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"Procedimiento para la  obtención de objetos modela- 

"dos porosos, de estabilidad dimensional de materiales 

"termopMsticos sin té tico s".

BADISCHE ANILIU & SCDA-E&.BRIK A.&, entina alemana, 

residente en Ludwigshafen a/Rhein, ALEMANL̂ .

Esta invención se relaciona con la  produc­
ción de artícu los porosos modelados de forma y tama­

ño constantes calentando compuestos de polivinilo 

desmenuzados que contengan gas, en moldes a tempera­

turas superiores a l punto de ablandamiento de los 
compuestos de poliv in ilo .

Ya se conoce e l medio de preparar artículos 

modelados porosos con compuestos de polivinilo y 

agentes de expansión, es decir, compuestos que a l  calen 

tarse se descomponen formando gas. A este fin , lo s
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compuestos de polivinilo desmenuzados se mezclas con 
el agente de expansión y se calientan en un molde her­

mético hasta la temperatura de ablandamiento de los 

compuestos de polivinilo de forma que e l agente de ex­

pansión se descomponga y a l  mismo tiempo lo s compues­

tos de polivinilo se aglutinen para dar lugar a un 

articulo modelado. Estos artículos modelados, una 
vea enfriados, se sacan de los moldes y de nuevo se 

vuelven a calentar hasta e l punto de ablandamiento 

y durante este segundo calentamiento tiene lugar 

una dilatación del articulo  modelado que contiene 

gas. De esta forma, los gases formados por la  descom­

posición del agente de expansión, que están a presión, 

forman el articulo poroso. Se pueden preparar artícu los 

de una forma relativamente sen cilla , como por ejemplo 

p lato s, bolas y otros objetos semejantes, siguiendo 

este método. Sin embargo, no resulta s a t i s ­

factorio cuando se quieren conseguir artícu los de 

forma complicada, como por ejemplo muñecas o 
figuras de animales, porque cuando se dilatan estos 

objetos prefoimados se originan cambios irregulares 
de forma.

También se ha propuesto ya tratar con gases 

a presión compuestos de polivinilo que han sido ablan­
dados mediante e l calor. A si, los gases se disuelven 

en los compuestos de polivinilo derretidos y dilatan 

dichos compuestos cuando desaparece la  presión, de 

forma que enfriando rápidamente la  materia derreti­

da dilatada se pueden lograr compuestos de polivinilo
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de estructura celular de/peso especifico. Sin embar­

go, con este mátedo para preparar artículos modelados 

de dimensiones exactas es necesario un píoceso mecánico 

subsiguiente t a l  como el fresado o ta llado . Estos 

artícu los modelados no se pueden conseguir dilatando 
lo s compuestos dq^olivinilo derretidos que contienen 
gas.

Ahora nosotros hemos descubierto que se 

pueden hacer artícu los porosos (principalmente de 

estructura celular) de cualquier forma y tamaño de 

estabilidad dimensional, es decir que retienen sus 

proporciones, calentando partícu las separadas de 

compuestos de polivinilo desmnugados, que contienen un 

gas a presión, a temperaturas superiores a l  punto de 

ablandamiento de los compuestos de polivin ilo en 

moldes que no sean herméticos a los gases. En contra de 

lo que se podía esperar, se logra una formación rápida 

de artículos modelados de forma constante, en particu­

la r  dilatando la s  partículas de compuestos de p o liv i­

nilo que contienen gas en líquidos que no disuelven los 

compuestos de polivin ilo o en vapores líquidos que 
no ataquen a los compuestos de poliv in ilo .

Al poner en práctica e l procedimiento, se 
debe tener cuidado para que la cantide.de de com­

puesto de polivinilo empleada antes de la  dilatación 

no llene por completo e l molde y a l  d ilatarse  lo 

llene por completo y ejerza presión sobre la s  paredes 

interiores del molde, con lo que se junten o fundan la s  

partícu las individuales y dán lugar a una estructura



porosa. A p artir  de ese momento designaremos esta, 

coherencia o fusión de la s  partículas que sigue 

a la dilatación con el nombre de "aglutinamlento" .

La preparación de los compuestos del po li- 

vinilo que contienen gas, que han de d ilatarse en 

forma desmenuzada para dar lugar a objetos porosos 

modelados, se puede llevar a cabo de diferentes 

maneras. Por ejemplo se pueden calentar unas mezclas 

de compuestos de polivinilo y un agente de expansión 
en moldes cerrados, s i  se desea a presión interna 

de gas, a una temperatura superior a l  punto de re­

blandecimiento de lo s  compuestos de polivin ilo 

y superior a la  temperatura de descomposición del 

agente de suspensión y despuós de en friarlas se desme­

nuzan. También se pueden tra ta r  compuestos de po li­

vinilo derretidos con gases indiferentes a elevada 

presión, dejándolos enfriar y desmenuzándolos.

Asimismo es posible mezclar compuestos de 

polivin ilo desmenuzados con un gas licuado o s o l i­

dificado, como por ejemplo aire liquido o dióxido 
de carbono sólido, y calentar la  mezcla en moldes 
a presión incrementada, y despuós de enfriarse se 

desmenuzan lo s  compuestos de vinilo que contienen 
gases.

Las partículas de compuestos de polivinilo 
preparadas por alguno de lo s métodos descritos y em­

pleadas en e l procedimiento de esta invención contie­

nen gas disuelto a presión.

Como compuestos de polivinilo adecuados para
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llevar a la  práctica e l proceso tenemos por ejemplo 

e l polistireno, carbazol de poliv in ilo , ásteres 
de polivinilo de ácidos orgánicos; compuestos del 

ácido poliacrílico  y del ácido polimetacrílico a s i  

5. como también copolimeros de los citados derivados

de v in ilo . Como agentes de expansión se pueden usar 

bicarbonatos; compuestos azoicos o compuestos de 

hidrazina. El contenido de gas de los compuestos de 

polivinilo se puede adaptar a la s  necesidades por 

10. la  selección de la cantidad de agentes de expansión

añadida. Se pueden incluir varias c lases de substancias 

adicionales, ta le s  como tin te s , agentes de reblande­

cimiento, pigmentos, substancias no combustibles o 

substancias que a l  arder desprenden gases no combus - 

15. t ib ie s  y otras semejantes, junto con los compuestos 

de p o liv in ilo .

Al d ilatar la s  partículas del compuesto 

de polivinil. que contiene gas en un molde, se debe 

tener en cuenta la  naturaleza del compuesto de poli- 

20. vinilo en cuestión. A si, por ejemplo, a l  elaborar la s  

partículas de polistireno, el proceso de dilatación 
o expansión se puede llevar a cabo muy ventajosa­

mente en agua caliente o vapor a temperaturas su­
periores a los ICOS C. hasta los 1403 o ., o en g l i-  

25. cerina calentada hasta unos 100 o 1503 c . ,  o también 

calentando con rayos infrarrojos o con a ire  calien­
te .

El peso especifico de los objetos modelados 
de proporciones constantes puede o sc ilar  entre amplios



lim ites. Generalmente hablando; se pueden preparar 

unos objetos porosos modelados con un peso especifico 

de 0,6 a 0,02 y aún menor. Los artículos porosos 

modelados se pueden trabajar mecánicamente, como por 

ejemplo serrándolos, torneándolos,etc. Se pueden 

emplear en una gran variedad de ramos y en particu­

lar como material aislante en la s  industrias de ca­

lefacción y refrigeración, como sustitutivos del cor­

cho en general, como flotadores, como sustitutivos 
de la madera, materiales ligeros de toda clase, como 

juguetes, por ejemplo como figuras de animales, 

muñecas, cabezas para muñecas, como material aislan­
te en la  industria eléctrica, en particular para la  

producción de material dilatado en forma de bandas 

qpe se pueden usar para cubrir cables, para empaque­

taduras, para la preparación de tapones para botellas, 

discos de corcho para tapones de corona, placas de 

empaquetadura, piezas de cinturones salva-vidas, cin­

turones para nadar, para canoas y piezas parrancas, 

diafragmas, calzado y piezas para e l calzado, table­
ros de pared, cubiertas del suelo, platos, cajas de 
embalaje y otros recipientes para empaquetados, t u l i ­

pas y otros objetos modelados que se distinguen 
por su bajisino peso especifico unido a una resisten­
cia relativamente grande.

Los ejemplos siguientes ilustrarán más esta 
invención, pero la  invención no se limita a estos 

ejemplos. Las partes son por peso.

EJI'NLLO 1 - Se muelen finamente 890 partes
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de polistireno con 150 partes de bicarbonato de amonio 
en una quebradora de bolas y se intiodv.ee la  mezcla en 

un molde cilindrico hermético que vá cerrado en sus 
dos extremos por medio de una tapa atornillada y 
se callenta a 1803 c. Después de calentar durante 

una hora, se enfría todo hasta que se quede en 25 s O* 

y se saca del molde el cuerpo sólido que contiene gas 

y se desmenuza moliéndolo en un molinillo que 

bate en cruz hasta que queda del grueso del grano.

Se introducen 30 gramos del material desmenuzado en 

un molde negativo de hierro de forma de una muHeca 

con un volumen de 150 centímetros cúbicos, que está 

perforado en varios s it io s  o que vá provisto de 
agujeros, se sumerge en agua a 953 C. durante 45 mi­

nutos y después se enfria. Asi se consigue una mu­

ñeca de peso especifico 0,2 que es muy resistente 
a los golpes y conserva su forma y figura.

EJEMPLO 2 - Se introduce polistireno 

granular en una vasija  abierta que a su vez se introduce 

en otra vasija  a presión y en e lla  se somete a 200  ̂ C. 

a la  acción del nitrógeno a una presión de 500 atmósfe­
ras durante 150 minutos. Después se enfria el conjunto 
y el objeto sólido conseguido se desmenuza. Entonces 
se introducen 200 gramos de este polistireno desmenu­

zado, conteniendo gas, en un molde de 500 x 400 x 
100 m/m. de dimensión que vá dotado de perforaciones 

en la s  partes superior e inferior. Entonces se tra ­

ta con vapor a 110  ̂ C. por 2 horas y después se enfría. 
Así se obtiene una placa porosa de proporciones
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constantes con su. peso especifico de 0 ,1 .

EJ^IPIO 3 - Se muelen finamente en ana des- 

menuzadora de bolas 890 partes de éster metilo de ácido 

polimetacrilico y 150 partes de din itrilo  de ácido azo- 

5. diisobutfrico (un agente de expansión). Se calienta la

mezcla por un espacio de 2 horas a 180  ̂ O.en un molde 

a presión hermético a los gases, sin usar presión 

externa. Se le deja enfriar y se saca un articulo 

sólido homogéneo que se desmenuza moliéndolo. Se 

10. introducen 100 gramos de este material desmenuzado 

en un molde de hola perforado que se pueda cerrar 

y que tenga un volumen de 1000 centímetros cúbicos, 

y en él se somete a la acción del vapor a lío s C., 

durante 60 minutos, Después de enfriarlo'y sacarlo 
.15. del molde se consigue un objeto modelado esférico 

poroso de 0,1 de peso especifico.

N___ O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del 

invento,asi como la  manera de realizarlo en la  práctica 

20. debe hacerse constar que la s disposiciones anteriormente 
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle, 

en cuanto no alteren su proncipio fundamental. También 

se hace constar que el invento corresponde a una so lic i­
tud de patente presentada en Alemania con fecha 26 

25. de abril de 1951 n  ̂ B 14.755 X/39 a , acogiéndose a los

beneficios que concede e l Convenio Hispano-alemán de 
fecha 19 de Febrero de 1959  ̂ siendo lo que 

constituye la esencia del referido invento y por lo 
que se so lic ita  Patente de Invención por 20 arios en
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España; "Procedimiento para la  obtención de objetos 

modelados porosos"; caracterizándose por lo siguiente: 

i s . -  Procedimiento para la  obtención de 
objetos modelados porosos, principalmente de estruc­

tura celular, de compuestos de polivinilo, según el 

cual se introducen unas partículas separadas de un 

compuesto de polivinilo que contiene gas disuelto 

a presión, en un molde perforado, calentándose di­

chas partículas a una. temperatura superior a l  punto 

de ablandamiento del compuesto de polivinilo, de 

forma que el calentamiento haga que las partículas 

separadas se dilaten por e l citado gas a presión 

y se aglutinan formando un articulo poroso de la  for­

ma y dimensión de la  cavidad del molde, siendo ta le s 

e l tamaño de la  cavidad del molde y la  cantidad del 

compuesto de polivin ilo , que a l dilatarse este último 

llena por completo e l molde y ejerce una presión sobre 
la s  paredes internas del mismo.

23;- Procedimiento para la  obtención de 

objetos modélateos porosos; t a l  y como queda substan­

cialmente descrito en la  presente memoria, que consta 

de nueve hojas,escritas a máquina por una sola cara.
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