molecular unos 250.000),
24 partes de pirofosfato sddico primario, 18 partes
de fosfato sddico, 6500 partes de egtirol y 26 par-
tes de perdxido benzollico, se introducen en un
sutoclave. Ia mezcla gse mantiene agitando durante
18 hoxas & 702 con lo que el estirol polimeriza en
un 70-80%. Despubs se enfria y se agrege una solucidn
de 2600 partes de estirol, 155 partes de perdxido
benzoilico, 570 partes de n~pentano y 45 partes de

benzol dietflico. Se introduce nitrdgeno & una pre-
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sidén de 6 atm. ¥y después de calentar a 85° se poli-
meriza aln agitende durante 20 horgs. la ulterior
elaboracién y el espumado se efectliia como en el
ejemplo 1,

5. BIEUPT0 104~

En un autoclave de agltacidén se agitan
una mezcla de 6400 parites de metanol, 2000 partes
de poliestirol en forma de;perlas (peso molecular
s 90.000) y 800 partes de &ter de petroleo con

10. los 1dmites de ebullicidn 40-452 , durante 5 horas,
a 852 bajo 8 atm. de nitrdgeno. A continuacidn se
enfria vy retire la presidén. las perlas se filtran en
vacfo y se secen a 302,

Parz la obtencidén de cusrpos moldeados

15, poroses 8¢ espuman las perlas de pollestirol como
en el ejemplo 1.

iy PTO 114w

Bn vna caldera de agitacidn resisten-
te a le presidn se agiltan 6400 partes de metanol,

20, 2000 partes de poliestirol en forma de perlas (peso
molecular unos 180.000), 300 partes de &ter de petro=
leo con limites de ebullicidn 40- 509 y 60 partes
de benzol etflico durante 5 horas a 852 bajo 8 atme.
de nitndganoe. De esta manera el poliestirol recibe

un 75 de éter ds petroleo. Despuds de enfriar se re=-

[Av]
1
.

. . [o4
tire la presidén y las perlas se secen a 30, después
de filtrar en vacio.
Ia obtencidn de cuerpos moldeados po-

rosos con estas perlas de poliestirol se efectda como
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EJAPTO 12.=

En vn autoclave de agitacidén se intro=
ducen 1000 partes de agua y 2,5 partes de pirroliddén
Polivinilice, una mezcla de 500 partes de monoesti=-
rol, 12,5 partes de perdxido de benzol y 40 partes
de éter de petroleo de los limites de ebullicidn 52~
o172 y agitando continuvamente se polimerigza durante
60 horas a 50% bajo refrigeracién al reflujo. Se
obtiene un Iiolimeriza&o de perlas con un dldmetro
de éstas de wnos 1, hasta 2 mm. £l polimerizado se
filtra, selave con agua y se libera del ague adnercnte,

Ies perlas se almacenan entonces durente
6 minutos en agra de 90%,con lo que se prescuta
un aumento del volumen de aprox. un 300%. Se obtienen
perlas porosas con un volumen aparente de 65
g/li'tro. lag perlas incompletemente esmmadas se ine
troducen en un molde que sge pueda cexrrar, en forma de
placa, con paredes perforades, de 5 cm. de altura vy
un volumen de 1000 cm3 y esto de menera que el molde
quede totalmente lleno con las perias. Lntonces se
cleri@ €l molde y se almacena durante 10 minutos en
vepor de agua de 1202, Se obbtieue uns placa com=
pacta muy resistente a la presidn y rotura del peso
especifico 0,065 que se puede emplear como naterial
aislante contra el calor, frio o sonidos o como base
para piscs y similares.

450 partes de dater metilico del 4cido
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polimetacrilico se disuelven en 550 partes de éster
retilico del dcido metacrilico y a la solucidn

gse le agregan agitando bien, 120 partes de ciclopen=
tano asi como 6 partes de perdxido benzoilico. Ia
mezcla homogénea se deja reposar durante 30 dias a
552, Después se desmenuza mecdnicameste, por ejemplo,
en un molino de cruz de golpeo, a particulas de 2
hasta 5 mme. de longitud y ancho. Estas particulas
se dejan entonces durente 10 minutos en agua de 952
donde aumentando yrandemeitte su volumen adquieren
una estructura porosa. istas particulas porosas se
introducen eutre dos recipientcs cilindricos, provis-
tos de placas de fondo, de los cuales uno tiene un
didnetro interior en 5 cm. mds reducido.y une longi=-
tud en 5 cm. méds pequeiia ,de manera que el espacio
entre estos recipientes quede totalumente rellenos

En la abertura superior del depdsito exterior se o=
loca ahora una plsca de nmetal cargada con 10 Xg. ¥
todo ello se mantiene en vapor de ague durante 14
mimitos a 1402 y a continuscidén se enfria., Se forme
una capa aislante compacta entre los dos recipien-
tes que muestra un paso del calor muy reducido y en
la prdctica se puede emplear, por ejemplo, pare la
fabricacidn de botellas, termos, como capa aisglante
para barriles de cerveza y simlilares., Ll depdsito
exterior puede ser desmontable de manera que se ob=
tenga un recipiente con vwia capa aislante exterior
compacta y porosa que en esta forma se puede emplear

como recipiente para el almacenamiento de hielo,aire
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1fquido y similares. 25 1 ‘ﬁ 7 ﬁ

L BPLO 14 -

En un molde de hierro en forms de placa
de 2 piezasg, de 1000 cm3 de capacidad, se introdujeron
lag perlas de poliestirol, obtenidas segin el ejemplo
12, que contienen ferxmento ¥ que se sometieron @ un
tratamiento prévio dejdndolas duranite 4 minutos en
agua de 902 y muestran entonces un volumen aparente de
70 g/litro ,de manera que el molde guede tobtalmente
lleno. En el molde lleno se inmtroduce, a través
de agujeros de 1 mm. de didmetro distribuidos & una dige
tancia de eproximadamente 1 cm. & lo largo de toda la
superficie exterior del molde, durante 11 segundos,
vapor de agua de 1202 y a contimacidn se enfria durante
30 segundos en agua a temperatura de ambiente. Se
obtiene una placa igualada compacta del peso especifico
0,065,

BP0 15 4=

#n un molde de hierro de dos piezas,
que se puede cerrar, de Y0 cm. de longitud y ancho
y 6 cm. de alture, cuyas paredes estdn perforadas
a distancias regulares, se coloca en la parte supe-
rior e inferior un tejido de fibra de cristal., 1
tejido de fibra de cristal se impregnd antoriormen-
te en una mezcla de poliésteres insatureados & base
de dcido maleico y glicoles y estirel y esta meze
cla se polimerizd durante 8 mimitos a 9592, de mane-
ra que el tejido impregnado quedard semi-rigido y se

agiente herméticamente contra el lado infeiior o
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Superior. &n el molde, entre los dos tejidos de fibra
de cristal, se introducen entonces perlas de poliesw
tirol fermentosas, que se obtienen mediante un tro-
tapiento prévio de 7 mimutos en agua de 902, que muese
tran un peso especifico de 0,65 y esto de ﬁanexa que
el molde quede ftotalmente lleno con perlas de poli-
estirol préviemente espumadas. £1 molde perforado
cermdo se almacena entonces durente 15 mimutos en
agua de 952, Después de desmoldear se obtiene un cuer=
Po moldeado que en el centro conbtilene un alslamien-
to de 4,5 ocm. de espesor de poliestirol eSPumos0,
que es hermético y cerrado y en las superficies ex=
teriores estd provisto de wn tejido de cristal ime
pregnado. uste cuerpo moldeado es, por ejemplo, ade-
cuado como parte de clerre para los recipientes de
refrigeracidn. in forme similar se pueden moldear
otros cuerpos, por ejemplo, cueipos para refrigera-
dores, bolas flotadorus, piezas de muebles, placas
de aislamiento, placas para la pared, recipientes
de todas clases, piezas para botes, cuerpos de avidn
vy demds cuerpos moldeados de cualquier tamafio y for-
ma, gue en el exterior estdn provistos con capag de
poliéster con insertos de tejido de cristal,

BJHPIO 16 -

En una caldera de presidn de 25 litros
se encuentran 10 partes de agua y 5 partes de policse
tirol en forma de perlas, cuyas particulas son de
aproximadamente 1 mm. de tamatio. En le calders se

introduce agitando, a temperetura de ambiente,butano
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a wma presién de 1 hasta 1,5 atm. durante 43 hagte 56
horas.

Durante este tiempo las perlas hen re-
cibido de un 5 & un 65 en peso de butano., Se filtran
vy se almacenan durante elgunos mimitos en agua de
9ne hasta que el peso aparente de lasg perlas sea de
50 g/l. Con ellas se llena un recipiente en forma
de placa con las paredes perforadas. Introduciendo
vapor de agua en este molde se obbtiene una placa
porosa con un peso de 50 g/l. .

LIEIPIC 17 -

400 partes de poliestirol se disuelven
en 600 partes de monoestirol y & la solucidn se le
agregan, agitando bien, 70 partes de éter de petroleo
de los lfmites de ebullicidn 45 - 502 C.,as! como
6 parﬁes de perdxido benzdilico. Ia masa se introdu-
ce en un molde cilindrico, ligereamente ecdnico, que
arriva y altajo estd provisto con cierres atornilla=-
bles en forma de caperuza., in un lado del clerre en
forma de caperuza se ha aplicedo una espita de vdl-
vula; Wl molde se llena hasta 3/4 con la mesa mencio-
nada y esto de manera que la espita de védlvula que-
da en la parte superior. Ia masa se deja durante 7
dias en este molde a 302 C. Despubds de este tiempo
ge lntroduce bajo 5 atm. de presidn nitrdgeno a tra-
vés de la espita de vdlvule. Despubs de almacensr
durainte 20 dias a 352 C., se obtlenc finalmente un
cuerpo s88lido homogeneo gque se¢ desmenuzs como deS=-

crito en el ejemplo 1. 150 partes de la masa de




- 24 -

951171

material sintético desmenuzada se molburan con 100 par=
tes de urea en un wmolino dée bolas durente 48 horas y &
continvaciln se almacena en un molde con una capacidad
de 1600 cm3 con paredes perforadas ena tmdsfera de
vapor de agua a 1102 C, durante 10 mimitos.

Se forma un cuerpo moldeado poroso que, desmés de
encender, al retirar el fuego abierto no se sigue
quemando «

I 0 T A

Descrita suficieutemente la natﬁraleza del
invento,zsf como la manera de realizarle en 1a prdctica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriore
mente indicadas son susceptibles de modificaciones de
detalle, en cuanto 'no alteren su principio Tundamental,
Tembien se hace constar que el invento corresponde a
las solicitudes de patente presentadas en Alemania:

Ne B 14637 IV/39b de fecha 19 de abril de 1951;

n° B 19692 IVh/39b de fecha 25 de mayo de 1952,acogibne

d(jse a los beneficios que concede el Convenio Hispange

alemdn de fecha 19 de febrero de 1959 y siendo lo

gque constituye la esencia del referido invento Y por

lo que se solicita Patente de Invencién,por 20 afios

en ispefia "Procedimiento pare la obtencidn de cuerpos

moldeados, porosos, de resinass polimeras sintéticas,

temoplédsticas"; carscterizdndose por lo siguiente:
12,~ Frocedimiento para la obtencidn de

cuerpos moldeados porosos de resinas polimeras

sintéticas tormoplédsticas, caracterizdndose porque

una reging termopldstica polimers de gramledo
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Tino compuesta de compuestos vinilicos,polimeros,tcrmo-
rldeticos que en distribucidn homogenes contbenga un
1fcuido ovgénico, que o disuelvala resing o solo
ésponje ligeramente , o un compuesto hidrocarburo oue
hierva por debajo ée le temperstura de exbiente, se
calienta en un molde con paredes perforadas que bermitan
le. fuga de gasee, a temperaturas por encima del Punto
de reblandecimiento de la resina polinexe, de meunera
que lu resina de grenuludo Tino se espume y se suel-
de a un cuerpo roroSo cuyu forma y tamadbo correspondan
el molde, selecciondndose la cantidad de la resing
polinera de granulaciénfina de wanera que ¢l molde
quede totelmente relleno después del esypumado y
la nesa porosa ejerze Una sobrepresidn scbre sus
paredes.

22, Procedimiwto,segun la reivindicacidn
12, caracterizado porque le resine polimera expansible,
de granulacidn fina, en el molde , de compuestos
vinilicos polimeros btermoplédstlcoa estd mezcleda con
particulas de una resina polimera de compuestos vini-
iicos polimercs termoplésticos ya espumades.

32,~ Procedimiento, sesun la reivindicecién
la, caracterizado porque le resina polimera expangi~
ble de granulacidn fina de compuestos vinilicos poli-
meros termoplédsticos se espume incompletanente mediante
calentamlario, sin que log granos expangibles se agluti-
nen en gran escala, y la masa gramlada expansible, pré-
viamsnte espumade se suelde en un molde con paredes

perforadag nediaite calentamliento a temperaturas por
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encime del punto de reblandecimiento de 1z resino
polimera a un cuerpo rioldeado DoroS0.
42 ,~ Procediniento segin la reivindica-~
cidn 12, caracterizado porque se empleen resinas
54 polimeras de granulacidn Tina de polimerigzados
termoplédsticos de estirol ¢ derivados del estirnl,
de polimexizudos mixtos del estirol con obros compues-
tos vinilicos o polimerigados de éster met{lico del
écido metacrilico.
10, 52.~ Procedimiento para la obtencidn
de cuerpos moldeados poroscs, de regines volimeras
gintéticas, termopldsticas; tal y como queds substan-
cialmeite descriio en la presente memoria, que consta
de veintiseis hojas escritas a méquina por una
15, Sola cara,
30 JuL. 199
Madrid, \
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