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tFoam moulding®

IIFMORTA DESCRIPTIVA
para solicitar
PADSHTE DR LINPRCDUCCION

en

" S AI\A

Hd

por DIHEZ allos
o nombre de ELLIONT RLECIRONIC TUBES LIKI®ED, entidad bri-
tdnica, establecida en (entury Works, Lewisham, Londres,
Inzlaterra, por:
WULT ITOE0DO PARA II0IDEAR ARCICULOS, ULSPUCTALLEITE ARIICULOS
SSPULADOS

La prosente invencidn se relaclona eon-un procedimien
to para moldear materiales, que involucra la aplicacidn de
calor, y los articulos asi producidos, teniendo por finali-
dad el uso de calentamiento por radiaciodn electromaimética
para evitar alounas de las dificultades, tales como el tlen
D0 necesario para elevar la temperatura del molde, involu-
cradas en procedimlentos normales gue usan calentamiento
a1l cusrpo, por ejemplo calentanmiento con vapor exisrmamen-

te aplicado.
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Le acuerdo con uuo de los aspsctos de la presenie in
veneildn, se proves un nétodo pare moldear un artlcule, cue
compYrs snde Gisponer el natserial, éu@ ge dssesa moldsar, en
un molde y calentarlo mediente la aplicacidn de energia
electromasnéditica de alta frecuencia, mientrag (ue se aunen

-

sa 2l 4n-ulo de pérdida dleléectrica del molde o del mzte-

-

"

Hal o los dnsuloz de pérdida dielécetzica tanto ds dicho
molde cono ds Glcho material, mediantz la anlu ién en los

nigmos de un =24i%ivo gue produce este efscto.

T3

5

Bjenmplos ds matsriales a los cuales se puecde caleniar

/]

en esta manera son resinas termoestabilizables, valss como
polidsteres ¥y epbxicos, Tesinas termoplistlicas tales como
polistileno y nilén, y refractarios tales como altmina.

purede mezclor convenisnvenen—

41 gditivo, al cual ae
$8 con el material durcnive el procedimisnto de su fabrica-
eidn en cuerpo, svusde ser un nolvo eléeiricamente conducti

vo apropiado o un material disléet PLCO que tiene un mayor

dn~ulo de périidas dieléctrica o constante dieléctrica, o

-

anwos, gue lo e corresponds al material. Los aditivos

"

anrosnliados ds alunainio, metales ferrosos en polvo y sus

bxidos u obros metalzs, polvo de carvdn, tibtanio, titana-

to de vario, difenilos clorados, azua, ylecerina o wezclas

[

¢ los migmos., Da cantidad de adltivo ¢us es necesaria pa-

o]

provesr wn degealo auwmento de tempsratura, wor determi-
nada unidad de tismpo, serd por lo zensral suficientemente
Deguena como nara no modificar, en winguna nedida apracla-
ble, las proviedades necénicas y otras propledades fisicas
a2l saverial. Los voreisndos tinicos son 1 a 2% por volu-

men de un aditivo e »polvo ¥ 4 a 5w por meso de uwn aditi-

vo liunido mero, sesin se mencionard mds adelantz, en al-
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sunos casos es deseable usar mayor cant 5idad.

De acuerdo con OTx asnecto de la procente inven-
cibn, se provee un métodio para la fabricacidn de un arti-~
culo moldeado en el cual el mabterial con el cual se produce
el articulo es someitido, nmientras se encusnibre en el molde,
a tratamiento con calor mediante energlu electromasnética

o~

de alta frecuencia, estundo ypredeterminadas las caracteris
ticas del molde con relacidun a las de dicihio maverial, de
tal nanera . ue, a nadidz gue prozresa el itratamiento con
ecalor, el calor generado en dicho material y en el molde,
rasnectivamentie, varia de tal nanera ,ue influsncia el iz
tamiento tédrmico en una manera predeterminada.

Se puede predeterminar dichas caracterisiicas, por
gjemplo disefiando el molde en tal manera yue, a medida que
avanza el tratamiento con calor, el mnolds se vuelve mds ca
lisznte que el naterial del articulo como resulitado de una
alteraclén progrssiva de las pérdidas en este Ultimo con
relacibn a las cue se producen en el molde, de modo de lo-
crar el deseado tratamiento térmico del articulo.

Adends, si se cmplea una capa separadora o azente des
moldador, por ejsmplo csia, sntrs el nolde y el material con
tenido en el mismo, un aumento prosresivo de la temreratu-
ra. del molde podrd ser uvilizado beambién para fundir la cg
pa ¥y facilitar asi el retviro del ariviculo.

De prefersncia, el agente desmoldador tiene wn punto
de fusidn que es aproximadamente 502(¢ guperior a la temnne-
ratura del tratamisnto con calor del maberial.

De acuerdo con 0%ro aspecto de la presente anen016n,

se provee un método pare nmoldear wn arbticulo con un mate-

rial, gue comprende calentar dicho material en un molde ms

-3 -
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diante la aplicacidn de emerzia electromagnética ds alta
frecusncia, habléndose elevado el dnzulo de pérdida die-
léctrica del nolds por incluvsibn en el mismo de un aditive

acto al

i

D
-~

para dicha finalidad, en una relacidn tal cqh re;
Znzulo de pérdida dleléetrica del material, que sl calow
sensrado en =l nmaterial y el calor generado en el nolde va
rian duranse el drataniento con calor, debldo a unTcambio
Gel dngule de pérdida dsl material a causa del cambio en

su eatructura, en la nanera deseada segin se fredetermina
teniendo en consideracibn el deseado yrograma de calenta-
wiewto ¥ lag uroviedades del molds 7y del material.

Bn una clerta forma de este aspecto de la rresente
invencidn, == sroduce un molde de dinensiones ¥ foma apro
wiaedas, con una resina enoczilica o de pelietileno reforza—
da con fibras de vidrio y se le recubre internamente con un
acante desnoldador tal como una cera que tlenme un punip de
fusidn que ec superior, en una nagnitud predeterminada, a
la. temperatura de moldes del material gue se desea moldsar.
Se llene snbonces parcialmente el molde con las substancias
quiricas qus son necesarias para producir un naterial plis-
tico espumado 7, despuds de un tismpo aproplado, zs dispone
gl molde en la cavidad rezcnante des un horno a wlcro-ondas.
e alinenta sntonces la energla electromagﬁéﬁica a la cavie
dad v e3 absorbida vor los contenidos del molde y nor el mig
o molds, ds nansrs que la btemperaturs e ambdos s& eleva
hosta la necesaris wara la curaclén de los contenidoz del
nolde, es Gscir apromluadeamente 120 2C para poliuvrstano.

A edida gue curan los contenidos, disminuye el dnznlo de

wérdida dieldbtrica del material del articulo y por lo tawnso

a

su tenperatura no sigue aumentando mientria:s ¢ue el molde,

2
-
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puesto cue au »érdida dieléetrica es aproximadamente cons-—

tante, absorbe una mayor nroporcidn de la enerzia suiinis—
trada hesta que su temperatura ammenlts sulicientemente na-—
ra fundir al agente desmoldador, desvués de lo cual zc re-

tira ol molde del horno ¥ se retira dsl molde el articulo

.

moldeado.

Por consiguiente, devido a que se eleva la temperaiu-
ro del molde mismo, ez posible suministrar la necesaria can
tidad de calor a las vartes externas del material dsntro del
molde, © im@edir su wérdida deade dichas partes exbermas,
mientras se calienta internamente el material por absorcidn
de la energzia electromasnética.

In consecuencia, mediante una adaptacion apropiada de
lag caracteriaticas de wérdida dieléctrica del molde y de
gus comltenidos, zesulta posible hacer que el tratamiento con
calor de los contenidos avance automiticamente de tal mane-
ra cua los cowbtenidos son calentados apropiadamente a tra-
véa de todo su cuerpo, y finalmente pueden ser retirados con
facilidad del molde.

De acuerdo con otro aspecto de la presente invencién,
se provee un método para moldear un ariticulo que tiene un
interior espumado, que consiste en formar un moldg qus coOm-
prende un material pldéstico que es. apropiado para.un reves-
timiento, 1llemar el molde com material pléstico espumado
fldido y calentar el material nldstico espumado por aplica-
cidn de énergia electromagnética de alta frecuencia, habién
dose aumentado el dnsulo de pérdida dieléetrica del molde o
del material o loz dngulos de pérdida dieléetrica tbanto del
nolde como del ﬁaﬁelial, mediante la adicién de un aditivo

que tiene dicho efecto, hasta un valor o valores que, estan
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do relacionados con el material pldstico de revssitimiento

v el unaterial pldstico ezpumado, asezuran la unidn del in-
terlor esvunedo con el revestluiento.

Loz articulos ioldeados producldos de acuerdo con es
te aspecto de la uressnte invencidn son particulanneﬁte Gl
lea como naberiales :ara acolchados lavables, »or ejziplo
tableros de ingtrunentos en vehiculos antomotores o para
2p0ralrasos en vehiculos.automo%ores v moblaje en gsensral.

Bn un ensave de este aspscito de la wressnte invencidn,

&

L0}
|

clizenta esouma ds woliurstano a un molde fomuado nor
una valna tubular de un cloruro de nolivinilo flsxible no
zoporvado, Qe fouvma apropliads, para acolchar el worde supe
rior dz un tablsaro dz instrumentos. dz un vehiculo auwbouotor,
v se coloce el molds ¥ sus contenidos en la cavidad reconan
e ds un horno a micro-ondas. Se alinenta enerzia slectro-
nasnética a la cavidad y es adsorbida por el molde y sus con
tenidos, de manera gue la tenperatura Ge ambhos se gleva hag
b2 la necesaria :ara curar lz espuma de yesina ei el molde,

5o ¢iemplo anrvoxinadamente 120 2C, A medida que g5 va cu-

-

rando la espuna de noliuretano, su pérdida dieléetrica dis=
ainuye nientras la temweratura del cloruro de polivinilo car

2 a

zado sizue awentando, de manera de asszurar una vusna unibn
oembre la esmuma r la pelicula de material pléstico.

Se retira entonces el articulo ds la cavidad resonan-—
te 7, para verificar la adhesibn, se corta del ariticulo mol
deado una peguelia drea de la welicula de cloruro de wolivi-
nilo, Je. coiprueha gue la eznuma de poliuvretano estd firme-

nenve wnida a la nelicula de cloruro ds polivinilo.

A

@3 poaible ecoromizar enersia slectromasnédtica aplica

da, en cualinisra de loa aspectos nwecsdentes, alslando téxr

- S
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sicamente el molde con un material que tiene bajo dngulo de
pérdide dieldctrica, por ejemplo espuma. de poliuretanc. Jin

enbargo, mas hien cue reducir el nivel de energia, es mejor
calentar rdpidanente el molde hasta la temperatura deseada

e interrunyir la ajlicacidn de emergia, por ejemplo retiran
do 21 molde de la fuente de enerslia. La aislacidn térmica
nantendrd entonces al molde a la temperatura deseada para
asszurar que continuard el proceso. Con clertos materiales
plisticos, el vroceso ds curacidn ez exotérmico y produci-
rd suficiente color para completar el proceso de curacidn
en un tiempo razonable e incluso puede sumentar la bempsra
tura.

Para este sistena, se ha comprobado que ss muy desea

ple awentar el dnsulo de nérdida del molde con respecto al

del material plastico no.curado, para permitir que sea ab-
sorbida por el moldé una gsran cantidad ds la energla aplica
da. Una cantidad anroniada de aditivo para esta finalidad,
seria por ejemwplo 150 % de polvo de hierro, mor peso, con
relacibén a la cantidad de otras substancias incluidas en el
molde. wabo peimmitiria gque ol nmolde absorbiera cuatro vecss
nas notencia an comparacidén con un molde que tiene 1 6 2 i
por volunen del polvo de hierro mencionado mag arriba. Ia
mayor aplicacidn de enerzia reduce el tienpo necesarlo Da-
ra calentar el molds.

Zn uno de los ensayos, ze somete a calentamiento die-
léctrico de alba frecuencia dos moldes producidos con resi--
na epoxilica, con sus dnsulog de pérdida dieléctrica aumen—
tados por la inclusidén de un polvo de hierro. A uno de eztbos
moldss, que tiene 2 % por volumen de polvo de hierro inclui

do en el mismo, se le azlica 1 kw durente 4 min. Al otro,

-7 -
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que contlene 150 3 por peso de polvo de hderro lucluido sn

sl nisuo, s 1o aplice 4 Lw durante 45 seg, se le relira
entonces de le influsncia de la enerzia electrona:méiica
v ose 12 deja veposar durante 3 min. Al retirar los articu-
los de sus repectivos noldes, e Loupruaba que anbog son
izualnente buencs

Se couprenderd que esto permite econonizar el easnacio
necsaario sn los nedios nroductores de energia slectronas—
ndtica ¥ vermite tratar mayor cantided de moldes con un de-
Semiinado medio en un deriodo prefijado de tiemso, nuesto
gue los moldes sirven en efecto couo sus propios hornes. de
curaci 0m..

lediante el uso de la wresente invencidn,se mpuede
mclézar atn articulos szrandes por calentaniento con alta
frecusacia, de preferencia mediante energla de mlcro-ondas
-, aungue el campo prinelpal de la presente invencidn es la
curacién ds meterlales plésticos espumados, se vodrd bam-
widn noldear otres materliales con el uwso de calentamiento
cn osta naneld.

Le presente invencidn resulta particularients aplica

»le a resinas tsrnosstabllizablss..

Tos -.untos ds inve ancidn nrovia no me 8vs&, DEI0 Lo SS-
velblscida, jracvlicada ni divulgada en Zspafia, que se urese
fan are qus 33an ovjeto ds la pregents solicitud de Paten-

te de Introduccibn, nor DIBZ afios, son los wi-uieowbes:
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Yabiendo asi especloliente descrinto 7 delerminado
la paturalezs de la presente lnvencidn y la manera cduoe la
alang, ha de ser llevada a la préctica, ss declara reivindi
car como de gropiedad y derecho exclusivo;

l.~ Un nétodo para moldesar articulos, especialimente
articulos espumados, wor calsnianlento en un i2olde de un na
terial tal cono material 1ldstico o un refractario, carac~
terizado por calentar el molde o el material o ambos median
te radiacidn olectronagnética de alta frecusncia, tenisudo
el nolde o 8l material un slevado dngculo de »nérdida dlelde-
trica.

2.~ Un ndétodo de acusrdo con la reivindicacion 1, ca
racterizado por el hacho de que se aumenta el dnsulo de ér
dida inherente de la zubstancla, utilizada para ¢l molde o
del material, mediante la inclusidn de un aditivo en forma
de polvo.

3.~ Un método de acuerdo con la reivindicacidn 2, ca-
racterizado por el hecho de que el adltivo es un polvo elée
tricanente comductivo, tal como polvo de aluminlo, metalss
ferrosos i =olvo, volvo dz carbdm, o nolvo de titanio.

4-. Un métode de acuerdo con cualquiera de las reivin
dicaciones vrecedentes, caractesrizado nwor el hecho de que se
awnenta de tal mapera el dngulo de pérdida dieléctrica del
molde o del material o los ansulos de pérdida de las carace
tericticas de pdrdida dsl molds, con relaclén a las dsl ma~
terial, son de bal naturaleza que, a nedida qus avanza el
tratamiento con calor, sl caler generado en dicho material
v en el molde, respectivamente, varian de manera de influen
ciar en una manera predetverinada al tratamiento con calor.

5.~ Un método de acuerdo con la reivindicacidn 4, ca-
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racterizado ademés »nor el hecho de que el dnsulo de pérdi-
da dieléctrica del nolde es de tal naturaleza gue la mayor

0y

pronorcidn de la enerzia elsctromagnétiica es. absorpida en

Q

al nolde para calentarlo rédpidenente, imniéndose nediante
aislacibn térnica la pérdida de calor desde el molde, 7 so-
netléndoae el molde 7 el material & radlacidn durante zola—
nente una narte del tlemyo total de tratamiento.

5.~ Un néiodo de acuerdo con cuslguiera de laz reivin
dicacliones xrecedsntes, caracterizado nor el hecho ds gue
el nelds comprsnde un revesiimienmbto para el ariiculo termi-
nado r dilcho material es un naverial espumado gue se adhie-

re 2l revestimientocono resuliado del calsntamiento con al-

To=~ Un méitodo de acusrdo con cualguiera de las reivin
Gicaciones »nrecedenses, caracterizado smor el liecho de que
dicho aaterial es »oliuretano.

Je= Un método de acuerdo con cualguiera de las relvin
dlcaciones 1 a 5, en que dlcho naterial es un matsyial plas
varnoestauilizeble.,

9.~ Un nésodo ds acuerdo con la reivicdicacidn G, en
e ol naterdial nldstico termoestabilizable es del tiso que,
al curarlo, sroduce un articulo esjunado.

1C.~ Ua método de acuerdo con cualguiera ds las rel-
vindicaclones precedentes, caracterizmado wor el lecho de que
sa anwenta sl dnrulo de ﬁéraida dlalédesrica del noldes o del
saterial nedisnte un adlvivo gue tisns un altbo dnsulo o cons
fante de pédrdida imierente.

11.~ Un nétodo de acuerdo con la rsiviandicacidn 1C,
caracterizado ypor sl hiecho de que el aditivo ez un licuido

tal cono un difenilo clorado, arua o liczrina.

-10 -
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te articuloz espunado
Tal y como se na dezcrito em la llsmoria gue antsce-
de y wnora los {ines enecificados.
La presente Ilemoria consta de once hojag, escritas a
néguina por una sola de sus caras.

Madrid,

1as/. W\ I - 11 -
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