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MEMORIA DESCRIPTIVA 

para solicitar 
PATENTE DE INTRODUCCION 

e n
E S. P A C A 

por DIES años
a nombre de ELILOIT ELECTRONIC TUBES LIMITED, entidad bri­
tánica, establecida en Oentury <Vorks, Lewisham, Londres, 

Inglaterra, por:
"Ulí METODO P A R A  MOLDEAR ARTICULOS, ESPECIAR-IEETE ARTICULOS 

ESPUMADOS"

La presente invención se relaciona con un procedimien 

to para moldear materiales, que involucra la aplicación de 

calor, y los artículos así producidos, teniendo por finali­
dad el uso de calentamiento por radiación electromagnética 
para evitar algunas de las dificultades, tales como el tiem 

po necesario para elevar la temperatura del molde, involu­
cradas en procedimientos normales que usan calentamiento 

en cuerpo, por ejemplo calentamiento con vapor externamen­
te aplicado.
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De acuerdo con uno de los aspectos de la presente in 
-vención, se provee un netodo para moldear un articulo, que 

comprende disponer el material, que se desea moldear, en 

un molde y calentarlo mediante la aplicación de energía 
electromagnética de alta frecuencia, mientras que se aúnen

ta el ángulo de pérdida dieléctrica del molde o del mate­
rial o los ángulos de pérdida dieléctrica tanto de dicho 
molde como de dicho material, mediante la inclusión en los 
mismos de un aditivo que produce este efecto.

Ejemplos de materiales a los cuales se puede calentar
en esta manera son resinas termoestabilisábles, tales como 
poliésteres y epóxidos., resinas termoplásticas tales como 
polietileno y nilón, y refractarios tales como alúmina.

El aditivo, al cual se puede mezclar convenientemen­
te con el material durante el procedimiento de su fabrica­
ción en cuerpo, puede ser un polvo eléctricamente conducti 

vo apropiado o un material dieléctrico que tiene un mayor 
ángulo de pérdidas dieléctrica o constante dieléctrica, o 

ambos, que lo .pie corresponde al material. Los aditivos
apropiados de aluminio, metales ferrosos en polvo y sus 

óxidos u otros metales, polvo de carbón, titanio, titána- 

to de bario, difenilos clorados, agua, gleoerina o mezclas 

de los mismos. La cantidad de aditivo que es necesaria, pa­
ra proveer un deseado aumento de temperatura, por determi­
nada unidad de tiempo, será por lo general suficientemente 

pequeña como para no modificar, en ninguna medida aprecia­
ble, las propiedades mecánicas y otras propiedades físicas 
del material. Los porcientos típicos son 1 a por volu­

men de un aditivo en polvo y 4 a 5D por peso de un aditi­
vo líquido pero, según se mencionará más adelante, en al-
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De acuerdo con otro aspecto de la presente inven­

ción, se provee un método para la fabricación de un arti­
culo moldeado en el cual el material con el cual se produce 
el artículo es sometido, mientras se encuentra en el molde, 
a tratamiento con calor mediante energía electromagnética 

de alta frecuencia, estando predeterminadas 3as caracterís 
ticas del molde con relación a las de dicho material, de 

tal manera .fie, a medida que progresa el tratamiento con
calor, el calor generado en dicho material y en el molde, 
respectivamente, varía de tal manera que influencia el tra 

tamiento térmico en una manera predeterminada.
Se puede predeterminar dichas características, por 

ejemplo disonando el molde en tal manera que, a medida que 

avanza el tratamiento con calor, el molde se vuelve más ca 
líente aue el material del artículo como resultado de una 
alteración progresiva de las pérdidas en este último con
relación a las que se producen en el molde, de modo' de lo­
grar el deseado tratamiento térmico del articulo.

Además, si se emplea una capa separadora o agente des 
moldador, por ejemplo cera, entre el molde y el material con 
tenido en el mismo, un aumento progresivo de la temperatu­
ra del molde podrá ser utilizado también para fundir la ca

pa y facilitar asi el retiro del artículo.
De preferencia, el agente desmoldador tiene un punto 

de fusión que es aproximadamente 5020 superior a la tempe­

ratura del tratamiento con calor del material.
De acuerdo con otro aspecto de la presente invención, 

se provee un método para moldear un artículo con un mate-

rial, que comprende calentar dicho material en un molde me
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dianta la aplicación de energía electromagnética de alta 

frecuencia, hablándose elevado el ángulo de pérdida die­
léctrica del nolda por inclusión. en el mismo de un aditivo 

para dicha finalidad, en una relación tal con respecto al 

ángulo de pérdida dieléctrica del material, que el calor 
generado en el material y el calor generado en el molde va 
rían durante el tratamiento con calor, debido a un "cambio 

del- ángulo de pérdida del material a causa del cambio en 

su estructura, en la manera deseada segdn se predetermina

teniendo en consideración el deseado programa de calenta­
miento y las propiedades del molde y del material.

En una cierta forma de este aspecto de la presente 

invención, se produce un molde de dimensiones y forma apro 
piadas, con una resina eporilica o de polietileno reforza­

da con fibras de vidrio y se le. recubre internamente con un 
agente desmoldador tal como una. cara que tiene un punto de. 
fusión que es superior, en una magnitud, predeterminada., a 
la temperatura de moldes del material que se desea moldear. 

Se llena, entonces parcialmente el molde con las substancias, 
químicas que son necesarias para producir un material plás­

tico espumado y, después, de un tiempo apropiado, se dispone 
el molde en la cavidad resonante de un homo a micro-ondas.

Se alimenta entonces la energía electromagnética a la cavi­

dad y es absorbida por los contenidos del molde y por el mis 
no molde, de manera que la temperatura de ambos se eleva 

hasta.la necesaria para la curación de los contenidos del 
molde, es decir aproximadamente 120 so para polinretano.
A medida que curan los contenidos, disminuye el ángulo de 
pérdida dielétrica del material del articulo y por lo tanto 

su temperatura no sigue aumentando mientras que el molde,30
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puesto que su pérdida dieléctrica es aproximadamente cons­
tante, absorbe una mayor proporción de la energia suminis­

trada hasta que su temperatura aumenta suficientemente pa­
ra fundir al agente desmoldador, después de lo cual se re­
tira el molde del homo y se retira del molde el artículo 

moldeado.
Por consiguiente, debido a que se eleva la temperatu­

re del molde mismo, es.posible suministrar la necesaria can 
ti dad de calor a Has partes externas del material dentro del 
molde, o impedir su pérdida desde dichas partes extemas, 
mientras se calienta internamente el material por absorción 

de la energia electromagnética.
En consecuencia, mediante una adaptación apropiada de 

las características de pérdida dieléctrica del molde y de 

sus contenidos, resulta posible hacer que el tratamiento con 
calor de los contenidos avance automáticamente de tal mane­

ra que los contenidos son calentados apropiadamente a tra­
vés de todo su cuerpo, y finalmente pueden ser retirados con 
facilidad del molde.

De acuerdo con otro aspecto de la presente invención, 
se provee un método para moldear un articulo que tiene un 

interior espumado, que consiste en formar un molde que com­
prende un material plástico que es. apropiado para, un reves­
timiento, llenar el molde con material plástico espumado 

flùido y calentar el material plástico espumado por aplica­
ción de energia electromagnética de alta frecuencia, habién 

dose aumentado el ángulo de pérdida dieléctrica del molde o 

del material o los ángulos de pérdida dieléctrica tanto del 
molde como del material, mediante la adición de un aditivo 

que tiene dicho efecto, hasta un valor o valores que, están
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do relacionados con el material.plástico de revestimiento 
y el material plástico espumado, aseguran la unión del in­

terior espumado con el revestimiento.
Los artículos moldeados- producidos de acuerdo con en 

te aspecto de la presente, invención son particularmente áti 
les. como materiales para acolchados, lavables, por ejemplo 

tableros, de instrumentos en vehículos automotores o para 

apoyabrasos en vehículos, automotores y moblaje en general.
En mi ensayo de este aspecto de la presente invención, 

se alimenta espuma de poliuretano a un molde forrado por 

una vaina tubular de un cloruro de polivinilo flexible no 
soportado, de forma apropiada, para acolchar el borde supe 
rior de un tablero de instrumentos, de un vehículo automotor, 

y se coloca el molde y sus contenidos en.la cavidad resonan 
te da un homo a micro-ondas. Se alimenta energía electro­
magnética a la cavidad y es adsorbida por el molde y sus con 
tenidos, de manera gue la temperatura de albos se aLeva has 

ta la necesaria para curar la espuma de resina en el molde, 
por ejemplo aproximadamente 120 S'C. A medida que se va cu­
rando la espuma de poliuretano, su pérdida dieléctrica dis­
minuye mientras la temperatura del cloruro de polivinilo car 
gado sigue aumentando, de manera de asegurar una buena unión 

entre la espuma y la película de material plástico.

Se retira entonces el artículo de la cavidad resonan­
te y, para verificar la adhesión, se corta del artículo mol

deado una pequeña área de.la película de cloruro de polivi­
nilo. Se. comprueba que la espuma de poliuretano está firme­

mente unida a la película de cloruro de polivinilo 
Es posible economizar energía electromagnéti 

da, en cualquiera d-e los aspectos precedentes, ais

ca aplica 

lando tér
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micamente el molde con un material que tiene bajo ángulo de 
pérdida dieléctrica, por ejemplo espuma.de poliuretano. Sin
embargo, mas bien que reducir el nivel de energía, es mejor 

calentar rápidamente el molde hasta la temperatura deseada 
e interrumpir la aplicación de energía, por ejemplo retiran 
do el molde de la fuente de energía. La aislación térmica 

mantendrá entonces al molde a la temperatura deseada para 
asegurar que continuará el proceso.. Con ciertos materiales 
plásticos, el proceso de curación es. exotérmico y produci­
rá suficiente color para completar el proceso de curación 

en un tiempo razonable e incluso puede aumentar la tempera 

tura.
Para este, sistema, se ha comprobado que es muy desea­

ble aumentar el ángulo de pérdida del molde con respecto al 
del material plástico no curado, para permitir que. sea ab­

sorbida por el moldé una gran cantidad de la energía aplica 

da.. Una cantidad apropiada de aditivo para esta finalidad, 
seria por ejemplo 150 % de polvo de hierro, por peso, con 
relación a la cantidad de otras substancias incluidas en el

molde, ásto permitiría que el molde absorbiera cuatro veces 
mas potencia en comparación con un molde que tiene 1 ó 2 p 

por volumen del polvo de hierro mencionado mas arriba. La 
mayor aplicación de energía reduce el tiempo necesario pa­
ra calentar el molde.

hn uno de los ensayos, se somete a calentamiento die­
léctrico de alta frecuencia dos moldes producidos con resi­

na epoxilica, con sus ángulos de pérdida dieléctrica aumen­

tados por la inclusión de un polvo de hierro. A uno de estos 
moldes., que tiene. 2 /? por volumen de polvo de hierro inclui 

do en el mismo, se le. aplica 1 kw durante 4. min. Al otro,

-  7 -
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que contiene 150 ^ por peso de polvo de hierro incluido en 
el mismo, se la aplica 4- lav durante 45 seg, se le retira 
entonces de le influencia de la energía electromagnética, 

y se le deja reposar durante 3 min. Al retirar los artiou- 

5 los de sus repectivos moldes., se comprueba que ambos son
igualmente, buenos..

Se comprenderá que esto permite economizar el espacio 
necesario en les medios productores de energía electromag­
nética y permite tratar mayor cantidad de moldes con un de- 

10 terminado medio en un período prefijado de tiempo, puesto

que los moldes sirven en efecto como sus propios hornos de 
curación..

hedíante el uso de la presente invención,se puede, 
moldear aún artículos grandes por calentamiento con alta 

15 frecuencia, de. preferencia mediante energía de micro-ondas
y, aunque, el campo principal de la presente invención es la 
curación de materiales plásticos espumados, se podrá tam­

bién moldear otros materiales con el uso de calentamiento 
en esta manera.

20 La presente invención resulta particularmente aplica

ble a resinas teruoestabilisables..
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Los puntos de invención propia no nueva, pero no es

tallecida, p 

tan para que

racticada ni divulgada en Sanana, que 
sean objeto de la presente solicitud

se presen 
de Paten­

te de Introducción, por DIES años, son los siguientes:

- o  -



5

10

15

20

25

Habiendo asi especialmente desoripto y determinado 

la naturaleza de la presente invención y la manera cómo la 

misma ha de ser llevada a la práctica, se declara reivindi 
car como de propiedad y derecho exclusivo;

1. - Un método para moldear artículos, especialmente 

artículos espumados, por calentamiento en un molde de un na 

terial tal como material plástico o un refractario, carac­

terizado por calentar el molde o el material o ambos median 
te radiación electromagnética de alta frecuencia, teniendo 
el molde o el material un elevado ángulo de pérdida dieléc­

trica.
2. - Un método de acuerdo con la reivindicación 1, oa 

racterisado por el hecho de que se aumenta el ángulo de pér 
dida inherente de la substancia, utilizada para el molde o 

del material, mediante la inclusión de mi aditivo en foma

de polvo
3„- Un método de acuerdo con la reivindicación 2, ca­

racterizado por el hecho de que el aditivo es mi polvo elác 

tricanente conductivo, tal como polvo de aluminio, metales 
ferrosos en polvo, polvo de carbón, o polvo de titanio.

4-. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivin 

dicaciones precedentes, caracterizado por el hecho de que se 
amienta de tal manera el ángulo de pérdida dieléctrica del 
molde o del material o los ángulos de pérdida de las- carac­
terísticas de pérdida del molde, con relación a las del ma­
terial, son de tal naturaleza que, a medida que avanza el 

tratamiento con calor, el calor generado en dicho material 
y en el molde, respectivamente, varían de manera de influen 

ciar en una manera predeterminada al tratamiento con calor.

5.- Un método de acuerdo con la reivindicación 4, ca-



3 0 9 3 4 0

5

ic

15

2C

3C

racterizado además por el hecho de que el ángulo de pérdi­

da dieléctrica del molde es de tal naturaleza que la mayor 
proporción de la energía electromagnética es. absorbida en 
el molde para calentarlo rápidamente, implándose mediante 
aislación térmica la pérdida de calor desde el molde, y so­
metiéndose al molde y el material a radiación durante sola­

mente una parte del tiempo total de tratamiento*
6.- Un método de acuerdo con cualquiera de las reivin 

dicaciones precedentes, caracterizado por el hecho de que 

el molde comprende un revestimiento para el artículo termi­

nado y dicho material es un material espumado que se adhie­
re al revestimiento cono resultado del calentamiento con al­

ta frecuencia*

7.- Un método de acuerdo con cualquiera de las reivin 
dicaciones. precedentes, caracterizado por el hecho de que. 

dicho material es poliuretano*
3*- Un método de acuerdo con cualquiera de las reivin 

dicaciones 1 a 5, en que dicho material es un material pláz 
tico temoestaUilizable.

9. - Un método de acuerdo con la reivindicación C, en 

que el material plástico temoestabilizable es del tipo que, 
al curarlo, produce mi articulo espumado*

10. - Un método de acuerdo con cualquiera de las rei­

vindicaciones precedentes, caracterizado por el hecho de que 
se aumenta el ángulo de pérdida dialéctrica del molde o del

material mediante un aditivo que tiene un alto ángulo o cons
tanta de pérdida inherente*

11.- Un método de acuerdo con la 

caracterizado por el hecho de que el a 
tal ceno un difenilo clorado, agua o g

reivindi o aci ón 10, 

dítivo es un liquido 
liee rñna.

- 10 -



12.— Un mátodo para moldear artículos , especialmen­
te artículos espumados.

Tal y como se ha descrito en la Ilemoria que antece­
de y para- los fines epecificados.

La presente Hemoria consta de once hojo,s, escritas a 
máquina por una sola de sus caras..

Iladrid,

IAS/. ^ -  11 -
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