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NEMORIA DESCRIPTIVA

Bs una finalidad primordial de la presente .
invencibdn proporcionar un procedimiento de moldeo |
para obtener un articulo de espuma, moldeado que
comprende las fases de: 1) cargar la cavidadad un
molde gue tiene un revestimiento poroso higroscod-
pico unitario y conformado de manera que proporciot
ne la forma deseada del articulo de espuma con un
material resinoso granulado termbplastico, exten-
dible y humedecido, en una cantidad correspondien-
te a la cantidad necesaria para llenar totalmerte

la cavidad del molde bajo la dilatacidén de los gré-

nulos; 2) someter el molde y su contenido al calor
de radio frecuencia para generar vapor de la hume-|
dad del material granular y efectuar el reblan-

decimiento y dilatacidn y a la par, fundir €l ma- ’
terial granular en una forma que se adapa a la coﬁ-
figuracibén de la cavidad; 3) obligar al vapor gene+
rado a fluir a presidn a la pared de la cavidad

para & su contacto con ella condensarse y ser ab-
sorbido por ella, evitando las fugas prematuras de
vapor a la armésfera; L) regenerar el condensado

en vapor bajo la influencia del calor de radio fre-s
puencia para el calentamiento complementario de la

pared de la cavidad y el aumento de la fusién del
material granular adyacente y 5) retirar de la ca-

vidad del molde un articulo modelado cue adopta la
forma de la cavidad y que tiene un nicleo de mate=-

rial resinoso espumado extensible, recubierto por

una capa fina exterior de textura uniforme.
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Pueden dilatarse o espumarse una gran varie-

dad de materiales resinosos y polimeros termopléds-:

tructura porosa, celular, solidificada, similar a
la espuma, por la accidn de un agente propulsor o
soplador (una sustancia que genere gas O un liqui-
do volatil incorporado a ellos, para dilatar los

grédnulos bajo la aplicacién de calor, haciende que
el vehiculo propulsor se desprenda o dilate termi-
camente (o ambas cosas) mientras el material ter-

mopldstico se ablanda al alcanzar una temperatuia

v uniagii é

e

espumante, con 1o que la presién del agente sopla-
dor térmico lo dilata a la estructura de espuma de
seada, derivandose la energia calorifica necesaria

para ablander el material resinoso y desprender el

te.

La presente invencibn comprende un procedi-
miento para dllatar o espumar estos materiales en
formas mbldeadas y oblener con ellos articulos mo=-
delados, teniendo estos articulos no solo un nid-
cleo uniforme del materisl polimero celular, sino
tambien una capa o superficile exterior comnsistente
y uniforme.

Hast& .ahora no ha sido posible conseguir una
buena fusidn scbre las superficies o cantos exte-
riores y en las esquinas de los articulos que se

estaban modelando.debido al desmenuzamiento de los
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agente soplador para la funcién formadora de espu-'

ma, de un suministro de calor generado exteriormen—
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ticos, como es el poliestireno, de su forma original

granular, globular o en bolsas, para adoptar una -
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80las esferas predilatadas aspiren durante cierto pes

grinulos o esferas en las superficies exteriores. !

Se han llevado a cabo los experimentos utilizando

'

moldes de cristal, propileno y apoxia, pero ha sifl

dd dificil obtener una buena formacidn de la capa
o superficie exterior, si no imposible de obtener,
debido al ﬁecho de gue no ha sido factible corse-
guir una temperatura superficial apropiada con nlip-
ticos u otros materisleés no conductores, haciendo
asi imposible llevar la temperatura del molde a un
nivel adecuado.

Esta invencibn revela una técnica de moldeo
por la que pueden modelarse articulos de material
celular espumosoc, los cuales estén provistos de un
nficleo de estrqctura polimérieca celular y una su-

perficie exterior de caracteristicas uniformes,

herméticas y no desmenuzables.

Je ha seguido el procedimiento normal de pre-
dilatar la mezcla reactica en forma de esfera o de

bola a la densidad deseada y despfies permitir gue

riodo de horas para permitir la compensacibn de
presiones dentro de la masa. Después, se introducig
un suministro de las bolitas espiradas y predila-
tadas dentro de la cavidad de un molde de aluminio
0 similar recibido dentro de una prensa y luego se
introduciem vapor en la cavidad para producir condi-'
ciones de temperatura crecientes dentro del &rea
limitada, para inducir la dilatacidn de la bolita
en una masa de cuerpo fundido gue se adaptaba a la

configuracién de la cavidad. La pieza formada mol-

deada se enfriaba despues y se expulsaba de la ca-
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La presente invencién comprende la fusidn de
material mediante el uso de un campo de indueciénf
alta frecuencia,

La principal cuestién para el logro de graad
uniformes de espumacidn dentro y en las superiicisg
exteriores del articulo espumoso, es asegurar la
presencia de humedad alrededor de cada bolita ante

de la entrada en el campo de induccibn de alta fre

cuencia, para inducir la creacidén uniforme de vapor.

A este fin, se han utilizado agentes humec-
tantes gque contribuyen a romper la tensidn del agu
con lo que esta puede fluir y extenderse mds uni-
formente.

Otros han introducido agentes humectantes en
un intento de conseguir este estado de distridu-~
cibén de humedad. Tambien se han utilizado ciertas
sales, pero no han sido muy convenientes desde el
punto de vista de gue, aun cuando aumentaban el
factor de potencia, limitaban el voltaje permisibl

il uso de agua sola no es suficiente para
veucer las principales dificultades con yue esté
afectada la presente invenciédn.la cantidad de a-
gua necesaria para gque sea efectiva y cubra todas
las superficies de todas las bolitas, excede en my
de las necesidades de las unidades térmicas para
la fusibn, con lo gue las soluciones dieléetricas
imponen, en efecto, una carga de enfriamiento al
material., Tambien, cuanto mayor es la'bolita més

agyua se necesita, como funcidn inversa de densidad

¥
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Para rodear la purga de la corriente en la pared
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del molde, afin se necesitaba m&s agua, haciendo,
asf, el ciclo de enfriamiento afin mis prolongadoc.

En los avances anteriores, ha habido una fal=
ta de fusibn superficial, resultante directamente
del hech¢o de que las paredes interiores o gue de-
finen la cavidad de los moldes utilizados han eo-
tado increiblemente frias, con lo que el vapor se
generaba electronicamente en oclusién en lugar de

por induccidén, desde la fuente exterior de suminis

]

tro, evitando con ello una fusidn perfecta, parti-
cularmente en las superficies exteriores.

Los agentes humectantes utilizados tienen que

tener un factor de pérdida desusadamente alto, tie

nen gque ser totalmente compatibles con el poliesti

reno ¥y el agua, tienen que precisarse en muy peque

flas cantidades, tienen que ser f4cil y economica-

1

mente asequibles, tienen que poderse afadir facil

mente a las bolitas, tienen que ser baratos, tienen
gue calentarse con efectividad y tienen gque ser ref-

sistentes al arco eléectrico; todos los factores gu

[£))

puedan prestarse a unas pocas combinaciones guimi-
cas cumplen estas exigenclias.

' 8¢ han sugerido varios medios para la aplica

cibn de energia térmica que haga que se dilaten las
bolitas. Se han utilizado el aire caliente y el agpa
caliente, pero estos tratamientos son limitados en
sus aplicaciones comerciales, particularmente con
respecto al tiempo, pues a veces se tarda varias he-

ras en producir los materiales poliméricos espimo-

sos. Asimismo, se han utilizado rayos infrarrojos,

ULy
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pero tienen tendencia a recalentar un lado de la

bolita, produciendo con ello el colapso de la es-

158 tructura espumosa ¥y una densidad desigualmente cre-
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|
ciente, ya gue el lado calentado tiene una densi-

dad alta y el lado no calentado tiene una baja den#
sidad. El vapor es, probablemente, el medio més co%
munmente aceptado, pero ofre?e ciertas limitacione#

que sin embargo, tienen que vencerse. Cuando la eeruc-
tura de espuma se modela "in situ" con materiales

de revestimiento, es difieil proporcionar un célen#
tamiento uniforme de las partlculas extensibles, i

produciendo una dilatacién insuficiente y/o ne uni

t

forme y una fusién deficiente. La estructura de es%
i

puma resultante puede producirse con otras caracte+
i
risticas indeseables y marcas de mala calidad,como!

sucede a menudo aun cuando los medios de suministro

ide calor se pasan interiormente dentro del material
)
|
 que se esti espumando, como cuando se utilizan sens
' |
! das de vapor. Adicionalmente, el aparato productor!
!

| de espuma y moldeador de esta es relativamente comf

‘plejo, molesto de manejar y caro de construlir y haL
I
cer funcionar. Ademés, el moldeo por vapor comprenL
| %
de la utilizacidn de una prensa de gran fuerza, lo

{
;
|
]
|
|
que implica un gasto grande segin las dimensiones ?
tde la superficie del molde. Un testimonio més de l%
fimportancia del problema de moldeo, es el hecho dei
gue los moldes grandes de aluminio corrieantemente |

utilizados tienen que calentarse a temperaturas :
|

proéximas a los i10% C y, alternativamecote, enfriarf

se a temperaturas préximas a 1os 332 C en cada ci-:

‘clo de operacibi, representado el enfriamiento la

69
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mayor parte del ciclo de moldeo.

1

Las palpables deficientes econdmicas en la

industria del moldeo a vapor, particularmente en ap
caso de producciones en masa limitadas, son mani-~
fiestas en los ciclos de produccidn larzu,de pro-—
duccibn limitada, altas invepsiones de los moldes,
prolongados periodos de entrega de moldes, grandes
equipos de prensas, grandes equipos de calderas y
el elevado costo del vapor por produccidn unitarial,
descompensando la caracteristica ventajosa de vr
bajo costo de materia prima.

Por estas razones, el moldeado por radioc fre

cuencia ha resultado el mis atrayente. Desafortuna-
damente, los baratos materiales poliméricos se apre-
ximan en grados diversos a la dieléctrica ideal,Ya
que son virtualmente transparentes a la energia a-—
plicada a ellos por ondas de alta frecuencia y no
siempre pueden calentarse a su temperatura ée fu-
s8ibén en un campo de alta frecuencia. Jin embargo,
las ondas de alta frecuencia pueden utllizarse de
manera que la energia eléectrica se convierte inme-
diatamente en energia térmica. &1 calor producido
tiene como resultado una dilatacién casi instantd-
nea del material polimerico que producs la desecada
estructura celular, integra, de baja densldad; gue
tiene huecos pegqueiios y uniformes,

Los intentos que se conocen y que se han lle=-
vado a cabo para utilizar ondas de alta frecuenciel
han fracasado porque los materiales poliméricos no

aceptan facilmente la energia de alta frecuencia,
pero yo he descubierto que pueden hacerse apropia-

U6



215

220

225

235

240

!correspondientes tuberias y vdlvulas.

245

by
US
:

Y Ve

o &
}‘ 11114

Ot

piados para ser calentados dieleetricamente median=—
te el empleo de un material de moldeo gue tenga un
factor de pérdida de alta potencia de, por lo ne-
nos, aproximadamente el del agua, de forma gue
cuando se colocan los materiales tratados en un
campo de ondas de alta frecuencia, el material de
un factor de alta pérdida abgorbe la suficiente
energia para calentar la fricelbn molecular, La
energia térmica generada se transfiere al materisl
polimerico, para producir su espumacidbn efectiva,

Asi, yo puedo producir su espumacién dentro d

(34

la cavidad de un molde fundiendo las bolitas median-
te el uso de alta frecuencia, con una eliminacidn
total de vapor (a menos que se utilice en la fase
de predilatacidn), con lo gque se evita la necesi-
dad de grandes calderas para la generacién del va-|
por suficiente para dilatar totalmente las bolitas

en la formacién del producto final, junto con las

La primera fase normal en el procedimiento
de elaboracién del material resinoso es la predilast
tacibén de las bolitas en un recipiente de vapor.
La misma introducecibn de vapor implica un condensa-
do y la humedad es un anatema para un moldeado con
éxito. Hasta ahora, el problema ha sido eliminar ed
ta humedad depositaaa durante el periodo de almace-
nariento siguiente a la predilatacibn, siendo nece-
sario el periodo de almacenamiento para la iguala-
cidn de las presiones de gas interiores resultantes

de la perdida del. contenido propulsor durante la pnre-

dilatacibén. Este periodo de almacenamiento puede va-

3469
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riar de seis horas a seis dias, como funcién de lal
densidad y del contenido del agente propulsor. Est1
fase indispensable de permitir gue las bolitas as-

1
piren ya no es necesaria, segln la presente inven-
cion, ¥y las bolitas pueden utilizarse ahora inmedi%—

tamente después de su preparacidn para ser utilizz+4
das,

El calentamiento electrédnico, con su ciclo
rédpido, esta especialmente adaptado para el polies<+
tireno, cuya conductividad térmica es extremacdanen—
te baja y siendo el espesor de la construccidn me-
dia de la espuma de tal magnitud que se prestan muy
bien a la penetracidn de las ondas de alta frecuen=
cia. Puede conseguirse un caientamiento uniforme
a traves de la masa y se hace posible, asi, ls fa-
bricacibén de moldes de pléstico baratos.

A pesar de esta pluralidad de factores favora-
bles, incluidas las notables caracteristicas de que
el calentamiento electrdnico es, evidentemente, mad
limplo y més seco y mds barato, el procedimiento
prdctico de moldear espuma de poliestireno electro-
nicamente ha presentado muchos problemas gue afios
de investigaciém no han resuelto hasta ahora.

8e han encontrado dificultades en la utiliza-
¢ibén de calor para alta frecuencia. Zn primer lugaly
no se ha encontrado ninglin molde de materiasl no com-
ductor y que, sin embérgo, tuviera la suficiente i
resistencia para que sus partes sc¢ sujetaran para
resistir las presiones creadas.Hasta ahora, la ma-

yor parte de los moldes han sido de aluminio. En

segundo lugar,el enfriamiento de un molde no con-

2469
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ductor es un proceso excesivamente lento. En tercep
lugar, el problema de desmenuzamiento ha sido exasr
perante, siendo dificil, sinno imposible, obtener
la Busidn en los cantos exteriores debido a la di-
ficultad de situar cualquier molde no conductor a

un nivel de calor apropiado.

%1 molde, para ser utilizado en un sistema
de radio frecuencia, debe: ser lo suficientemente
delgado para obtener una répida transferenclia de
calor y, sin embargo, ser lo suficientemente grueso
para gue mecanicamente pueda registir ls presidn
del gas de las bolitas; ser de baja pérdida die-
léctrica en todas las superficies verticales con

una baja constante dieléctrica; tener una alta pers

dida dieléctrica en todas las superficies horizontales

con una alta constante dieléctrica(anomalia palpable
para el mismo material de molde); fabricarse o fund
dirse facilmente; tener una temperatura de distor-
sién calorifica de mis de 95%¢ C, tener un bajo coe+
ficiente de dilatacidén lineal; ser facilmente me-
canizable o trabajable; ser resistente al arco eleg-
trico; ser utilizable en miles de ciclos, ser resig-
tente a los aditivos guimicos utilizados en las bo-
litas y no adherirse al poliestireno; y ser adheri-
ble a materiales de refuerzo apropiados. Y lo més
importante de todo: las superficies interiores o dg-
limitadoras del molde, gue entran en contacto inti-
mo y directo con las bolitas, tlenen que tener la
capacidad suficiente para resistir las temperaturas

.

de moldeo con un minimo de tiempo y de esfuerso.

Je penso iniélalmente que era imposible conse-
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guir, incluso medlante un compromiso razonable, i

estas cualidades tan severas. sin embargo, en esta
invencidn, he previsto una nueva construccién de |
molde a base de material no conductor, que tiene
una rigidez tal que se basta a si mismo y que resis-

te las presiones que entran en el proceso de dila-

W

tacibn, que tiene un disefio y una configuracibn qus
puede fijarse a otras estructuras y que ticecne la
facultad de cargarse y descargarse automaticamente}
3iendo el poliestireno transparente al calowr
de radio frecuencia, es indispensable afiadir un con-
tenido de humedad a los grénulos del material rasiv
noso de manera gue se hagan receptivos al calor.
De acuerdo con mi invencidn, la humedad recoge el

calor de radio frecuencia y, a su vez, evolucilona

en el sistema para producir la espumacibn. i

En los dibujos:

La Fig. 1 &3 un diagrama gue representa el
nuevo procedimiento de la invencidn para llenar un
molde, con el fin de producir el articulo de polies—
tireno espumado:
en el que -A- representa los granos de poliestirenq
expanéible ya humedecidos; -Be el molde ya prepara+
do en el que se depositan los granulos ~-A- en la
operacidn o fase -C~-;D- representa la aportacidn dd
calor gl molde tal como esta en la fase C-j;-E-re-
presenta la fase de expansibén de los granulos adap-
tandose al molde;=-PF-la fase en la gue el vapor en-
gendrado en el seno de los granos exuda a las supen-

ficies exteriores; -G~ la fase en la que e€s condend

sado el; -H~la fase en la que el vapor condensado

usy
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exuda en el interior del molde;-I- la fase en la !

que €l condensado interior se reggnera por el calor,
¥ por ultimo =J- representa la fase en la que una

vez ultimado el proceso termico se extrae el mol-

de el articulo de espuma de poliestireno ya moldeal
do y conformado.

La Fig., 2 es una vista en perspectiva de un e~
lemento de molde macho con r;vestimiento de piedra
fabricado de acuerdo con la invencién;

Ta Fig. 3 es una vista en perspectiva de un
tipo de articulo de espuma gque puede abtenerse fa-
cilmente con los moldes de la Figs. 2 y L

La Pig. L} es una vista en perspectiva de un
elemento de molde hembra con revestimiento de pie-
dra, fabricado de acuerdo con la invencibn;

La Pig. 5 es una vista seccional ampliada sobrei
la linea 5-5 de la fig. L3y

La Pig. 6 es una vista transversal de un mol-
de y del articulo de espuma dentro de &1, momstran-
dcse el molde en la posicibn cerrada.

La preparacibén de los articulos modelados pue-
de conseguirse utilizando un molde macho o de refugr-
zo, como el que indica el nfimero 10 en la Pig.2,
y un molde hembra o retenedor, como se indica por
el nimero 20_en la FPig L, cooperando ambos moldes
para definir un modelo para contener la espuma ter<s
mopléstica de un disefio estructural tal, gue resis+
ta cualgiier cambio dimensional allf dentro durant¢

el uso con el calor generado durante la espumacién

de la masa o masas contenidas dentro de la cavidad
del molde definida.

3469
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Bl molde macho lo puede fabricarse ventajosa=-
mente, tomando una parte a duplicar, llamada la par-
te original del modelo y utilizandola como gufa pad
ra la formacidn de un molde a su aleededor. La barT
te original esta provista (para fines ilustrativos
en la Fig. 2 se muestra un revolver ) , median-
te un proceso formador de vaclo, de un revestimlen+
to de material termoplédstico. Sobre este revesti-~
miento hay un forro 12 de material del tipo de pies
dra, como puede ser cemento u hormigbn, arcilla re<
fractaria, yeso resistente a altas temperaturas o
un material convenientemente refractario, aplizandg-
se mediante pulverizacidn u otros medios equivalen-
tes, de manera gue Sea unitario, variando el espe-—
sor de este forro o revestimiento entre molde y
molde, para adaptarse a las necesideades individua-
les,

se pulverizan o colocan en serie capas alten~
nativas de fibra de vidrio, 14 y de resina epoxi-
dica o un poliester 16, sobre ddcho revestimiento
nétreo 12, para dar el espesor deseado determina-
do parcialmente por la presibn que es de esperar
resista el molde durante el proceso de dilatacidn.
La pulverizacién puede efectuarse mediante
un dispositivo o dispositivos pulverizadores para
aplicar fibra de vidrio y una resina de poliester
asi como un catalizador apropiado. 3¢ forma una,
masa intermegzclada de los materiales al espesor gug
se desee. Con e¢llo, los moldes pueden fabricarse

de manera mis econdmica y con mayor rapidez.

3469
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Despues de la fabricacidn, se retira el re-
vestimiento termopldstico inicial, dejando expues=-
ta la superficie pétrea 12 por todos los lados o
caras del molde.,

31 molde hembra 20 puede fabricarse de forma

similar alrededor de un modelo, para lograr la con

1

figuracibén de la cavidad deseada. Por ejemplo, el
molde henbra de la fig. U4 pu;de fabricarse revis-
tiendo un modelo en forma de caja con termoplésti-
co encima. sobre el lado exterior, sin cavidaa de
este revestimiento, se coloca el otro revéstim;en-
to interior de cemento 12 y las capas alternati-

vas de fibra de vidrio 14 y de la resina epexidica
o de poliester 16 y despues de la fabricaeidn, se

retina la ldmina de termospldstico, dejando la car

j¢3)

pétrea expuesta por todos los lados o caras Ge la
cavidad forwnada,.

Alternativamente, ¥y en lugar de este reves-

timiento termoplédstico, puede cubrirse con un agen

te desmoldeador la nparte original y el revestimien

L

to pétreo puede colocarse encima, con las canas al
termativas de fibra de vidrio y de resina epoxidich
o de noliester colocadas encima, retiraudosc el a=-
gente desmoldeador en la formacidu.

&l molde comprende un revestimiento interior
pétreo gue tiene poros para absorber la humedad.
&»3to es, es de tipo poroso o foraminado que tiene
diminutos intersticios a través de los cuales pue-
de pasar el azua para ofreccer la capacidad de a-~

ceptar la humedad y para desprenderla en forma de

vapor cuando se coloca en el campo de radio fre-
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cuencia, proporcionando con ello la temperatura

superficial requerida.

Aun cuando la superficie pétreo de por si

1
: 1
-

no podria calentarse lo suficientemente en el inte?—
valo de tiempo vermitide en un campo de radio frs-
cuencia, toda la humedad de dentro de dicha super-
ficie se calentard, con lo que se tiene la teampe-
ratura déseada deuntro de la cavidad del molde. i

El fin primordial de la invencibn reside en el

hecho de que el vapor caliente exudado de la wasa
de espuma dilatadora, se condensa cuando toca a
la superficie relativamente fria del molde y es |
tambien absorbido por su pared porosa, penetrando
en el interior.del revestimiento. Estando el mold@
dentro del campo de radio frecuencia, el condensa@o
S€ regencra en vapor, para proporcionar la tempera-~
tura deseada en la superficie del revestimiento
¥ para evitar un desmenuzamiento indeseable. :
|
x De esta forma, se obtiene un efecto sinerge—i
tico por la accidn cooperante de bs agentes decre:
tos, a saber, el vapor dentro de la masa de espumJ
dilatable y el condensado dentro del revestimien—f
to pétreo del molde, con lo que el efecto total e%
mayor aque la suma de los dos efectos tomados indei

pendientemente entre si.

i

l

|
El revestimiento foraminoso se caracteriza |
por su capacidad en absorber el condensado forma-:
do en la pared del molde foraminosa fria por €l
' i

vapor en fuga generado interiormente. La humedad

absorbida, estando en el campo de radio frecuenci?,
i

sy
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se regenera instantaneamente en vapor y despues es#

capa a la atmbsfera a través de la linea divisoria%
del molde., ?
%En este proceso de condensacibn y regenera:i6$,
L65  |la pared del molde se calienta lo suficientementc
para que las particulas de plistico se fundan total-
mente en los lados exteriores, asi como interior-
mente. \
En la Fig. 3 se muestra un modelo de produc—~
470 |to final espumante, indicado por el nlmero 22, for¢a-
4o por los moldes del tipo gue se¢ muestra en lase
Pigs. 2 y L, y comprendiendo un Cuerpo £spumosc, p&-
roso, 24, que tiene una depresidn 26 en su sunerfi+
cie plana sunerior que se adapta a la configuracidn

= = o . o s 1
U751del articulo:.jue se va a introducir dentro, deter-

minada por el elemento de molde matho utilizado en|
su formacidn.
La Fig. 5 es una vista seccional transversal

muy ampliada, tomada a través de una de las pare-

480} des del molde 20 y que representa la disposicidn dT

las diversas capas Je material., Zl molde 10 pre=

senvé el mismo aspecto en su seccidn transversal.
¥l molde, cue esta colocado directamente en
el campo de alta frecuencia, tiene que hacerse de
485 un material sustentador aislado glectricamente, pa-
ra evitar iﬁterfereneias con el caspo dieléctrico
utilizado. LEste material, tiene que ser capaz de
recibir la corriente de los electrodos y, a su vez
servir de electrodo, @ no sujetarse a un calenta-

L50jmiento dieléctrico apreciable.
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En la Fig. 6 se representa un molde tipico
gue incorpora mi invencién y gue muestra un molde
macho 200 y un molde hembra 300. .

E1l molde hembra 300 esta provisto de una 2o~

vidad 302, mientras que el molde macho lleva un Hvod-

guel 202, recibide en dicha cavidad, siendo sevarad
bles dichos moldes por la linea divisoria horison-
tal 204.

E1l molde hembra 300 estd encerrado por un bag=-
tidor de madera 310 para reforzar la construccién
¥y comprende un revestimiento péireo interior 3iu
y capas alternadas de fibra de vidrio 3i6 y de re-
sina epoxidica o de poliester 318 colocadas enci-
ma, teniendo la capa de fibra de vidrio dispuesta
adyacente al revestimiento pétreo y una tuberia de
refrigeracibén 320 colocada dentro.

Un tapbén de relleno 322 se orolonga vertical-
mente a tratés del molde hembra 300 y su extremo
superior se comunica con la cavidad 302 del molde
hembra.

El molde macho 200 estd construido de forma
similar y comprende un revestimiento péireo inte-
rior 21h{ gue tiene capas alternativas de Tibra de
vidrio 216 u de resina epoxidica 218 colocadas en-

cima.

Unas varillas 222 van fijadas al reborde o

pestafia periférica 224 de dicho molde macho, y cuan
do se hacen actuar por medios apropiados, sirven

para sujetar el molde superior en la posicibn de

moldeo y para levantarlo de ella.

In la cavidad 302 hay dispuesta una masa au-
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todilatable 250 a base de poiiestireno, due esté
sujeta a un campo de radio frecusncia para orodu-
cir la generacibn de calor y de humedad para fun-
dir la masa.

La humedad asi generada penetra en los re-
vestimientos pétreos porosos de los moldes macho y
henbra, con lo yue estas paredes se calientan gara

.

asegurar la debida fusibn de los grdnulos adyacent

[¢]

a ellas.

in efecto, los revestimientos pétreos reali-

zan la funelén de coccidn en la superficie, para a
scpurar su debida fusidn. '

En la Tfabricacidn del molde hembra 300, s2
hard previsibén para los correspondicentes medios de
exrulsidn en forma de pasadores, con lo gue el ar-
tizulo formado o moedelado dentro de la cavidad 302

|
puecde expulsarse de e¢lla. El wmolde macho puede te-~

ner las correspondientes aberturas para recibir es
tos pasadores.

Las aberturas practicadas estdn avellanadas,
con lo que las cabezas de los pasadores cxpulscres
gquedan al ras de la cara plana interior del reves-
timiento pétreo 3il4.

Con el procedimiento clédsico de inyectar vapop

en la cavidad de un molde de aluninio, el cliente

no podria conseguir.una muestra de su parte moldea

da hasta despues de terminar el molde, loggue a ve
ces llevaba de ocho a doce semanas, Hediante ml
procedimiento la parte acabada puede conseguirse

¢n cuestibn de una-s pocas horas, relativamente.

[%2]
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#n el procedimiento clédsico, la pieza mode- |
lo se utiliza normalmente como guia para la pro-
duccidn de un duplicado o copia o modelo,a veces
1lamado "patrén", el cual se coloca después en a-
rena o cemento o yeso, para permitir la formacidn
de una impresidén en la que pueda verterse aluminio
fundido para la fabricacién de la parte del mol-
de. Este procedimiento, caro y laborioso, se evita
agqui y se consigue un procedimiento wds abreviado
de confeceidbdn del molde, loccual supone unad venba-
ja especial en el caso de produccidn de articulcs
en peguefia escala y/o cuando los costos de los
moldes no pueden amortizarse satisfactoriamente.

Aqui, el molde, con el material polimérico
extensible colocado dentro-de su cavidad, se hace
pasar a traves de un campo de ondas de alta fre-
cuencia,

5l revestimiento pétreo del molde permite gue
gl vapor generadc penetre en la masa y salga de e~
1lla y pase al revestimientc. La superficie pétrea
del revestimiento en si no se calentard pero, es-
tando en el campo de radio frecuencia, la humedad
gue penetra en la superficie péitrea produce ui e-
fecto calentador, con lo que la fusibn se obtiene
en todo el articulo.

Al abrir y cerrar el molde ¥y al expulsar las
piezas formadas o modecladas, se pierde parte de la
humedad de la superficie pétrea, de mancra cue es=-
ta. empieza a secarse.

En la fase siguiente, el vapor procedente de

los grénulos humedos wvuelve a penetrar cn el reves-—
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timiento pétreo, de manera gue se repite el ciclo§

de humidificacién. |

’ El tiempo es de primordial importancla en ld
prevaracibn de las espumas poliméricas y del mate-
rial estructural polimérico. E1 tiempo de calenta-
miento, o el tiempo en que el material poliméricé
extensible estd expuesto a las ondas de alta fre-
cuencia, depeunde de la temperatura necesaria para
la formacién de espuma y el grado a gue llega la
temperatura para un material dado. Para hacer la

espuma, el material tienen que calentarse por 1o

menos a un grado de temperatura en el gue se produ

[
1

ca ¢l reblandecimiento del polimero, y para evitar

la carbonizacidn, la espuma tiene gue retirarse del

campo de radio frecueacia antes de que se produzea
el recalentamiento. ‘
Los limites superior o inferior de temperatu=
ra varian con la eleccibén del material @olimérioo,
Por ejemplo, cuando se caliente poliestireno exten}
sible, tiene que llegarse a una temperatura de,
aprozimadamente 1002 a 1252 C, para producir el
reblandecimiento y la dilatacién. Generalmente, lab
espumas poliméricas deben retirarse del campo de
alta frecuencia antes de llegar a una temperatura

de 13b2 a 1502 C.

La temperatura necesaria tawbien varia segin

i
calienta poliestireno extensible es sufilciente una;
i

la densidad del material. Por ejemplo, cuando se

temperatura de aproximadamente 1102 C para ablan-
dar el polimero y producir la dilatacidén. 51 la
i

densidad del material se rebaja a aproximadamente

469
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la mitad, se precisa de una temperatura de alrede-

dor 1202 C. ‘ i

La temperatura a que se calienta el materia”
polimérico tratado en un campo de alta frecuencia
depende definitivamente de la potencia absorbida
por unidad de volumen de material. A su vez, la
potencia absorbida depende del factor de pérdidea
de potencia del material que se va a calentar, el
voltaje aplicado y la frecuencia de la onda gene=-
rada por determinado eguipo. Por lo general, s
apropiada una frecuencia de aproximadamente 5 &
100 megacicloé por segundo.

Si el material polimérico extensible se colo-
ca en moldes y/o se interpone entre los materiales

de revestimiento, la temperatura y el grado de ca—l

lentamiento en el campo de alta frecuencia depen~

de hasta cierto punto de espesor, y del factor de

pérdida de potencia del molde y/o cl material de
revestimiento.

£l molde utilizado debe hacerse de un mate-
rial de bajo factébr derpérdidavpara &vitar la. di-
sipacién de la energia de alta frecuencia, eun &l.
Por ejemplo, son especialmente apropiadcs, materia4
les tales como la madera, el vidrio, el cuarszo,

la cerimica, los polimetacrilatos, el tefldn, las

fibras de vidrio impregnadas con poliesteres y las:
Pivras de vidrio impregnadas con silicons.

La unidad generadora de alta frecuencia, gue
no se muestra, serd del-tipo clidsico y comprende-

rd, normalmente, tres secciones: una seccibn de

suministro de energia, una seceidn generadora de
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cibn de suministro de energia recibe la corricnte

alta FPrecuencia y una seccibn de control. La sec-

alterna de bajo voltaje y rectifica y transforma
esta corriente en corriente de alto voltaje. La

seccidn generadora de alta frecuencia recibe la

corriente de alto voltaje y genera potencia de al-
ta frecuencia. La seccldn de coutrol regula la o=
seracibébn de las otras dos secciones, 4l campo de
alta frecuencia se genera cntre un electrodo ca=-
liente y un electrodo a tierra, siendo variable
la distancia entre los electrodos.

Descritas suflelentemente las caracterlisti-

cas de procedimiento de moldeo a que se refiere €s

ta Patente se hace constar gue eir el mismo s€ po-

dardn introducir todas aguellas wod.Ticaciones gue

la experiencia, la-prdetica y la tlcnica pudieran i
aeconsejar, siempre yue con ellas no se camvie, al-|
tere o medifigue su idea Dundawental ¢ue os la que
se resume y concreta en la sigulente:

EOTa

s& Geclaran de novedad y vroplcuad para todo
el territorio nacional las sijulentes:

R T VIFDICACT QI . o

12-Un procedimiento de moldso para producir
un afticulo de espuma moldeado y modelado gue se
caracteriza por conprender las fasee de: dotar &
la cavidad del nolde de un revestimiento higros- |
cdpico poroso unitario y modelado de sauera [Ue
aropovrciona la forma o modelo descado al articulo

de esouma; cargar dicha cavidad del molde con un

material resinoso, granular, termwopldstico, exten-
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sible y humedecido en una svantidad que corresponda
a la cantidad necesaria para llenar totalmente 1a3
cavidad del molde bajo dilatacién granular; some-i
ter dicho molde, y su contenido, al calor de radil
frecuencia para ganerar calor de la humedad Gel wa~

teria) granular y efectuar el reblandecimiento 7

dilatacién y fundir, conjuntamente, el material gqa-

nular en un modelo gque se adapta a la conriguracién
de la cavidad, obligar &l vapor generado a fluir
a presién a la pared de la cavidad para condensarJe
al contacto con ella ser absorbido por ella, evi-
tando toda fuga prematura de vapor a la atmbsteras
regenerar el condensado en vapor bajo la inftluen=-
cia del calor de radio frecuencia para el calenta-

miento complementario de la pared de la cavidad y

el aumento de la fusién del material granular adyﬁ-
cente y, despues, retirar de la cavidad del molde;
el articulo modelado que se ha adaptado al modelo
o forma de la cavidad y que tiene un nfcleo de ma+
terial resinoso espumado, extensible ¥ uniforme,
contenido por un revestimiento exterior uniforme.
28 ,~"UN PROCEDIMIENTO DE MOLDEO".
Todo ello tal y como ha quedado descrito y
reivindicado en la presente memoria que consta de
24 hojas foliadas y mecanografiadas por una sols

de sus caras y una hoja de dibujos gue la ilustraj

Madrid, §’ES\Mayo de 1,966
PASCUAL CIV.’\NTO
P2 —

3469



. & /] #I€ ¢ DE HE 9IE A
2rs e - .

22z
»—

T

Pz oz pzz

Sy

[2

vy
&

RN

¢

OO

I
N

——| & =z —1H

P2

2

R

-

>
o
&S

i

V&4
N

AT
oSBT
X -, TR
PRI T
TE A IR MY, 58T
ROyl 7 oxs Ao I
B 393,52,

= X T
i
e = \




. mn a e e P e R R R o, SR
LT m ST AT LT
oo oL Sl S0 SUCT LT T
e ————— —

£

224 ( 204

)W T W TR T YO VLR

LA ERRY

L

P

ekl

340
J 1

320

ZZ. 7 |
? 34




TE T L wwsmes o -

i

& iy, «
e G I NGO AR NI
I LD A
R SRS A I
ke T Y D
;

£ l

™
v, §
5
A

/5
Y 7y
/s
v,
&
Z.

200

IP
= = o % o T X BT
y 4 # N \p o -
’\ b 0 Y DAY Ky s S N
s $isS AT RO ’ ZE I
&‘&-’ "1\\“ ‘}/\ N VA AL AN AT L 7%
s X AN 21¢ / A WYY AN AR
N N LA 202 N 4 ) ™~
AN Y /
N W U N
vk N
a N X et PN
A A .I; \\{: \{ (\’I\ ‘/’III’I’
’[ g \ N T . P TI P T yr 27 evard
‘ \ s I\.I‘ o ," ‘I'/"V
3{” - AN RN 5° et e N CYCRT Y SN y 3(0
N\ 4
259 NN SRATN 320

\ . N N y —-—-302
y 250

o

S
N
Ll

\
v )
3/34/ SEOTSTES : g A
v r . O 1 3 »
T N N N S o e ; 222

V7
316 314 302 32— 344 i 318 o




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



