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Este invento se refiere en genersl a2 un aparabo
pera la formaeidn de art{culos configurados a vartir de gré-
nulos de un material termopléstico ¥, més varticularmente,
para la répida formacidn de art{culos configurados celulares,

‘a partir de grénulos exbensibles de una resina termopléstica.

La fabricacidn de artfculos pldsticos de configu-
racidn celular de débil densidad de grémulos o gldbulos exten
sibles de material termopléstico es muy conocida. Los citados
grénulos contienen por lo genersl o blen un 1l{quido que hier-
ve por debajo de la temperatura de reblandecimiento del mate-
rial termopléstico o un producto qu{mico, 0 posiblemente una
combinacidn de productos qufmicos, que desprenderin gas cusn-
do se callentan los grénulos a su temperatura de reblandeci-
‘miento. Se colocan estos grénulos en la ocavidad de un molde
que determinae la configuracién del artioulo acabado gue se de.-
sea. Se luyecta entonces a presién, vapor u otros medlos cone
venlentes de calentamiento en la cavidad del molde para calen~
tar los glébulos o] grénulos por encima de su temperatura de
;reblandecimianto ¥ hacer que éstos ge extienden y llenen vor

| sompleto la cavidad del molde y se fundan.

El bratamiento anterior'ha dado buen resultado

?para producir una gran varledad de articulos. Sin embargo,
;tiene los inconvenlentes de necesitar mucho tiempo y cuando
Ese fabrican articulos gruesos, se tiene que tener mucho cui-
?dado o de lo contrario se producird un artfculo acabado de
ﬁden@idad no uniforme.

Se ha hallado shora que la tendencla pars el gra-

‘diente de gren densidad que existe en articulos de moldeado

3grueso se debe al hecho de que, cuando se inyecta el medio
‘galentador en los glébulos extensibles desde dos o mis lados
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‘de la cevidad del molde, se concentra el calor en el centro

de la cavided haclendo que los glébulos gque se van a calen-

- tar all{ 1o sean a una temperatura mis elevada que la de los

 g1dbulos circundantes. Debido a ésto, tlenden estos gldbulos

a extender a un mayor grado que los gue estdn més cerca de la
superficie del art{culo. Sé aumenta este efecto debido al hea
cho de que después de que se clerra el medio de calentemiento
v emplezan a enfriarse los glébulos de la superficle, los glé

bulos del centro permanecen calientes y contindan extendiéndo

ge. HEsto hace que la parte central de un art{culo de una den-

s1lded media de uns libra por pié ciblco sea tan débil que os-

| cila entre 0,5 a 0,6 1ibras por pié cdbico, (8 kgs/m’ - 9,61

%kgs/mj). En el caso de que se extiendas el centro del artfcu.

Flo de forma gue la densidad sea menor de 0,5 libras por pié

cibico (8 kgs/mj) el centro del articulo se debilitard hasta

“un punto en el due es probable que el art{culo se aplaste al

enfriarse y se crée que ésto es el factor limitador cuando se
intenta producir art{culos de densidad m{nima.

Haste ahora, para impedir que la extensidn de los

. glébulos centrales deformase la configuracién de todo el art{

culo con une hinchazdn, tenfa que mantenerse el artfculo en

el molde hasta que se enfriase el centro lo bastante para que

, N0 se extendlese mas. Hste procedimiento consume mucho tiempo
| puesto que la termotransferencla a través del articulo es ex-
| tremadamente lenta, lo que es, en realidad, una de las propie

| dades que hace Utiles estos artfculos, por ejemplo, para als-

+ lamiento

Segin el invento se ha previsto un aparato para

- la formacidn de un artfculo configurado plédstico celular, es-

pumoso el cual comprende un molde que tlene una cavidad que
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determina esencislmente la configurascidn del citado articulo,
medlos de trensferencis pars formar un arrestre de granulos
extensibles de un material termopléstico en un medio gaseoso
‘calentado ¥y hacerlos flulr al citado molde con lo cual se ca-
lientsn los oltados gréanulos en el citado arrastre a una tem-

peratura por encima de la temperaturs de reblandecimlento del

citado material termopléstioo pero por debajo de la temperatu-

ra en la que se efectia una extensidn substancisl de los cita-
dos granulos cuando los granulos fluyen al molde, medios para

someter los cltados grénulos en el citado molde a un vacf{o pa-

ra que se exbiendan los c¢itedos grénulos y se fundan pars form

un artfculo espumoso, ¥y medlos para rebirar el citado art{culo
del cltado molde.

Con el fin de que se pueda comprender mas clara=
mente el invento y se ponga en préactica rédpidsmente, lo des-
criblremos ahora més detalladamente con referencla a los di-
buJos anexos, en los que:

la fig. 1 es un esquema de fabricacidn del proce-
-dimiento;

la fig. 2 es uns seccidn transversal vertical muy
esquendtica de una. realizacidn del nuevo aparatbo;

la fig. 3 es una seccldn transversal vertical del

sistema de llenado del molde con partes desplezadas.

.

Se ilustra esqueméticemente mediante el gréfico

. de fabricacidn de la fig. 1, un procedimiento gue utiliza el
inuevo aparato del invento para la formacidén de un artfculo
Econfigurado pléstico celular. Los grénulos poliméricos exten-
%sibles son arrastrados en sire callente. Después se hacen

ffluir 2l molde el alre ¥y los grénulos arrastrados. Duarante

“este flujo, se callentan los grénulos extensibles a una tem-

ar
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éperatura por encima de la temperatura de rsblandecimiento del
{ material termoplastico pero por debajo de la temperatura en
'la que se efectia una extensldn substancial y antes de que

ocurra la extensidén. En este estado, entran las vertfoulas

! en la cavidad del molde que determina esencialmente la confi-
Jguracién del art{culo acabado. Después de ésto, se someten
ilos granulos a un vacfo con lo cnal se extienden los grénulos,
ise combinan y se funden para formar una masa configurada, ce-
:lular, espunosa. Después de que la masa se ha enfriado hasta
una temperatura superficial de auto-mantenimiento, se retira
Edel molde como un artfculo acabedo con una estructura espumo-

]
" sa de densidad uniforme.

El molde 11 gue se ilustra en la fig. 2 con una
@configuracién sustancialmente cibica se construye en dos sec-
Fciones- Estas se mantienen en su posicién en la prensa 14 en-

tre las pletinas 13 y 13'. La pletina 13 se fiJa ¥y la pletina
le'se puede mover hacla y fuera de la pletina 13 por mediode

.una barra 15 que es accionada por el cilindro 17, paras que

pueda abrirse y cerrarse el molde. Los sallientes revestidos
3c6n empaguetadurs metélice en €l molde 11 forman una junta

| hermética en 1a que Se unen las mitades del molde 11.

: El molde 11 tiene un revestimiento exterior meta-
ilico, golido 21 y un revestimiento interior 23 del metal per-
forado o poroso acoplado a un revestimiento exterior 21 me-
I'diante los salientes del molde 19. El revestimiento interior

| determina una cavidad del molde 26 y los revestimientos inte-

! riores y exteriores determina una caja 22.

Bl revestimliento interlor 23 contiene unos ser-

ﬁpentines empotrados 24 que estén acoplados a fuentes de va-
por ¥y agua por medio de las tuberias 25, 27 y 29 ¥ el acopla-
‘i
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1lado por la vélvula 59. EL depdsito de vacio 49 puede aislar-

vestimiento exterior 21 al tubo de entrads de gldbulos 69 en

" de aire comprimido 67. Los tubos 71 y 75 estén acoplados al

. aspirador 76 para que se forme una camars Venturi en 78. EL

niento 31 ¥y el acoplamiento articulado 33. Se controla el flu-
jo del vapor por la vidlvula 28 en la tuberfa 27 y el flujo de
agua se controle por la vilvula 30 en la tuberfa 29. Los ser-
pentines 24 estdn aooplados a uns tuberfa de desagiie 35 por
el acoplamiento 37 y el acoplamiento articuledo 39. La tuberfisl
de desagle 35 puede cerrarse por la valvula 36.

El revestimiento exterior 21 tiene un tubo de enw
trade 41 pare el aire comprimido ascoplado a una fuente de al-
re comprimido por medio de la tuberis 43, controldndose el ci-
tado alre por la vilvula 45, y los orificios 47 acoplados a un
depdsito de vaclo 49 por medio de la tuberfa 51, el acoplamien
to 53 v el acoplamiento articulado 55. La tuberfs 51 tiene un

tubo de extraccidn (sangr{e} 57 para aire atmosférlco contro-

se del molde 11 cerrando la valvula 63 situada en la tuberfa
51 ¥ esta acoplado a una fuente de vaclo corriente por medio
de la tuberfa 61.

ElL tubo de entrada 65 del inyector de llenado por

{nsuflacidn de aire comprimido 67, fig. 3, pasa a través del re

el revestimiento interior 23. EL aspirador 76 esta -acoplado

al tubo de entrada 65 del imgctor de llenado por insuflacidn

tubo 71 egta acoplado a una fuente de alre caliente a presién
vy el tubo 75 estd acoplado a un reciplente calentado para el
material polimérico granulsr. EL tubo 73 estd acoplado = una
fuente de alre frio a presidn. EL tubo de entrada 65 estd
provisto con un pistén 77 de temafio y configuracidn apropia-

dos para cerrar el tubo de entrada de glébulos 69 que es ac-
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écionado por un pistdn hidraflico corriente 78, fig. 2. Se

:gcontrolan el flujo de aire a través de las tuberfas 71, 73
y las tuberias 81 y 83 del pistdn hidradlico 78 por las vél-

. vulas de solenoide corrientes 82, 84, 86 y 88, fig. 2

Un dispositivo termodetector 79 estd situado en

g el tubo 65 enfrente de la mred del molde 21 y estd acoplado

ia un regulador de temperaturs 80 que controla el funciona -

'miento de las vilvulas solenoides 82, 84, 86 y 88 por los

;medios normalee muy conocidos en el arte.
| En la prdetica, se clerra el molde 11 por la ple-
ﬁtina 13’y la barra 15 que es accionada por el cilindro 17. La
zvévula 36 en la tuberfa de desagle 35 esta cerrada y la val-
fvula 28 que va a la allmentacidn de vapor que tiene una pre-
;sién aue varfe entre 40 y 30 libras vor pulgada cuadrada de
%presién efectiva estd ablerta para llenar los serpentines 24
:con vapor y precalentar el revestimiento interior del molde
523 g una temperatura entre 200 y 230¢F. (93 y 1102C). Enton-
ces se clerra la vélvula 28 y se abre la vélvula de purge o
| desagtie 36. ElL molde 11 estd ahora en posicidén cerrada. El
iaire callente a una temperatura que varfa entre 4002a 7509F
ﬂ(zou a 399eC) y una presidn que oscila entre 15 a 70 (1,05 a
%4,9 kgs/omz) libras por pulgada cuadrada de presion efectiva
ﬁpasa por la tuberfa 71 el aspirador 76 del inyector de llena-
1do por insuflacidn de aire comprimido 67 aspirando los grénu-
flos a través de la tuberfa 75 desde un reciplente calentado a
?una temperatura que varfa entre 150 a 1702F. (66 a 772C). Los
igrénulos son arrastrados en el alre callente y calentados en-
E tre 5 a 109F (a -15 a -129C) por encima de la temperatura de
:reblandeoimiento del polfimero pero por debajo de la temperatu-

'ra en la cual se efectia una extensidn substancial de los gré-

|
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salida al alre caliente de la ocavided 26 a través del reves-

- libras por pulgada cuadrada de presidn efectiva y a una tem-

; peratura de 70 - 85¢F, (21 - 292C) durante varios segundos,

- pistén hidrailico 78 lo cuel hace que el pistdn 77 cilerre el

‘ tubo de entrada de glébulos 69. Cusndo el tubo de entrada de

- das de mercurlo dentro del molde 11 lo que dé por resultado

‘de 26 para adaptarse a la configuracidn del revestimlento del

nulos mientras que son llevados a través del tubo 65 al tubo

de entrada de gldbulos 69 en la cavidad del molde 26. Se da

timiento poroso 23 a la caja 22 y desde ésta por medio de los
acoplamientos 53 y 55 al tubo de extraccidn 57 de donde sale
a la atmdsfere, la valvuls 59 estéd ablerta y la vdlvula 63
esté cerrada. Cuando se llena la cavidad del molde 26, se pro:
duce una contrapresién en el tubo 65 haciendo que aumente la
temperatura del aire lo Que es percibido por el termodetector
79 acoplado al regulador de temperatura 80.

El regulador de temperatura 80 acciona la valvula
82 que clerra la tuberfa de aire caliente 71, y acciona la
valvuls 84 que abre la tuberfa de aire frio 73 para pasar

aire a una presidn que varfa entre 20 - 30 (1,4 a 2,1 kgs/cmzl

para retornar los glébulos sobrantes en el tubo 65 a través
del tubo 75 al recipiente de gldbulos y enfriar el tubo 65
pars que los glébulos alrededor del tubo de entrade de gldbu-
los 69 no se tuesten por el aumento répido de la temperatura.

Se pone en marcha entonces la vélvula 88 de la tuberfa 81 del

glébulos 69 estd cerrado, estd cerrada la vélvula 59 de la
tuberf{a de extraceidn atmosférica 57 y esté ablerta la valvu-
1z 63 en el tubo 51 que vé 2l depdsito de vac{o 49 1o cual

produce un vac{o sibito aproximedamente entre 28 a 30 pulga-

una, extensidn y fusidn de los gldébulos en la cavidad del mol-
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‘rica. Se abre la vdlvula de desagie o purgs 36 y se abre la
valvula del agua 30 para hacer circular el agus a una tempe-

- ratura comprendida entre los 40 a 509F. (4.44 a 10°Q) a los

'tonces 1a barrs 15 por el cilindro 17 para abrir el molde 11.

'Se abre la valvula 45 en la tuber{a eyectora de alre 43 para

;conservacién mantenido a uns temperatura que varfa entre 140

:a 170eF (60 a 772C) cualquiera de los dos glébulos polimeros

. pre-extendldos (gldbulos que han sido extendidos parcizlmen-

1 liente pasa a la seccidn Venturi del inyector de llenado por

15 a 70 libras por pulgada cuadrada de presidn efectiva, segin

' se necesite, dependiendo de la eficacla del Venturi. La ten-

. de su presién puesto que la temperatura bajaré adlabatlcamen—

' s1én mis alta es debida a la contrapresidn desde la cavidad

‘yula 59 pera dejar que el molde vuelva a la presion atmosfé-

| vi{rgenes (gldbulos que no han sido extendidos), o gldbulos

112554

molde 23. Se clerra entonces la vilvula 63 y se abre la val-

serpentines 24 y enfriar el revestimiento interior 23 a una

temperatura de 1502 a 1809F. (662C a B20C). Es accionada en-

que la presidn del aire haga que sea expulsado el artfculo
acabado del revestimlento del molde 23.

Se colocan ventajosamente en un recipiente de

te, como, por ejemplo, se describe en la patente de los Esta-
dos Unidos Ndmero 3.023.173, para que se puedan calentar ri-
pidamente, de esta forma, a la temperatura de fusidn, mientras

que son llevados al molde por el aire caliente. El alre ca-

insuflacidn de aire comprimido a una presién que osclila entre

peratura necesaria para el aire callente comprimido dependeré

te con la sibita calda de presidén cuando entre el aire en la
seccldn Venturi. La presidn bajara desde la presidn atmosferi-

ca a 3 libras por pulgada cuadrada de preslén.éectiva, la pred
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‘efectiva dard una temperatura de descarga bpara el inyector de

entre 190 y 2102F. (88 y 999C). Se hghdlado que a una vresidn

iratura de descarga del inyector de llenado por insuflacidn de

‘que varfan entre 15 y 70 (1.05 y 4,9 kgs/cmz) libras por pul-
.gada cuadrade de presidn efectiva, la temperatura de aire apro-
piada para dar ls temperatura que se deSea de descarga del in-

‘yector de insuflacidn. Puede producirse un vacio durante la op$

> e el
e % ST RRe
3 1 2 f.:‘) - !ﬁ RIET KYS ..n E

del molde. 8e regula la temperatura del alre caliente compri-
mido para calentar los glébulos polimeros que son llevados al
molde a wna temperstura que varfa de 5 - 109F. (=15 a -128C),
por enclma de su temperatura de reblandecimiento. Unatempera-
tura de eire caliente comrpimido de 400eF. (2042C) a une pre-

sién de 15 libras (1 kegs/om?) por pulgada cuadrada de presidn

insuflacion de aire caliente aproximadamente de 2702 - 3002F
(132 ~ 1492C) a une presion de 1 a 3 libras (0,07 a 0,21 kgs/
2

)

em®) por pulgada cuadrads de presidn efectiva 1la cusl es sufi-

ciente para calentar los glébulos pol{meros a una temperatura

de alre caliente de 70 (4,9 kgs/cmz) libras por pulgada cua-
drada de presién efectiva, es necesaris una fuente de tempera-

tura de alre callente de 7502F. (3992C) .para obtener una temog

aire callente de 3002F. (1492C) a 3 (0,21 kgs/cm?) libras por

pulgada cuadrada de presidn efectiva. Un especializado en el &

L]

te puede determinar rdpidemente a presiones de alre celiente

racidn de llenado del molde para mantener ls contrapresidn en-
tre 1 a 3 libras (0,07 a 0,21 kgs/cmz), por pulgada cuadrada
de vresidén efectiva.

El procedimiento de moldeo se efectda a o por de-
bajo de la presidn atmosférica, pues se necesita tan poca pre-
sidn para mentener el molde cerrado y se pueden utilizar pren-

»
sas de poco peso. En la practica, no necesita la vresion de
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cierre exceder de unas 5 (0,35 Kgs/cmz) libras por pulgada

! cuadrade de presiéﬁ efectiva. Esto es ventajoso, naturslmen-

. te, puesto que el mismo molde puede construirse con materia-

. les de poco pesos

&l calentamiento del revestimlento interior 23
; es opclonal, su funcidn es dar una superficle suave al art{.

» eulo acabado. EL depésito de vac{o 49 debe mantener un vacio

en la cavidad del molde que varfa entre 15 - 30 pulgadas 38-

1 76 cm) del mercurio cuando se produce el vacio en el molde.

EJEMPLO 1
Se montaron en la prense como se indica en la fi-
~gura 1 dos mitades del molde y las dos mitades reunidas deterd
minan wa cavidad interior del molde aproximademente de 11 x
11 x 11 vulgadas, (28 x 28 x 28 cms). Cuendo se cerraron las

nitades del molde, se calentaron las paredes de la cavidad

; del molde mediante el paso de vapor a 45 libras por pulgada

j cuadrada de presidn efectiva a través de los serpentines en

. €l revestimiento del molde para que se calentase el revesti-
miento a una temperatura de 215 a 2202F. (1029C a 1042(C). Se

‘11evd alre caliente a una presidén de 40 (2,8 kgs/cmz) libras
por pulgada cuadradas de presién efectiva y una temperatura
de 000°F (3169C) al aspirador del inyector de llenado por in-
suflacidn de aire comprimido en el que bajd la presidn desde

1 a 3 libras (0,07 a 0,21 kgs/cmz) por pulgada cuadrada de
presidn efectiva produciendo una correspondiente bajla de tem-

~ peratura desde 2709F a 3000F (132 a 1499C). ¥l aire que pasa

' o través de la seccidn Venturi del imyector de llenado por

insuflacidn de aire comprimido, aspird los globulos de poliesd

. tireno preextendidos (1 libre por pié cibico = 16 kgs/md) Ten
dldos al amparo de la Marca comercial DYLITE F.40, que hab{an

i 8ido precalentados en el recipiente a una temperatura de 150¢

v
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. fud expulsado a la atmdsfera por medio de la tuberfa de extrag

. 1ibras por pulgads cuadrada de presidn efectiva y que tenfa
una temperstura de 80¢F (279C),pars limpiar y enfriar el paso

" del tubo de entrada de gldbulos, y despuds acciond el pistdn

. de.in este momento,se cerrd la vilvula de extraccidn (sangria)
"y se abrid 1a vilvula que va al depdsito de vaclo para que bad

© jJase casl instanténeamente la presidn en la cvavidad del molde

_cio y se abrid la vilvula de extraccidn para dejar que volvie-

' se a la presidn atmosférica la gavidad del molde.

' 48 a 509F (8,89 a 10°C) a través de los serpentines al reves-
? timiento del molde para que se enfriase la pared del revesti-
; miento 2 una temeperatura de 160 a 1652F ( 71 a 749C ). Des-
' pues de 10 segundos aproximadamente desde que se hizo vol-

@ ver el molde a la presién atmosférica se abrid el molde v

se expulsd el blogue moldeado. EL bloque tenfa una densidad

- 12 _

3172554

a 1559F (662 a 688C) desde el recipiente de los glébulos._Los

glébulos arrastrados fueron calentados por el alre caliente a

una temperatura de 202 a 2082F (94 a 982C( cuando eran lleva-

dos a la cavidad del molde por el alre callente que escapaba 2

través de los orifipios del revestimlento interior poroso ¥

cidn.Cuando se 1lend la cavidad del molde,lofjue necesitd apro-
vimademente 10 segundos, se acciond el regulador de temperatud
ra por el termodetector. HL regulador cerrd el aire caliente,

abrid el alre frio que estaba a una presidn de 25 (1,75 kgs/cn

que cerro el tubo de entrada de glébulos a la cavidad del mol-

entre 2 ¥ 4 pulgadas (5 y 10 cms) del mercurio produciendo la
extensidn y fusidn de los gldbulos. Después de 5 segundos

aproximadamente, se cerrd la vilvula que va al depdsito de va-

Bete operaclén necesitd aproximadamente cuatro

segundos. Se pasé agua de enfriamiento a una temperstura de
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' yuniforme aproximadsmente de 1,0 libras por pié ciblco (16 kgs/
?mB).

| Pare ilustrar la densidad uniforme del artfculo
@moldeado, se tomd un ndcleo de una pulgada cuadrada a través
:idel blogue corrlendo desde el centro de una superficle al cen-
‘ tro de la superficie opuesta y se compard con un nicleo simi-
1lar tomado de un blogue moldeado por una técnica normal de mol
?deo por vapor. Se cortaron las porclones exteriores de 1/4 de

fpulgada (6,35 mmus) para suprimir parcialmente los efectos

?debldo a la compresidn superficial de los gldbulos de la com-

i paracidne.

TABLA I

iAumentos de 1 1/2 pul- Densidad del Bloque Densidad del Blodue
gadas (38 mm.) Formado en el Formado por Molddo

i Desde la parte supew Ejemplo I (LPC) por Vapor (LPC)

"rlor a la inferior

1 1,16 1,36
2 0,96 1,14
3 0,96 0,78
i It 0,96 0,67
5 1,02 0,8k
. 6 1,0k 1,18
if 7 1,18 1,27
} Promedio "Ifaﬁ -1:55

ﬁ (1 1p3 = 16 kgs/ma)

# Como se puede Ver por la tabla le densidad del
‘aumento del centro (4) del nficleo tomado del blogue formado
gen el Ejemplo I es solamente 0,08 LPC (1ibra por pié oilbico =
11,28 kgs/mB) menos de la densidad media del nicleo(1,04 LPC =

16,6 kgs/m3) v la variacidn en densidad de los sumentos 2 y 6
es as{ mismo solo 0,08 LPC (1,28 kgs/mB). I comparacidn la
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‘arrastrd los gldbulos y los 1levd a la cavidad del molde. Se

- 1l
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densidad del aumento del centro (&) del nfdcleo tomado del blo-
que formado por el procedimiento de moldeo por vapor es 0,36
LEC (5,76 kgs/m’) menos de la densidad media (1,03 LPC = 16,4
kgs/mB) del micleo ¥ la variacidn en densidad entre los aumen-
tos 2 y 6 es 0,51 LPC = 8,16 kgs/m3. Los aumentos finsles 1 y
7, cuys densidad estd sometlds todavia a los efectos superfi-
ciales ain después de eliminar 1/4 de pulgada (6,35 mms) en
cada extremo del nﬁcleo, muestran considerablemente menos va-
riscidn en la densidad del aumento del centro en el blogue
preparado en el EJemplo I en comparacién con. el blogue prepa-
rado por el procedimliento de moldeo por vapor.
EJEMPLO IT

3e dispuso el aparato de moldeo de la misms mane-
ra que en el Ejemplo I con la excepcldn de que se 1lend el re-
cipiente de glébulos con glébulos de un copolimero de 75 poxr
clento en peso de estireno y 25 por clento en peso de acrilo-
nitriloque habfan sldo pre-exbendidos 2 una densidsd de 1 1li-
bra por pié cibico (16,02 kgs/m?) y que contenfen una frac-

cidn de eter de petrdleo de bajo punto de ebullicidn (punto

-

de ebullicidn 30 - 452C) como vehfculo. Se pre-calentd a 1652}
(742C) 1a vared de la cavidad del molde, se hizo pasar alre
caliente a una temperature de 420eF. (2169C) y una presidn

de 15 (1,08 kgs/cmz) libras por pulgada cuadrada de presién

efectiva al inmpctor de llenado por insuflacidn cuyo aire

calentaron los gldbulos a una temperatura de 205 a 2109F.
(96 a 992C), El tiempo que se necesitd para el llenado del
molde fué de 12 segundos después de lo cusl se acclond el

regulador de temperatura el cusl pard el flujo de alre ca-

liente, abrid el alre frio que estaba a uns presidn de
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bo de entrada de los gldbulos al recipiente de glébulos e im-

de entrada de gldbulos a la cavidad del molde. Se cerrd la
.valvula de extraccidn y se abrid la vélvula sl depdsito de

"vac{o haclendo que bajase la presidn en el molde a 1-2 pul-

;de enfrismiento a los serpentines en la pared del molde haw.
"ciendo circular el agua a 48 - 50¢F. (8,89 - 102C), por los

. serpentines durante 12 gegundos lo que redujo la temperatura

vula de desaglie (purga). Se abrid entonces la prensa y se ex-
' pulsd del molde el bloque moldeado acabado. EL blogue tenfa

una densidad uniforme de 1 1libra por pié cibico, (16,02 kgs/m”

25 (1,75 kgs/cmz) libras por pulgeds cuadrada de presidn efec-
tiva y que tenfa una temperatura de 802F. (279C), haciendo vol

‘ver por insuflacidn los gldbulos sobrentes en el paso del tu-

pldiendo que se tostasen los gldbulos alrededor del tubo de

entrada de gldbulos, y acciond el pistdén que cerrd el tubo

gafdas (2,54 cms - 5 cms) del mercurio. Despuls de 5 segundos,
se cerrd la valvula al depdsito de vacfo y se abrid la vélvu-
la de extraccidn lo que permitid a la cavidad del molde vol-

ver a la presién atmosférica. Se abrid la valvula del agua

de la pared del molde a 1602F.- 1652F. (71 - 742C), después

de 1o cual se cerrd el agua de enfriamlento y se abrid la vals

—

EJEMPLO ITT
Una comparacidn de los ciclos tipicos del tiempo
de las operaciones en el molde efectuada por el nuevo procedi.
miento de este invento, de acuerdo con el modo operatorio del
Ejemplo I en contraste con el procedimiento corriente de in-
yeceidn por vapor utilizado previemente se ilustra a conti-

nuacidn en la Tebla II.
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‘molde ¥y el tiempo delclclo de enfriamientoc o bien se elimina

: ,
zarse en la fabricacidn de articulos celulares por el aparato

- 16
312554

TABLA 11

PROCEDIHIENTO DE FUSION POR VACIO
Ciclos tfpicos del tiempo de las operaciones.

(s18bulos de poliesgtireno pre-extendidos a 1,0 1vc) (libras

nor pid cibico = 1,61 kes/ml).

Operacidn Procediniento 21 Procedimlento corriene
) Veolo te de Inyeccidn por va
por
Cierre del Holde 5 segundos 5 segundos
Precalentamiento 2 segundos 20 segundos
Llenado del lolde 10 segundos 10 segundos
Fusidn 5 gegundos 15 segundos
Retorno a la atmésfera 5 gegundos =0 cwesseeeows
Enfriamiento 0-~15 segundos 600 segundos
Avertura y Expulsidn 5 segundos 5 sepundos
Tiempo total 30-45 segundos ' 655 segundos

2 El precalentamiento se hace durante el cierre del molde.
Como puede verse por la tabla se obtienen consi-
derables econom{as de tiempo puesto que la operacidn de pre-

colentomiento se efectda durante la operacién de cierre del

0 se reduce grandemente. Se efectua la operacién del moldeo
en solo el 5 al 7 por ciento del tiempo necesario por el pro-
cedimiento corriente de inyeccidn por vapor.

Los polimeros extensibles apropiados para utili-~

de este lnvento comprenden uns variedad de homopolfimeros ¥y cod
polfmeros derivados de mondmero vinflicos incluyendo estireno,
cloruro vinflico,divinil benceno,slfa-metil estireno,estirenoé

dimetll nucleares,vinil nafteleno,etc. Los polimeros particuls

res que son Gtiles son el poliestireno y sus-copol{meros con
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10, por ejemplo bierbonato sddico y acido citrico.

. indiferentes el temafio y configuracidn de los mismos. Esto
- ha reducldo los costos &l aumentar la cifra de produccién.

. Tombién he sumentado la calidad del producto ¥ he permitido

' 1a formacidn de art{culos espumosos de muy débil densidad sin

1écula, por ejemplo, el butano, penbano, hexano, heptano, ci-

. clohexsno o los derivados halogenados del metano y del ebano

' comprenden el agua o una combinacidn de productos qu{micos

ceno, isobutileno y acrilonitrilo. Estos materiales extensi.
“bles tlenen incorporado en ellos, como vehfculo un flufdo

organico volatil en una cantidad a partir de 3 a 35 partes

| que hlerven por debajo de 952C. Otros vehfculos apropiados

' que desprendersn un gas como el anhfdrido carbdnico, el vapor
- de agua o el nitrégeno cuando se callentan a una temperatura

" en el, o por debajo del punto de reblandecimiento del polfme-

f gurados, plésticos celulares, espumosos con una densidad uni.

! forme en su totalidad para ser moldeados rapidamente siendo

. en peso del polimero como son los hidrocarburos alifdticos

mondmeros como el butadieno, alfa-metil estireno, divinil ben-

saturados que contlenen de 4 - 7 Atomos de carbono en la mo-

La préctica del invento permite artfculos confi-

temor de que sufran aplastamlento, Puesto que las fuerzas me-
canicas que actlian sobre el molde son solo las que se necesi-
tan para abrir y cerrar el molde, se utilizan prensas de poco
peso ss{ como también moldes de poco peso lo que ha dado por
resultado costos de instalacidn iniciales mas reducidos.

Otras ventajas resultan por el hecho de que el método opera-

torlo es completamente seco, produclendo con ello un art{cu-

lo moldeado seco. Tamblén se presta el invento ficilmente a

ung complete sutomacidn desde la colada de gldbulos virgenes
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en un exbensor a la retirada de un artfculo moldeado acabado.
En resumen, la Patente de Invencidn que se solici-
ta recaerd sobre las sigulentes:

REIVINDICACIONES

1 .- Un sparato pare la formacidn de un articulo
configurado, pléstico, celular, espumosc el cual combrende
un molde con uha cavidad que determina esencizlmente la con-

figuracién del citado articulo, medios de transferencia para

.formar un arrastre de srénulos extensibles de un material

termopldstico en un medio gaseoso calentado y hacerlos fluir
en el citado molde con lo cusl se callentan los citados gri-
nulos en el cltado arrsstre a una temperaturs por encima de

la temperaturs de reblandecimiento del citado material termo-

plédstico pero por debajo de la temperaturas en la que se efecw
“tla una extensidn substancial de los citados grénulos cuando
fluyen los grénulos al molde, medios para someter los citados

fgrénulos en el citado molde a un vacio para que se exblendan

¥y se fundan los cltedos grénulos para formar un art{culo es-

pumoso, ¥y medios para retirar el citado artfculo del citado

fmolde.

2 .~ Un aparato segin la relvindicacidén 1 en el
gue se divide el cltado molde en dos seccimnes comprendiendo
cada una de las citadas secclones:

a) un revestimiento exterior metdlico sélido, tenien-
do el citado revestimiento unos salientes suficien
tes para formar uns junta hermética cuando se uen
las cltadas secclones;

b) un revestimiento interior metdlico sinterizado

configurado para determinasr una parte de una cavi-

dad del molde acoplado en relacidn separada el ci-
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- de grénulos extensibles de un meterial termoplastico en un

 Venturi y que tlene un primer tubo de entrada para el paso de

- 19

tado revestimiento exterior de forms para deter-

minar unsbaje entre el citado revestimiento inte-

rior y el citado revestimiento exterlor.

¢) medlos de salida de la cltada cala a través del
cltado revestimiento exterlor paras el acoplamien-
to a las tuberlas de vacfo y de aire stmosférico:

d) medios empotrados én las paredes del citado reves-
timiento interior para hacer circular el medio en-
friador y calentador a través de las citadas pare-
des;

e) medios de entrads y salida para el citado medio
enfriador y calentador, comprendiendo por lo me-
nos una de las citadas secclones:

1) medios de entrada para el paso de los gldbulos
en la cavidad del molde formados cuando se unen
las citadas secciones;

2) medios para cerrar los citados medios de entra-
da cuando se llena el molde; y

3) medios de entrada para el paso de aire comprl-
mido para expulsar el art{culo moldeado de la
citada seccldn y medios para abrir y cerrar el
citado molde al mover una de las citadas sec-
cliones en relacidn con la otra.

3 .~ Un aparato segin la reivindicacidn 2 en el

gue el citado medio para la formacidn y flujo de un arrastre

medlo gaseoso calentado en el cltado molde es un impctor de
llenado por insuflacidn de saire comprimido el cual comprende

un asplrador que contlene formando cuerpo con él una ocdmara
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- el citado aspiredor y expulsa los cltados grénulos v el ciba-

kdo alre desde el citado btubo de sallda a2 una gren velocidad,

* citado aire frfo a presién y el citado medio de cierre con 1o

' citado molde, la rebirada de los globulos sobrantes del cita-

' cual aumenta rdpidamente la temperatura del citado arrastre

peratura del citado arrastre y se proveen medios, que obede-

20 ; : "’;}.'
A - e et
342554 ke

los cltados grénulos 2l citado aspirador, un segundo tubo de

entrads vera el paso del aire caliente a presidn al citado o.s4
piredor, un tubo de salida vara una mezela de los cltados Eréa
nulos ¥ el citado aire con lo que el citedo alre a presidn
que vasa o través de la clitada cdmara Venturi aspira los cl-

tados grinulos a través del citado primer tubo de entrada en

extendiéndose verticslmente hueco el medio de unidn para aco-
plar el cltado tubo de szlids con la cltads cavidad del molde;
el medio del tubo de entrada en el citado medio de unidn vara
el paso de gire frio a presién con lo que se retiran los gré-
nulos sobrantes del citsdo medio de wnidn y el citado aspira-
dor cuando le ciltada cavidad del molde se llena con granulos,
nedios de clerre ajustados esn su posicién en el cltado medlo

de unidn para cerrar el tubo de entrada a la citada cavidad

del molde cuando la cltada cavidad se llena con grinulos y med
dio termodetector en el citado medio de unidn para excitar el

medio de control vara el citado aire callente a presién, el
que se efectlan sucesivemente las operaoioneshel 1l enado del
do medio de unidn y el citado aspirador, y el clerre de la cid
tada cavidad del molde.

4 .- Un aparato segin la reivindicacidn 3 en el

a la temperatura del cltado asire callente cusndo se llena la

cavided del citado molde, el termodetector obedece a la ten-

cen al citado termodetector, vara hacer parar €l citado arrag
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‘tre cuzndo se alcanza una temperaturs predeterminada.

5 «~ Un aparato segin la relvindicacidn 4 en el
que el medio que obedece al termodetector comprende un.pistén
‘en el citado medio de unidn, un tubo de entrada de aire frio
‘para el citado medio de unidn y un medio que obedece al cita-
do termodetector para proveer alre frio al citado medio de
‘unidn e impulsar el eitado pistdn en una direceidn para cor-

:tar el flujo de arrastre en el citado medio de unién cuando

se llena con grénulos el molde.

6 .~ Se reivindica por Wltimo, como objeto sobre

iel que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita:

"UN APARATO PARA LA FORMACION DE UN ARTICULO CONFIGURADO PLAS

TICOM.

Todo conforme gueds descrito y relvindicado en la

;presente memoria descriptiva, que consta de velntiuna phginas
|

‘mecanografiadas y dibujos adjuntos.
‘ Madrid, 4 Mayo 1965
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