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PATENTE DE INTRODUCCIUN
por 10 afios
por "UN PROCEDIMISENTO PARA LA FABRICACION DE CUERPOS MOLDEA-

' DOS POROSOS", g favor de D8 Teress OOLL Pagés, de nacionali-

dad espafiola, domiciliada en MATARS (Barcelona) = Llauder,
136.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La fabricacién de cuerpos moldeados porosos ha co-
nocido un gran incremento gracias al uso de resinas sintéti-
cas con propiedades de esponjamiento o expensidm.

Dicha propiedad se congigue de modo esencial proce~
diendo a la mezela de las resinas sintéticas de base con pro-
ductos espumantes o fomentadores de la expangidn y se les da
el nombre de resinas expandibles o expansibles. Con su poder
de expansidén se alcanzan grandes aumentos volumdiricos con re-
lacién al volumen inicial,

Para la fabricacién de cuerpos moldeados entre otros
procedimientoa ge conoce el de someter la resina expandible a
un periodo de caien‘bamien’l:o en recipiente cerrado, hasta lo-
grar una expansidén parcisl o pre-expansién. El producto asf
pre-expansionado eg introducido dentro del molde sin llenar
gu cabide més que en una parte y sin estar dste del todo ce-

rrado es sometido a un calentamiento por cuvalquier medio co-
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nocido, produciéndose otra fase de expansién y acabando de ce
rrar el molde, por ls presién que ello ejerce a su contenido,
se obtiene el cuerpo moldeado.

En todos los casos, log procedimientos dichos tie-
nen como finalidad la de congeguir cuerpos de gran estabili-
dad dimensional, buenas caracterfsticas aislantes y de resis-
tencia mecdnica, a le vez que una notable facilidad para ais-
lamiento térmico especialmente. Ello debe combinarse con un
precio reducido, puesto que la finalidad industrial de mayor
interds de los cuerpos realizados en materiales sintéticos eg
ponjosos consiste en conseguir embalajes o recipientes desti-
nados & contener ciertos objetos, por lo que se hace necesa-
rio que dicho embalaje o cuerpo esponjoso fenga, ademés de
gus caracterfsticas técnicas y de presentacién, un precio ba=-
jO.

. Agimigmo, con los procedimientos actualmente cono-
cidog se presenta un grave inconveniente para la fabricacién ‘
de envases paraz productos alimenticios, puesto que las trazas
de gases expansionadores retenidosAén las celdas del embalaje,
son suficientes para alterar las caracteristicas de olor y sa
bor de los productos almacenados, inhabilitando en la précti-
ca lg utilizacién de embalajes de resinas expandidas para pﬁg
ductos alimenticios. .

El procedimiento objeto de la presente Patente apor
ta unas originales caracteristicas sobre los sctualmente co-
nocidos y resuelve de modo satigfactorio la febricacién del
envase 0 cuerpo esponjoso en si mismo, es decir, en cuanto &
gu estebilidad de forma, resistencia mecdnica y otras carac-
teristicas, a la vez que consigue una gran congistencia de
las paredes del cuerpo esponjoso y un excelente acabado del

mismo, procedente de la soldadura 0 unién entre los grénulos
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de material expendido que se consigue de modo muy sati sfactom

bd

rio con respecto a los procedimientos actuales conocidos y
con la ventaja sobre ellos de requerir sélamente una fase Uni
ca de expansién. .

Agimismo, el procedimiento objeto de la presente Pa
tente de introduccidén permite conseguir embalajes completamen
te atéxicos e inodoros, por lo que resultan apropiados pare
contener productos de alimentacidn humans.

Esencialmente, el précedimiento objeto de la presen
te Patente ge caracteriza por utilizar poliestireno expansi~
ble en forma de peguefias bolitas o similares, conteniendo un
agonte espon;ante por combinacién de gas amoniaco al 2% y éter
de petréleo en una proporcién de 4 a 6%, dispersado en las
pertfeulas de poliestireno. Dichas partfeulas son recubiertas
en la superficie con una pelfeuls o capa muy delgade de al-
coﬁol polivinflico, representando aproximadamente 0,05% en
cuanto al pesgo del'polieetireno.

Bl presente procedimiento comprende la qompleta y'
totael expansién de una sola vez por agitacién y vapor dentro
de un reciplente. EBsto significa gque la totalidad de los age_r,;-
teg espumantes o hinchantes como el gas amonfaco y el éter de
petréleo se evaden o destilan dei.poliestireno expansgible en‘

su totalidad y bajo esta completa expansién se alcanza un pe-

80 volumétrico entre 20~10 Kgq/h3.

Las anteriores bolitas & poliestireno completamente

'expandido gon luego transportadas & unos silos de maduracién

y aireacién en donde deben permanééer como mfnimo dos dfas. A
los silos ge les inyecta aire con el fin que todas las celdas
de cada wma de las bolitasg de poliestireno completamente ex-

pandido se llenen completamente de aire. Baste proceso en con-

diciones normales de una temperatura de 202 C requiere como

ofnimo dog dfas. Elevando la temperatura se reduce & un mfni-
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Egtag bolitas completamente expansionadas que deg-

pués de la maduracién, presentan sus celdas cerradas repletas

de aire son transportadas a un autoclave.

La fase de formacidn se lleva a cabo en autoclave
conpletamente lleno de bolitas de poliestireno completamente
expandido, las cusles contienen, tal como se ha dicho, aire
en las celdas cerradas. El anfoclave se cierra a continuacidp
de modo hermético por medios hidrdulicos, quedando por lo tan
to0 completamente cerrado a los gases. Ia presién de cierre
del autoclave es® alrededor de 10 Kg/em?, Seguidemente ge in
yecta vapor al autoclave alcanzando presiones inieriores de
un mfnimo de 1,5 Kgs. & un méximo de 10 Kg/om?.

Bl proceso de moldeo en autoclave se caracteriza
porque las bolas completamente expansiOnadas de poliestireno
que contienen aire en sus celdas y qus se encuentran cubier-
tas de polivinilo~-alcohol en su supsrficie, se hinchan por ag
¢idn de la dilatacidn del aire encerrado en dichas celdas y
ge ginterizan las bolas entre sf y al mismottiempo la pelfcu~
1z de polivinilo-aleohol funciona como una cole de contacto
eutre las bolas completamente hinchadas durgnte la sinierizar
cién, formando un cuerpo completamente homogéneo. A conxinué—
cidn se enfria el autoclave, se suprime le presidn y el cuer-
po de poliegtireno expandido puede ser extraido. Se comprende
que por este sistema se obtienen embalajes completamente até-
xicog e inodoros por la completa evasién de los agentes espu-
mantes o expangionadores y la aireacidén posterior de las bo-
litase.

Todo cuanto no afeéte, altere, cambie o modifique
la esencia del procedimiento deserito, serd varisble a 108

efectos de la actual Patente.
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NOTA

Se reivindica como objeto de esgta Patente de intro-
ducei én: '

1.= Un procedimiento para la fabricacidn de cuerpos
moldeados porogos, caracterizado porque las bolitas o partf-
culas de poliestireno conteniendo gas amoniaco y éter de pe-
tréleo son recubiertas en su superficie con alcohol de poli~-
vinilo y son, de una sola vez, completamente expandidas por
vapor y bajo agitacibén, de forma que todos los agentes de ex-
pensidn se evaden logrando densidades emtre 20-10 Kgs/um3,

2.~ Un procedimiento para la fabricacién de cuerpos
moldeados porosgos por el cual las bolitas completamente expan
didas recubiertas en su superficie con alecohol de polivinilo
gon sometidas a meduracidén con inyeccidén de aire durante un
periodo mfnimo de dos dfas, entrando el alre dentro de las
celdas cerradas y dilatadas, llendndolas completamente duran-
te la maduracidn y permitiendo la eficaz aireacidn.

3.~ Un procedimiento pars la fabricacidn de cuerpos
moldeados porosos, por el cual lag bolitas de poliestireno
completamente expandidas, repletas de aire sus celdas cerra=-
das y cubierta su guperficie de alcohol de polivinilo, son
moldeadas en autoclave, el cual se llena completamente de di-
chas bolitas completamente expansionadas y seguidamente el au
toclave es completamente y herméticamente cerrado con una
fuerza de 10 Kg/cm? y para una presién interior de 1,5 a 10
Kg/om?, procediéndose al calentamiento del mismo para conse-
gulr la dilatacién del aire contenido en las celdas, combindn
dose con los efectos del alcohol de polivinilo que actia como
cola de contacto para la formacidn de un cuerpo homogéneo por
goldadura de las bolitas entre sf.

Sean cuales fueren las circunstancias que concurran
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en lo egencialidad de la Patente de introduccidn definida en

las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto ess

4.~ "UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACICN DB CUER- |
POS MOLDEADOS POROSOS". .

Cons:l:a la pfesente memorig de seig hojas foliadas,
mecanografiadas por une sola cara.

Barcelona. =§ JUL. 1969

P.A., de D& Teresa COLL Pagés,
ALFONSO DURAN
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