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El presente invento se refiere a la produccién de
artfcules con wne estructura rigida de material pldsticoe alveo—
lar y mfs particularmente a la produccién de wn proeducto alveolar
de poliestireno con una superficie o capa exterior dura;

La produccidén de artfculos de pldstico alveolar es
bien conocide y su uso es extenso pues los productos son ligeros,
el material proporcione un buen aislamiento y el coste es peque~
fio. Los productos t{picos fabricados de pldstico alveolar son ta-
bleros de aislamiento, materiales para empaquetado y materiales
de separacién.

Sin embargo, existe un inconveniente en el uso del
pldstico alveolar como material estructural porque la baja densi-
dad del pldstico alveolar lo hace facilmente sometido a deterio—
ros por la presién o por la impregnacién de los fluidos. Tambien
se acumulan con facilidad depdésitos tales como de polvo sobre la
superficie de dichos productos que son diffciles de eliminar a
causa de su relative irregularidad. Ih consecuencia, el uso del
pldstico alveolar estd restringido a los productos que no tienen
que resistir cualquier considerable cantidad de impacto u otra
presién sobre sus superficies o que no requieran una superficie
que pueda limpiarse facilmente. Para vencer tal problema debe ser
ventajoso facilitar un producto de pldstico elveolar que dispon=-
ga de una superficie o capa exterior que sea considerablemente
mis fuerte que el resto del materiel y que, o que, tenga una su-
perficie suwave. Se han expuesto méiodos para obtener diche super—
ficie o capa exterior en miembros estructurales de pldstico al~
veolar pero tales procedimientos o son demasiado complicados o
demasiados costosos, o ambag cosas a la vex, no prestandese por
8i mismos al control de la calidad, de la profundidad o del drea

de la capa formnda, o wunicamente son adaptables a la produccidn
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de artfculos pequefios y de forme sencilla.

Un objeto del presente invento es facilitar un mé-
todo relativamente sencillo y barate de fabricacién de un produc—
to de poliestireno alveolar con una superficie exterior que sea
resistente a las fuerzas de compresién y a la impregnacidén de los
fluidos y que sea resistente a los abrasivos.

El invento en su mds amplio aspecto consiste en un
método para la produccién de un articulo de poliestireno alveo—
lar con una superficie exterior dura, comprendiendo las operacio-
nes de; (1) rellenar un molde cerrable, termocenductor y né her—
mético con bolas de poliestireno expansible prealveolado; (2)
calentar despues exteriormente las paredes del molde a una tem—-
peratura suficiente para activar y dilatar dichas bolas y para
liquidar aquellas de dichas bolas que hacen contacto con la su-
perficie interior de las paredes del molde; y (3) enfriar despues
el molde. Preferiblemente, las paredes del molde se calientan en
una operacién de dos etapas, (a) a una temperatura suficiente pa-—
ro sctivar la dilatacién de las bolas pero por debajo de su pun—
to de licuacidén, y (b) a una temperatura por encima del punto de
licuacién de las pelotas. Preferiblemente el molde se enfria por
enfriemjento rdpido. La producecién de artfculos de acuerdo con
el método del invento puede ser ayudada recubriendo la superfi-
cie interior de las paredes del molde con wma sustancia que di-
suelva el poliestireno adjunto a las paredes del molde pero que
sea voldtil a una temperatura que active las bolas de poliestire-
no, En la realizacién del método del invento puede afiadirse con—
venientemente wn material adecuado para refo;zar 1, superficie
exterior dure del producto acabado.

Fa la realizacién del invento se utiliza wn molde

que tiene una cavidad que se ajusta en forma y configuracién a
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las del articule que se desea producir, El molde puede fabricarse
de cualquier material adecuade que transfiera al interior de la
cavidad el calor exteriormente mplicado, tal como acero o alumi-
nio. El espesor de las paredes del molde, junto con otros facto-
reg, determinard el grueso de la capa superficial. El molde pue—
de ser de seccionmes que se abren para la carge o puede tener wm

orificiec derrable que facilite que la carga sea inyectada al in-

terior de la cavidad. El molde cerrado debe ser resistente a las

presiones interiores pero no debe ser hermético para facilitar que

al gad. de inyeccién del poliestireno y otros gases tales como el
vapor genérudo en el interior de la cavidad puedan escapar. las
paredes del molde deben tener una superficie interior de wmna con=-
textura que sea la que se desea aparezca en el producto acabads
(modificada por cualquier material embebido en el material que
constituye la superficie exterior dura, gque para mayor facilidad
en adelante se ddnomina la "capa"); en otros términos, los art{-
culos producidos en el molde por el método del invento tendran
unn copa de wna contextura pulimentada como la de las paredes de
la cavided del molde. Por lo tanto, para producir una superficie
gsatinada, la superficie interior de las paredes del molde deben
estar pulimentadas,

En la produccién de un art{culo de acuerdo con el
método del invento, la superficie interior de las paredes del
molde preferiblemente estan recubiertas, por rociado u otros me-
dios, con un agente desprendedor tal como un lfquido desprendeder
de moldes de silicona, Despues, el molde es cargado con bolas
de poliestireno expansible y prealveolado., Los glébulos de poli-
estirenoadecuandos para tales propésitos se venden ¢omercialmen—
te por compafiias tales como Badishe Anilin & Soda Fabrik A.G. de

Ludwigshafen, Alemania Occidental, bajo la marca comercial.
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"Styropor", por Koppers Company Inc., de Pittsnurgh, Pensilvania,
U.S.A. bajo la marca comercial "Bylite™, y por Dow Chemical of
Canada limitade bajo la marca comercial "Pelespan”. Los gldbulos
de poliestireno expansible originalmente tienen wna densidad nor—
mel de aproximadamente 32 libras por pié cdbico (512,61 Kgs/m?)

Y los mismos estnn previamente esponjadas y prealveoladas a apro-
ximadamente de 2 a 20 libras por pié cdbico (32 a 320 Kgl/ma) pa~
ra formar las bolas.

Las bolas prealveoladas de poliestireno son cargadas
en el molde para rellenar la cavidad del mismo. Segdn se mencioné
antes, el molde puede estar hecho de secciones en cuyo caso una
gseccién que forma una tapa puede quitarse para descubrir la cavi-
dad para la carga y empernade despues de que la cavidad ha quedado
rellena., Las bolas prealveoladas se prestamn por li mismos para
ger transferidas mediante el soplado y, segdn se menciondé anterior-
mente, el molde puede rellenarse asi & través de un orificie que
despues debe ser obturado. Debe puntualizarse que mediante el pre—
alvreolado del poliestireno todas las partes de la cavidad del mol-
de quedaran rellenas; ésto es importante para obtener un produc~
to de calidad wniforme pues si el molde fuese cargado con glébu-
los 8in esponjar de poliestireno serfa necesario o bien girar el
molde durante el esponjamiento de los glébuloz a fin de tranaferir
los mismos a todas las partes de la cavidad para prevenir.una su-
perficie dura irregular y desarrollar un ndcleo en la posicidn
original de descanso de los gébules en el molde cuando se aplica
exteriormente el calor al molde para esponjar los gébulos y for-
mar la capa exterior, Tambien, la prealveolacién determina un pro=-
ducto con una densidad inferior de ndcleo, Si se desea, las bolas
prealveoladas pueden mer humedecidas con agua, por ejemplo me~

diante el rociado, antes de cargarlas en el interior del molde,
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siendo wna cantidad suficiente la de un dosg por ciento en peso
de agua.

Despues de que la cavidad del molde ha sido relle-—
nada con las bolas prealveoladas de poliestirero dicho molde se
cierra vy fija o se asegura por otro medio contra las presiones
interiores pero, como se indicéd anteriormente, no quede herméti-
co, Despues, el molde es calentado exteriormente, por ejemplo gi-
tuandolo en un horno de aire caliente o en un baio de un liquidoe
caliente, prefiriendose un bafio para la mejor circulacién y trens-
ferencia del calor. La primera finalidad de la transferencia del
calor es activar y adicionalmente esponjar las bolas de polies~
tireno prealveoladas para formar un producto esponjose unitario
y la temperatura.requerida para tal propésito es de por lo menos
190 grados F. ( 882 C.). la segunda finalidad del calentamiento
es formar la superficie exterior dura sobre el poliestireno es-
ponjado y para efectuar tal propésito se requiere wna temperatu-
Ta dé por lo menos 240 grados F. (1162 C.) que es el punto de fu-
8ién del poliestireno. Estas dos finalidades pueden realizorse
por una gimple aplicacidn de calor a una temperatura mds elevada
o mediante una aplicacién de dos etapas, una de una temperatura
més inferior y una segunda etapa & una temperatura mis elevada,

En la aplicacién del calor en una sola etapn, une
temperatura de por lo menos 240 grados F. (1162C.) es aplicada
exteriormente al molde, estando regulado el grado de caler por
el espesor de la capa exterior que se desea sobfe el producto,

y dependiendo de la transferibilidad térmica de las paredes del
molde y de la duracién del tiempo durante el que es aplicade el
calor al molde. Segfin se trate despuds, la temperatura del calor
aplicado puede ser descendida si se utiliza un disolvente sobre

lag paredes de la cavidad del molde pues el calor activard el
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gos conductor de las bolas en tanto que el disolvente licuard las
mismas en su superficie de contacto con las superficies interio-
res de las paredes del molde. Para una capa superficial mfs grue-
sa o un periodo de tiempo mds corto para el calentamiento, o para
ambas cosas, debe aplicarse al molde una temperatura mds elevada.
El medio en que es calentado ¢l molde afectard tembien a los antes
mencionados pardmetros; un bafio gaseoso requerird un tiempo mis
prolongado de calentamiento que un bafio de liquido circulante de
la mismo temperatura. Desde luego, debe observarse que una tLem-
peratura y transferencia térmica demeasiado elevadas en el molde
ocasionaran un debilitemiento del ndcleo y de lg cape exterior

o causa de la excesiva fusidén y de la insuficiente presién de re~
lleno del pas conductor o agente soplador. la opeyaci6n de calen-
tamiento en dos etapas, es decir, una primera aplicacidn de ca-
lor a una temperatura més baja para esponjar el poliestireno y
una posterior aplicacidén de calor a una temperatura mis elevada
pars formar la cepa exterior, proporcioma una produccidn mds ré-
pida y un mejor acabado en la capa exterior del producto, I la
primera etapa, el molde es calentado, preferiblemente en wn baiio
de agua, a une temperaturas dentro de la gams de aproximadamente
los 190 a los 220 grados F. (88 a 104 grados C.) hasta que el
poliestireno prealveolado del interior del molde se ha esponja-—
do hasta una amplitud limitada, es decir, que la fuerza de trang-
misidén del agente soplador en las bolas quede bien en marcha.
Entonces, el molde es adicionalmente calentado hasta wma temperatu-
ra que exceda de la del punto de fusidén del poliestireno, es de-
cir, a por lo menos 240 grados F. (11690.) (salvo que &e usge un
disolvente, segin se trata despues, en cuyo caso la temperatura
del calor aplicado puede ser descendida o eliminada la segunda

etapa), Fn la segunda etapa, el calor se aplica preferibleménte
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sumergiendo el molde en un bafio salino, tal como uno preparade
con un producto granular que se vende comercialmente por E, F.
Houghton & Company of Canada Limited bajo la marce comercial de
*Draw Temp” que tiene un punto de fusién de 275 grados F. (1352
C.). Una vez mds, la temperatura del bafio salino y la duracién
del tiempo en que el molde estd sumergido en el bafio dependen

de la profundidad o espesor de la capa superficial que se desea
en el producto, Cuando la etaps o etapas del calentamiento han
quedado completadas, es enfriado el molde, siendo preferible ha-
cerlo inmediatamente, por ejemplo mediante inmersidn en un bafio
de agua fria., Se ha comprobado que se consigue wn enfriamiento
adecundo mediante la inmersién durante diez minutos en un bafio
de agua con una temperatura de 60 grados F. (15,62 C.), en que -
el espesor del producto no es de mds de dos pulgadas (50,8 nm).
A la terminacién del periodo de enfrismiento se abre el molde y
se retire el producto acabado, Cuando se retira del molde el pro-
ducto puede ser manipulado normalmente pero solamente adquiere
su total resistencia y dureza despues de su exposicién al aire
durante un periodo de veinticuatro horas,

Un método alternative para acelerar la formacidn
de la capa exterior sobre el poliestireno esponjado en el molde
es recubrir las paredes interiores del molde con un disolvente
del poliestireno, normalmente antes de cargarlo, (o sumergir un
molde poroso relleno con poliestireno prealveolado en wun baiio
del disolvente), Ejemplos de tales disolventes son la nafta y
el trcolretileno, Una nafte comercial adecuada para el propési-
to se vende bajo la marca comercial "Hi-Flash" por la Steel
Company Limited de Hamilton, Ontario. Un trocloretileno apropia~
do para el propdsito se vende por la Canadian Hanson and Van
Winkel Company Limited bajo la marca comercial "Royalene DX,
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El disolvente disuelve el poliestireno en contacto con las pare-—
des interiores del molde pero se vaporiza y es expelido durante

la etapa (o etapas) del calentamiento, La cantidad del sisolven—

te aplicado a las paredes del molde controla la cantidad de poliestii

reno que se disuelve y por lo tanto controle el grueso de la capa
exterior,

El método del presente invento, especialmente (aun—
que né necesariamente) cuando se utiliza un recubrimiento de di-
solvente como se describid anteriormente, permite la produccidén
de una capa exterior reforzada o decorada con materiales adicio—
nales apropiados, por ejemple un tejido o arena de silicato. El

material de refuerzo se aplica a las paredes interiores del mol-

~de en el drea en que se desea reforzar el producto. Entonces es

rellenado el molde y el producto e produce en la.forma del in-
vento anteriormente descrita. Convenientemente, el tejido puede
impregnarse con un disolvente del poliestireno o puede usarse un
recubrimiento del disolvente sobre las paredes interiores del
molde como vehiculo para sujetar las partfculas separadas del ma-
terial de refuerzo tal como arena de silicato, fibraz o briznas
que pueden aplicarse a las paredes interiores del molde mediante
rociado u otro medio, o en conjunto con el disolvente, Fn el pro-—
ducto acabado con una superficie exterior endurecida y reforzada
por éste procedimiento, el material de refuerzo queda empotrado
en la capa exterior o puede estar mezclado com la capa exterior,
El refuerzo de tejido proporciona une apariencia estriada a le
capa exterior, dependiendo del espesor del tejide, del acabado
superficial de la capa y del grado en que quede empotrado en la
capa exterior, La arena de silicato u otros materialea de refuer—
zo de pequefias particulas, no son particularmente observables en

el producto, Debe observarse que el tejide o fibras de amianto
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u otros productos conocidos pueden emplearse de ésta forma para
obtcener en el producto una combustidén lenta incrementada,

En la realizacién del proceso del invento utilizan-
do un bafio de agua o de aire, el agua se infiltra en el molde
por el heche de que el mismo no es hermético. Asf, el agua que
penetra en el molde activa al gas conductor o agente soplador
Yy ayuda a esponjar las bolas de poliestireno prealveolade distri-
buyendose el calor por toda la cavidad del molde. Los mismos con~
ductos que permiten la infiltracién del agua en la cavidad per—
miten tambien que el aire escape segin el poliestireno se espon—
ja adicionalmente y, por dltimo, permiten que el gas conductor
que esponja al poliestireno se escape, proporcionando as{ un pro-
ducto homogéneo sin cavidades,

El grado y duracién del calor splicado exteriormen-
te al molde cargado afectard a la densidad del ndcleo del produc—
to ademis de al espesor de la capa exterior, La densidad del nd-
cleo estard tambien regulada por el grado de prealveolade de las
bolas de poliestireno que rellenan la cavidad del molde, observan-
dose que el curado de las bolas prealveoladas antes de su uso
agotard el gas conductor o agente soplador en el interior de las
mismas, Desde luego, el tamafo del molde afectard tambien a la
dengidad del ndcleo pues para una determinade temperatura un mol-
de de dimensiones mayores requerird mds tiempo para que el calor
penetre al centro de la cevidad y para activar las bolas en aque-
1la zona. Tambien, en un molde dimensiones grandes existe mds po-
liestireno pars contribuir a formar la capa exterior en relacién
con la zona de la superficie interior del molde y, por lo tantoe,
el producto resultante tendrd una mayor densidad de ndcleo que un
producto mds pequeiio producide en las mismas condiciones, La for—

macién de la superficie exterior endurecida o capa exterior actda
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tambien como aislamiente contra la transferencin de calor hacia
el centro de 1o cavidad del molde y la temperatura exterior apli-
cada al molde debe ser ajustada para compensar ambos de tales
factores, Realmente, lu formacidn de la capa exterior permite que
uns wis elevada temperatura exterior sea aplicadea al molde sin
causar un debilitamiento del ndcleo del articulo por el sobreca=
lentamiento y fusién de las bolas del ndcleo.

Cuando el tiempo empleado pare la realizacién del
métode del invento es importante, como en la produccién en serie,
la etapa {0 etapas) de calentamiento pueden acelerarse precalen—
tando el molde antes de éargurlo con el poliestireno alveolado,

Los siguientes ejemplos son ilustratives del alcance
del invento, pero no representan una limitacién del mismo,

EJRMPLO 1,

En éste ejemplo se utilizd un molde cilindrice de acero de un es-
pesor de pared de 1/8" (3,175 mm) con un didmetro interior de 12"
(304,79 mm) y una longitud de 16" (406,39 mm). El molde fué relle-~
nado con poliestireno prealveolado "Styropor" a una densidad de

6 libras por pié cébico (96 Kgs/m3) y fué entonces cerrado y ase=
gurado para resistir las presiones interiores, no siendo los cie—
rres un ajuste hermético. El molde fué sumergido primeramente en
un bafio de agua né circulante a una temperatura de 210 grados F.
(992 C) durante un periodo de 5 minutos.

Despues el molde fué transferido inmediatamente y swmergido en wm
baiio de aire né circulante (un horno) a 450 grados F. (2322 C) du-
rante 15 minutos. Despues el molde fué inmediatamente sumergido

en un bafio de agua de 60 grados F. (15,62 C) durante 10 minutos
para su enfriamiento,

Se comprobd que el producto resultante tenia un espesor de capa

exterior de 3/16" (4,76 mm), wna densidad de capa exterior de 32
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libras por pié cibico (512,6 Kgs/m3) y una densidad de ndcleo de
4,3 libras por pié cdbico (68 Kgs/ma).

EJEMPLO 2.,
En éste ejemplo se utilizé un molde rectangular de aluminio con
un espesor de pared de 1/4" (6,35 mm), siendo las dimensiones in-
teriores de la cavidad del molde de 2" x 8" x 13" (50,8 x 203,2 x
330,19 mm), Cnda pared comprendia una placa seccional separada y
las paredes estaban empernadas exteriormente entre sif, es decir,
los pernos atravesaban las dos placas opuestas de frente y las
placas de 2" (50,8 mn) de anchura de perforacién contra las mismas,
El molde fué rellenado con poliestireno "Styropor" prealveolado
con une densidad de 6,5 libras por pié cdbico (104 Kgs/m3) y fué
cerrado y empernado. El molde se situé en un bafio de agua a 210
grados F. (992 C) durante cinco minutos y despues fué trosladado
a un bafio salino & 300 grados F. (1492 C) durante 4 minutos. Pi-
nalmente el molde fué trasladado a un bahio refrigerador de agua
a 60 grados F, (15,6% C) durante diez minutos.
El producto resultante tenia un espesor de capa exterior de 1/32"
(0,8 mn), una densidad de capa exterior de 32 libras por pié cd-
bico (512,6 Kgs/ma) y wna densidad de nidcleo de 3,5 libras por
pié¢ cthico (56 Kgs/mS).

EJEMPLO 3.
Se utilizé (como en el Ejemplo 2) un molde seccional y rectangular
de aluminio exteriormente empernado con un espesor de pared de
1/4" (6,35 mm) y dimensiones de 1.1/2* x 12" x 12" (38,09 x 304,79
x 304,79 mm).
El molde fué rellenado con poliestireno alveolado "Styropor" hume-—
decido con una densidad de 8 libras por pié cdbico (128 Kgs/ma)
fué cerrado y empernade. El molde fué colocado en wn bafio de aire

né circulante a 500 grados F. (2602 C) durante 17 minutos y des-
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pues transferido o un baiio de agua de enfriamiento a 60 grados F,
(15,62 C) durente 10 minutos,
El producto resultante tenia un grueso de capa exterior de 1/16"
(1,58 mm), wne densidad de capa exterior de 32 libras por pié cébico
(512,6 Kgs/m®) y uno densidad de ndcleo de 3,5 libras por pié cébico
(56 Kgs/uwd).

EJIMPLO 4.
Se utilizé un.molde seccional de alumicio, rectangular y exterior—
mente empernado con un espesor de pared de 1/4" (6,35 mm) y dimen-—
sioncs de 2" x 13" x 13" (50,8 x 330,18 x 330,19 mm). Las paredes
interiores del molde fueron recubiertas rociandolas con una capa de
nafta "Hi-Flash" y despues fué rellenado el molde con poliestire—
no "Styropor" prealveolado a 7,5 libras por pié cdbico (120 Kgs/md).
Entonces se cerrd y empernd el molde.
El molde se colocé en un baflo de agua né circulante a 210 grades F,
(092 C) durante diez minutos y despues se transfirié a un bafio de
enfriamiento a 60 grados F, (15,62 C) durante diez minutos,
El producto resultante tenia un espesor de capa exterior de 1/32n
(0,8 mm), una densidad de capa exterior de 32 libras por pié cdbico
(512,61 Kgs/m3) y une densidad de ndcleo de 5,5 libres por pié ci-
bico (88 Kga/m®).

LJEMPLO 6.
Se utilizé el molde del ejemplo 4,
Una superficie interior de pared de 13" x 13" (330,10 x 330,19 um)
del molde fué recubierts con un tejido de 1b60 deniers y humedeci=-
do con tricloretileno "Royalene DX". El molde fué rellenado enton=-
ces con poliestireno "Styropor" prealveolado a 7,5 libras por pié
chbico (120 Kgs/m3), cerrado y empernado.
El molde fué situado en un bafio de agua a 210 grades F, (992 C)
durante 10 minutos.
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El producto resultante tenia un espesor de capa exterior de 1/32"
(0,8 mm) (incluyendo el tejido), una densidaed de capa exterior de
32 libras por pié cdbico (512,61 Kgs/mS) y una densidad de ndcleo
de 5.5 libras por pié cibico (88 Kgs/m3). El tejido estaba empotra-
do bajo la superficie de la capa exterior y por lo tanto herméti-
co al aire.

EJIMPIO 6.
Se utilizd el molde del Ejemplo 4,
Una superficie interior de pared de 13" x 13" (330,19 x 330,19 mm)
del molde fué recubierta con un tejido de 350 denier y humedecido
con nafte "Hi=Flash", Entonces se rellend el molde con poliestire-
no "Styropor" prealveolado a 10 libras por pié cubico (160,19 Kgs./
ma) v el molde fué cerrado y empernado. _
Il molde fué colocado en un bafio de agua a 210 grades F. (992 C)
durante 10 minutos.
El producto resultante tenia un espesor de capa exterior de 1/8"
(3,175 mn)(incluyendo el tejido), una densidad de capa exterior
de 32 libras por pié cdébico (512,61 Kgs/m3) y una densided de nd—
cleo de 3,5 libras por pié cdbico (54 Kgs/m3). El tejido estaba
empotrado por debajo de la capa exterior.

EJFMPLO 7,
Se ntiiizd un molde seccional rectangular he aluminio, exteriormen—
te empernado, con un espesor de pared de 1/4" (6,35 mm) y dimen—
siones de paredes interior de 3" x 15" x 16" (76,19 x 380,99 x
406,39 mm).
Ias superficies de las paredes interiores del molde fueron rocia-
das con nafta "Hi~Flash". Despues se rellend el molde con poliesti-
reno "No. 60 Pelastan" (glébulo tamafio n? 2) prealveolade en agua
a 6,5 libras por pié cdébico (104 Kgs/ma) y entonces ge cerrd y em—

perné el molde.
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El molde fué sumergido en un bafio de aguna o 210 grados F. (992 C)
durante 5 minutos y despues en un bafio saline a 325 grades F.
(1632 C) durante 1,5 minutos y finalmente en un baifio de agua de
enfriamiento a 60 grados F. (15,62 C) durante 10 minutos. El pro-
ducto resultante tenia un espesor de capa exterior de 1/32" (0,8
mn), une densidad de capa exterior de 32 libras por pié cdbico
(512,61 Kga/m3) y una densidad de ndcleo de 2,8 libras por pid
cébico (43 Kgs/m®). La superficie exterior de la capa se caracte=
rizaba por un gran brillo.

Es de observar que cuando se usa un pequefio molde
de aluminio, el molde se hunde en el bafio de agua con burbujas de
aire que escapan y s; elevan en el baflo al generarse el gas exha—
lado ( tambien se exhalan en el agua de la cavidad del molde). -
Cuando se utiliza un bafio salino en una segunda etapa del proceso,
la humedad que permanece en la cavidad del molde por el bailo de
agua generard un vapor a cause de la temperatura mds elevada y di-
cho vapor escapard por los mismos conductos de las paredes del mol-—
de haciendo que aparezcan burbujas en el bafio salino. Tales bur-
bujas indicardn tambien la expulsién del gas adicional de la cavi=
dad del molde sepdn se dilata el poliestireno hasta su limite con-
trolado de densidad,

Se apreciard que puede utilizarse un molde de cual-
quier forma adecuada para realizar el método del invento, siempre
que las paredes del molde sean del espesor apropiade pars transfe-
rir el calor para obtener el deseado espesor de capa exterior.
Variando el espesor de las paredes del molde en las diferentes
zonas, se producird una correspondiente variacidm en el espesor
de la capn exterior, cuyo resultado tambien puede conseguirse va=
riando en diferentes zonas la temperatura del calor aplicado exte=-

riormente a las paredes del molde o wvariandoe la duracidén de la a-
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plicacién del calor, No obstante, debe observarse que cuando se
utilize un disolvente sobre la superficie interior de las pare-
des del molde y se caliente el molde unicamente a wma baja tem=—
peratura en un bafio de agua (es decir, una sola etapa), el espe-
sor de las paredes del molde no regulard el espesor de la capa
exterior porque el calor transferido activard el gas exhalado
en tanto que el disolvente formard la capa exterior,

n resdmen, la Patente de Invencidn que se solici=-
ta recaerd sobre las siguientes:

= REIVINDICACIONES -

1. Un método de produccién de un producto de poli-
estireno alveolado con una superficie exterior dura, comprendien—
do las operaciones des (1) rellenar sustancialmente un molde ce-
rrable, termoconductor y né hermético, con bolas de poliestireno
expansible y prealveolado; (2) calentar despues exteriormente las
peredes del molde a wna temperatura suficiente para activar y es-
ponjar dichas bolas y para licuar aquellas de dichas bolas que es—
tan en contacto con la superficie interior de las paredes del mol-—
de; y (3) enfriar el molde.

2, Un método sepin la Reivindicacién 1, en que el
molde es calentado en dos etapans, (a) o una temperotura suficien—
te para activar el que las bolas de poliestireno se expandan pe-—
1o por debajo del punto de licuacidén de tales bolas, y despues
(b) & una temperatura por encima del punto de licuacién de las
referidas bolas.

3, Un método segfn la Reivindicacién 1, en que el
molde es enfriado inmediatamente de la terminacidn de la referida
operacién de calentamiento.

4, Un método segdn la Reivindicacién 1, en que las

superficies interiores de las paredes del molde son recubiertas
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con un disolvente del poliestireno voldtil a la tewmperatura de
activacidn de las mencionadas bolas de poliestireno.

5. Un método segdn la Reivindicacidn 1, en que las
paredes del molde son calentadas por immersién del molde en wn ba-

flo de aire caliente,

6. Un método segén la Reivindicacién 2, en que lss
dos etapas se efectuan por inmersién del molde en (u) un baiio de
agua ¥ (2) en un bafio salino despues,

7. Un método segtln la Reivindicacién 6, en que el
molde es enfriado mediante enfriamiento rdpido en wun baflo de agua
inmediatamente & la terminacién de la referida segunda etapa de
calentamiento,

8. Un método segln la Reivindicacién 4, en que el
disolvente es nafta.

9. Un método segdn la Reivindicacién 4, en que el
disolvente es tricloretileno,

10, Un método sepgdn la Reivindicacidén 2, en que en
la primera et&ya las paredes del molde son calentadas a una tem—
peratura del érden de aproximadamente entre los 190 grados F, y
los 220 grados F. (88°C y 1042C) y en lo segunda etapa el molde
es calentado a una temperatura de por lo menos 240 grados T,

(1162 C),

11. Un método segin la Reivindicacién 5, en que el
molde es calentado a una temperaturn de por lo menos 240 grados F,
(1162 C).

12, Un método segdn la Reivindicacidn 1, en que antes
del rellenado de dicho molde se aplica un material de refuerzo a
la guperficie interior de las paredes del molde,

13, Un método segén la Reivindicacién 1, en que &an—

ter del rellenado del molde se aplica un material decorativo a la
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superficie interior del molde.

14, Un método segdn la RMeivindicacién 4, en que wn
material de refuerzo que contiene el disolvente es aplicado a la
superficie interior del molde.

15, Un método sepdn las Reivindicaciones 12, 13 o
14, en que el material de refuerzo es tela tejida,

16, Un método semin lag Neivindicaciones 12, 13 o
14, en que el material de refuerzo es un material en part{culas.

17. Un método segin las Reivindicaciones 12, 13 o
14, en que se aplica un material a la superficie interior de las
paredes del molde con el que se incrementa la condicién ignifugae
de la superficie exterior endurecida del producto.

18, Se reivindica por dltimo como objeto sobre el
que ha de recaer le Patente de Invencidn que se solicita{UNMETODO
DE PRODUCCION DE UN PROIUCTO DE POLIESTIRENO ALVEOLADO CON UNA
SUPERFICIE EXTERIOR DURA",

Todo como queda descrito y reivindicado en la pre~
sente Memoria descriptiva que consta de diez y ocho pdginas meca~
nografiadas,

Madrid, 7 Septiembre 1,966

BERNARDO UNGRIA
PePos

%
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