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"PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA LA OBTENCION
DE CUERPOS MOLDEADOS DE PLASTICO EXPANDIDO",

Solisitante: BADISCHE ANTLIN- & SODA-FABRIK AG., entidad
alemena, residente en : LUDWIGSHAFEN/RHEIN,
Alemania,

Le presente invencidn se refiere & un pro-
cedimiento y aparato para obtener cuerpos moldeados
expandidos a partir de materias termoplésticas celu-
lares mediante expansidn de estas Gltimas en moldes

56 permeables a gases, transportando primero, por via
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neundtica, partficulas de caracter{sticas determinadas
a ciertas zonas deseadas del molde y llenando la par~
te restante del hueco del molde con particulas que so
diferencian en sus caracteristicas de las particulas
arriba mencionades.

Es conocida la obtencidn de cuerpos moldea--
dos a base de materiales termopldsticos celulares me-
diante calentamiento de part{culas finess de materias
ter@oplésticas que contienen un agente de expansién,
en moldes permeables a gases, a temperaturas superio-
res al punto de reblandecimiento de las materias ter-
mopldsticas, proceso durante el cual las particulas
s8¢ expanden y se conglomeran luego, debido & la pre-
8i6n del agente de expansidn, formando cuerpos moldea
dos homogéneos, Si se desea obtener cuerpos moldeados
de peso especifico particularmente bajo, se puede uti-
lizar una téenica ya muy acreditada en la préctica que
consiste en calentar particulss ya expandidas, pero
susceptibles de expansidn ulterior, de forma que se
hinchen ain més y se conglomeren formando objetos comw-
pactos, Se ha mostrado, sin embargo, que las propieda-
des de los cuerpos moldeados resultantes de este pro-
ceso no satisfacen en todos los respectos, habidéndose
observado, por ejemplo, que los cantos superficiales
0 esquinas de estos cuerpos moldeados no son lo sufi-
cientemente resistentes a esfuerzos mecénicos,

51 los cuerpos moldeados se destinan para
fines aislantes o para el amortiguamiento de choques,
se exige de ellos determinades cualidades mecanicas.

La resistencia de los materiales expandidos aumenta &
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medida que crece su peso espec{fico. Sobre todo en
el caso de articulos fabricados en serie destinadus
para embalajes, las partes del cuerpo moldeado expues
tas a los mayores esfuerzos mecénicos deben en 1lo
vosible tener una suficiente resistencia a los mismos,

Ia presente invencidn tieme por objeto un
procedimiento para la obtencion de cuerpos moldeados
a base de materias termoplésticas celulares mediants
expansién de particulas fimas de materias termoplésti-
cas expansibles calentadas en moldes permeables a ga-
ses y conglomeracidn consecutiva de las nismas,proceso
para cuya realizacion las particulas con las que se
desea llenar el molde, se introducen por via neumdtica,
y que estd caracterizado especialmente porque en el
interior del hueco del molde, las particulas de carac-
teristicas determinadas son transportadas, gracias a
un salto de presidn en el espacio, & ciertas partes
deseadas del molde, y porgue la parte restante del
hueea del molde se llena con particulas que se dife-
rencian en sus caracteristicas de las arriba mencio-"
nadas, ‘

Este procedimiento es indicado para la ob-
tencidn de précticamente cualquier tipo de cuerpos
moldeados a base de particulas finas de materias ter-
moplésticas expansibles capaces de conglomerarse por
la accidn del calor, siendo en este respecto de inte-
rés especial los polimeros expansibles del estireno.

Por polimeros de estireno se entiemden aquf
el poliestireno y los copolimeros del estireno con

otros compuestos polimerizables no saturados en las
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posiciones X y ﬁ y que contiensn, por 1o menos, unj‘
50 por 100 en peso de estireno incorporado por poli- "
merizacidn, Entran en consideracidn como componentes
de copolimerizacidn, por ejemplo el & -metilestirend,
los estirenos halogenados en el micleo, los estirenos
alquilados en el nicleo, el eerilonitrilo, los éstggea
de los dcidos amcrilico y metacrilico de alcoholes con
1 hasta 8 dtomos de carbono, los compuestos N-vin{li-
cos, por ejemplo, vinilearbazol, o también pequeilas
cantidades de compuestos que contienen dos doble-enla
ces polimerizables, por ejemplo, butadieno, divinil-
benzol o diacrilato de butandioi. Los polimeros de
estireno pueden contener determinadas adiciones, por
ejemplo, agentes ignifugos, tales como el tris-dibromo
propil-fosfato, el hexabromociclododecano, la cloropa-
rafina, o substancias sinergéticas para los agentes
ignifugos, por ejemplo, ferroceno, perdxidos orgénicos
que no se descomponen, sino a temperaturas muy altas,
ademés de colorantes o cargas de {ndole cualquiera.,
Los polimeros de estireno contienen un agen-
te de expansidn, el cual se encuentra en aquéllos en
forma homogéneamente distribuida. Son apropiados como
agentes de expansidén, por ejemplo, los hidrocarburos
en condiciones normales gaseosos o liquidos o los hi-~
drocarburos halogenados que no disuelven el polimero
de estireno y cuyo punto de ebullicidn es inferior al
punto de reblandecimiento del polimero, entrando, por
ejemplo, en cuenta el propano, butano, pentano, ciclo-~
pentano, hexano, ciclohexano, diclorodifluormetano y

trifluorclorometano, Por regls general, la cantidad de



agente de expansidén contenida en los polimeros de

estireno esté comprendida entre un 3 y un 15 por 100

en peso, respecto al polimsro,

Los polimeros de estireno de particulas finas

5. pueden presentarse, por ejemplo, en forme de perlas,

de gramlados cilindricos o de pedazos, tales como se

obtienen al moler polimeros en bloques, El didmetro de

las particulas estéd comprendido ventajosamente entre

0,1 y 6 mm, especialmente entre 0,4 y 3 mm,

10, El procedimiento, objeto de la presente in-
vencion se realiza convenientemente con polimercsde
estireno pre-expandidos, empledndose particulas finas
de estos polimeros preexpandidos, por ejemplo, & 10
haste 100 veces su volumen inieial, La preexpansion

15. se efectia, segin métodos conocidos, tratando las par-
ticulas que contienen un agente de expansion, por ejem
plo, con una corriente de vapor de agua.

Las particulas finas preexpandidas del polf-
meroAde estireno se cﬁlienxan en moldes permeables a

20, geses, entendiéndose por moldes permeables a gases,
aquellos de los que los gases, por ejemplo, el aire,
pueden escaparse, pero no pueden salir los polimeros
espumosos. Conviene calentar las particulas preexpan-
didas con vapor de agua o mezclas de vapor de agus ¥y

25, aire, Las técnicas operatorias para llevar a cabo la
preexpansidn o expansién ulterior de los polimercsde
estireno se encuentran deseritaes, por ejemplo, en los
trabajos de F, Stastny publicado en la revista :
"Wunststoffe" (Plédsticos), afio 44, 1954, paginas 173-180,

30. ¥ en la Revista "Der Plastverarbeiter" (EL transformador
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de pléstioos"), afio 1954, en las péginas 260-271, $O$‘

métodos respectivos estdn descritos también en el 1i-"

JJJJJ

schdumbaren Polystyrols" (La tecnologia del poliesti=
reno expansible), Dr., Alfred Hithig Verlag GmbH, '
Heidelberg, 1965. L

Por part{culas de caracter{sticas determina-
das se entienden plésticos expansibles de particuléﬁi:
finas con propiedades fisicas determinsdas, Las pa?tii
culgs pueden diferenciarse, por ejemplo, en su compo-
sicidn material o su peso especifico, por ejemplo, en
estado preexpandido. La expresién "diferencia en la
composicidn material" se refiere aqu{ a las diferen-
cias existentes entre las particulas en cuanto a su
estructura mondmera, el contenido en adiciones, por
ejemplo, agentes ignifugos, colorantes o cargas, Asi,
existe, por ejemplo, la posibilidad de introducir en
las zonas del molde en las que se forma la capa super-
ficial del cuerpo moldeado, ciertos plésticos expansi-
bles resistentes a la accidn de determinados disolven—
tes, por ejemplo, aceites lubricantes. Si se desea ob-
tener cuerpos moldeados muy diffcilmente inflamables,
se pueden emplear pldsticos con un contenido my ele-
vado en agentes ignifugos para las zomas en las que se
forman las superficies del cuerpo moldeado.

Los plésticos pueden diferenciarse también en
su peso especifico: as{, se puede transportar, por ejen
plo, partfculas finas de pldsticos preexpandidos con
elevado peso especifico a aquellas zonas del molde en

donde se forman las partes mds resistentes a esfuerzos
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mecénicos del cusrpo moldeado, mientras que & las pare
tes restantes del hueco del molde se envian plésticbs
de peso especifico relativamente bajo. Segin este mé-
todo, se pueden obtener cuerpos moldeados que preseil-
tan una resistencia aumentada en aquellas zonas, por
ejemplo, esquinas o cantos, las cuales deben soportar
los mayores esfuerzos mecanicos,

Gracias a un salto de presidn en el espacio
del molde, las particulas son transportadas a deter-
minadas zonas deseadas de este molde. Las porciones
respectivas de particulas de caracter{sticas diferen~
tes pueden ser transportadas a las correspondientes
zonas del molde o sucesivamente, o simulténeamente,
en el caso de disponer de varias entradas separadas,

El salto de presidn en el espacio del molde
puede conseguirse, por ejemplo, produciendo el vacio
en una zona del molde e introduciendo las particulas
por una entrada dispuesta en otra zona del molde.

El procedimiento conforme a la presente in-
vencidn, permite obtener cuerpos moldeados con propie-
dades mecanicas muy favorables, Para conseguir deter-
minadas cualidades deseadas, este método requiere me-
nores cantidades de materias primas expansibles de las
que se necesitan en 108 procedimientos conocidos de
fabricacidn de cuerpos moldeados a partir de materias
termoplédsticas celulares,

Un dispositivo ventajoso y adecuado para la
realizacidn del procedimiento, consiste en un molde
permeable a gases, provisto de un mecanismo neumdtico

de alimentacidn ¥y, en una 0 varias zonas, de aberturas
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por las que el gas que sirve de medio de transporte ?*
para el materisl termopléstico, puede escaparse., Las...
sberturas de salida del gas transportador van conve-
nientemente unidas fijamente a un recipiente vaciable.
As{, se puede producir, por ejemplo, un vacio en las
aberturas de salida del gas y enviar el pléstico, qqn{
ayuda de aire comprimido, por las aberturas de ent#é@é,
al interior del molde. El pléstico se acumula entonces
precisamente en la zona donde se encuenitra la aberfura
de salida del gas, De esta manera, es posible transpor-
tar un pldstico preexpandido de particulas finas de
alta densidad, por ejemplo, a las esquinas del molde
en el que se desea fabricar, por ejemplo, articulos
parae embalajes, y llenar luego el resto del molde con
un pléstico preexpandido de baja densidad. EL cuerpo
moldeado obtenido después de terminada la expansidn
ulterior posee esquinas extraordinariamente resisten-
tes a esfuerzos mecdnicos.

Resulta ventajoso disponer las aberturas de
salida del gas en aquellas zonas del molde en las que
las particulas de uns cualidad determinada deben con-
centrarse, Sin embargo, no hay tampoco inconveniente
en que estas aberturas se encuentren en aquellas zonas
del molde en las que deben formarse las superficies
1limites entre los diferentes tipos de particules., En
este caso, las particulas de caracteristicas diferen~
tes se introducen simultédneamente por varios tubos de
entrada separados, en el molde.

El dispositivo conforme & la presente inven-

eidn puede tener, por ejemplo, las formas representades
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en las figuras 1 y 2.

_ La figura 1 muestra un corte transversal a
través de un molde apropiado para la fabricacidn de
cuerpos moldeados con superficies de corte en forma de
U. En el fondo del molde 1 desemboca un tubo de alimen
#acién 2, a través del cual el material expansible es
introducido en el hueco 3 del molde. En las paredes
laterales exteriores 4 del molde 1 se encuentra gran
nimero de sberturas 5, y también la parte superior 6
del molde va provista de sberturas 5 que desembocan en
el cansl 7. Este ultimo va unido a un tubo de empalme
8, a través del cual el aire extraido por aspiracidn
del hueco 3 del molde puede salir afuera, pasando por
el canal 7. Fl molde 1 estd rodeado lateralmenté de las
cédmaras de vapor 9. En el caso de sacar el eire, por
aspiracién, del hueco 3 del molde e inmtroducir al mismo
tiempo el materiel expansible & través del tubo de ali-
mentacidn 2, el material se concentra primero en las
partes laterales del molde, y si se interrumpe entonces
la entrada de este material y se.introduce una materia
prima expansible de otras caracter{sticas, ésta se con-
centra en la parte restante del molde. Después de ter-
minado el proceso de alimentacidn, el material expan-
sible se expande como de costumbre, insuflando vapor a
través de la cdmara de vapor 9 en el hueco interior 3
del molde 1.

Le figura 2 muestra otra variacidn del dispo-

sitivo, objeto de la presente invencidén. En el fondo
del molde 1 desembocen varios tubos de alimentacidn 2,

a través de los cuales se introducen los plésticos ex—
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pansibles con los que se desea llenar el hueco inteig‘
rior 3 del molde. En varias zonas del molde se han
practicado asberturas 5, de las que algunas se encuen=
tran empalmadas con un canal 7, j-otras van unidas
directamente a los tubos 8. Al extraer aire, por aspi-
racion, del hueco interior 3 del molde, a través de
los tubos de empalme 8, se puede introducir por los
tubos de alimentacidén 2, simultdneamente, material de
diferentes caracteristicas, en cuyo caso se forma una
superficie limite 10 entre las porciones de composi-
cidén distinta,

~NOTA-

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, as{ como la manera de reslizarlo en la préc-
tica, debe hacerse constar que las disposiciones anp.
teriormente indicadas, son susceptibles de modifica-
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio
fundamental. También se hace constar que el invento
corresponde a una solicitud de patente presentada en
Alemania, con fecha 17 de Agosto de 1965, bajo el mi-
mero B 83,289, acogiéndose por lo tanto, a los bene-
ficios que conceden los Convenios Internacionales en
vigor, siendo 10 que constituye la esencia del refe-
rido invento y por lo que se solicita Patente de Inven
ci6n, por 20 afios en Espafia: "PROCEDIMIENTO Y APARATO
PARA LA OBTENCION DE CUERPOS MOLDEADOS DE PLASTICO

EXPANDIDO"; caracterizéndose por lo siguiente:

18,~ Procedimiento para la obtencion de cuer-
pos moldeados de pléstico expandido mediante expansi6n

de particulas finas de materias termoplésticas expansi-
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bles calentadas en moldes permeables a gases y con-
glomeracidn consecutiva de les mismas, proceso para
cuya realizacidén las particulas con las gue se desea
llenar el molde, se introducen por via neumdtica en
el molde, caracterizado porque en el interior del
hueco del molde, las particulas de caracteristicas
determinadaes son transportadas, gracias a un salto de
presidén en el espacio del molde, a ciertas zonas de-
seadas del molde, y la parte restante del hueco del
molde es llenada con particulas que se diferencian en
sus caracteristicas de las anteriormente mencionadas,

28,. Procedimiento, segin la reivindicacidn
12, caracterizado porque las porciones respectivas de
particules de caracter{sticas diferentes se introducen
sucesivamente,

32.- Procedimiento, segin la reivindicacidn
12, caracterizado porque las porciones respectivas de
partioulas de caracteristicas diferentes se emnvian
simulténeamente & diferentes zonas del molde.

4%.- Aparato para la realizacidn del proce-
dimiento, segin las reivindicaciones 1% hasta 38, que
consiste en un molde permeable a gases provisto de un
mecanismo neumético de alimentacidn, caracterizado
porque en una o varias partes del molde se encuentran
aberturas para la salida de gases por las que puede
escaparse el gas que sirve de medio de transporte para
las materias termoplédsticas expansibles.

58,.~ Aparato, segin la reivindicacidn 48,
caracterizado porque las aberturas de salida del gas

estén dispuestas en aquellas zonas del molde en donde
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debe concentrarse un tipo determinado de pax*iculagz;
62,~ Aparato, segin la reivindicacidn 42, )
caracterizado porque las aberturas de salida del gaS’;'
estén dispuestas en aquellas zonas del molde en las -
que deben formarse las superficies limites entre los
diferentes tipos de particulas, :
T8.~ "Procedimiento y aparato para la obtégp
cidn de cuerpos moldeados de pléstico expandido"; tal
y como queda substancialmente deserito en la presente

Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos,

ik ANILIN- & SODA FABRIK AG.,

/i, GOMEZ ACEBO Y MODEY
. ppe Firmado: F. Hernandez Rulx
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