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INVENCION

por "PROCEDIMIENTO PARA PRODUCIR ARTICULOS MOLDEADOS,

CONSTITUIDOS POR MATERIALES TERMOPLASTICOS DE ESPUMA,
REFORZADOS", a favor de la firma italiana MONTECATINI
EDISON S.p.A., residente en MILAN (Italia).

MEMORIA DESCRIPT1VA

Estc invento se refiere a un procedimiento para
producir articulos moldeados constituidos por materiales
termopldsticos de espuma, reforzados, y mds particularmente
a un procedimiento para producir lajas, placas 0 paneles

75. reforzados constituidos por polimeros o copolimeros de
egpuma de cestireno.

Se sabe que los articulos de espume moldeados se
producen calentando perlitas completamente espumadas de
polimeros termopldsticos, a temperaturas superiores al punto

,10, de reblan.decimiento de dicho meterial termopldstico y por
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el tiempo necesario para permitir la sinterizacidn sucesiva
en cuerpos noldezdos, mediente simple compresidn mecénieh,
probablemente en virtud de fendmenos de replandecimiento
superficial de las perlas espumadas,

Sin embergo, los artfculos de espumd moldeados
(y principalmente las lajas, las placas y 1los paneles) que
se obtienen por este procedimiento presentan caracteristicas
mecdnicas inadecuadas y en particular una resistencia tan
baja a la rotura por flexidn que hace a estos materiales
poco apropiados para algunos usos, entra ellos la construc-
cidn de cajitas, cajas y otros recipientes para el envase
de alimentos.

Un primer objeto de este invento es por lo tanto
aumentar la resistencia a la flexidn de los articulos de
espuma moldeados que se hon meneionado antes.

Otro objeto de este invento es proporeionar un
procedimiento scneillo para la produceidn rdpida y continua
de lajas, places y paneles (constituidos por polimercs termo-
pldsticos de cspume y particularmente por polimeros y copo-
1{meros de espumc de estireno) dotcdos de altas caracteris-
ticas mecdnicas y especialmente de tal resistencia a la
rotura por flexidn que permite su uso provechoso en la
produceidn de medios de embalaje,

Egtos y otros objetos se alcanzan cuando la sinte-

rizacidn de las perlas de espuma superficialmente reblande-



5.

10.

15,

20,

25.

ﬁt' iy
PNT oty
iy HH!

?' X 4*‘,‘

cidag, por simple cempresidn mecdnice, sc efectua segun este
invento, c¢n presencia o lo menos de un refuerzo flexible

continuo, tal como redes, ldminas cerforadas, alambres,

" tiras, sus combinaciones, ete.

Bl uso dc un refuerzo flexiblc continuo en la fasc
de sinterizacidn dol procedimiento que se he descrito antes
permite, en efecto, obtener articulos dc espuma moldeados
que ofrecen notable resistencia a la flexidn, sin necesidad
de recurrir a squipo complicado.

El invente se describe a continuacidn con mds
detalle haciendo referencia a una modalidad preferente, pero
no limitativa, que se represents en la Figura dnica del dibu~
jo adjunto, la cual ofrece unc vista esquemdtica y parcial-
mente en scceidn de una planta para 1o realizacién de este
invento. Scgun ssta modalidad, perlas de polimeros o copoli-
mero de estireno plenamente espumados se cargen, después del
envejecimiento, en la tolva (1), que actua de alimentador de
distribucidn.

De una bobina (3) se desenvuele un refuerszo
flexible continuo (2), que se hace avenzar por medio de una
cinbta sin fin horizontal (4), la cual, si se quiere, puede
apoyarse sobre una red de soporte (5). Algunas aberturas
en la cinta sin fin permiten insuflar por ellas aire calien-
te de abajo hacia arriba, como sefinlan las flechas AC.

El espesor de la capa de perlas que desciende de
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la tolve sobre ¢l refuerzo se ajusta por medio de una rasque-
ta igualadors (5). Dicho espesor puede variar dentro de
dmplios linites scplin el uso a que s0 desgtinen los paneles
fabricados; normalmente se realizan ospesores comprendidos
entre 10 y 100 .

La velocidad y la longitud de la cinta transpor-
tadora, lo miemo que la temperatura de la corriente ascen-
dente de aire, son tales que causen un reblandecimiento
inicial de las perlitas preespumadas; dicho reblandecimiento
atafie 2 la porcidn superficial de las perlas solamente
vy permite sintorigarles por simple compresidn mecdnica
ligera.

Lo valocidad de paso de le cinta transportadora
es nornalmente ajustable entre 100 y 300 m/h, mientras que

su longitud estd comprendida entre 3 y 15 m.

=
]

aecidn compresors puede ser ejercida, como
muestra la Flgura, vor el rodillo (7), pero puede ser sumi-
nigtrada por vorios rodillos o pares de rodillos o adn por
une. cinta sin fin quc se apoye sobre la capa de perlas que
se hays de sinterizerse o, o lo monos, por juegos combinados
de dichos sistenmas, ete. Los mejores resultados se obtiencn
si el rodillo (7) rocibe un calentamiento apropiado. Un
Juego de rodillos (8), situado curso abajo del primer
rodillo compresor (7), regula el espesor del panel de tal

manera que ge obtengn ol espesor necesario; ademds, imparten
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"a la superficie del panel aspecto regular y liso, gracias

también a un calentenionto superficial por breve tiempo
efectuado por un sistemae infrarrojo (9), el cual puede ser

substituido por une corriente complementaria de aire calien~

- te,

Bgte procedinlento permite obltener paneles de

‘longitud indefinida y con espesor comprendido generalmente

entre 5 y 30 mm, aptos para usar como envases, revestimien—~
tos, aislamicntos, materiales flotantes, pancles,
sandwich, e¢te,

lotorinlos termopldsticos aptos para los objetos
de este invento son todos los polimeros artificiales y
sintéticos quec pucden someterse o tratamiento espumante,
como por &jemplo los derivados artificiales de la celuloss,
las poliolcfines, los polimeros vinflicos, los polimeros y
00pblimeros estirdnicos, las resinas ABS, las mezclas de
estas substnncizs, ete,

Como agentes hinchantes puede hacerse uso de los
agentes empleados cn la prdctica comin: en el caso del
poliestirenc, pucden usarse ventajosanente como agentes
hinchantes ol pentono, el hexano, el heptano o fracciones
de éter de petrdleo, hidrocarburos gaseosos cormo el propano
y el butano, hidrocarburos alifdticos inferiores halogenados
como los cloruros de netilo y de metileno o los derivados

clorofluorados que se conocen comercislmente como Freon,
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Bl refuerzo floexible continuo pucde elegirse °
dentro de un anmplio campo de elementos de refuerzo zfitos
pare aumentor le resistencis a le flexidn de los articulos
de espume rwlldeados obtenidos por vste procedimiento y debe
ademgs presentar cspacios huecos pars permitir la insercidn
del material espumado, antes de la sinterizecidn o durante
ella. Dichos vlementos de refuerzo deben ser evidentemente

aptos pare recsistir la tempersturs aplicada a las perlas
para causar un reblandseinisnto superficisl,

Particularmente ventajosas hon demostrado ser
las redes de fibras naturales, sintéticas o artificiales,
como algoddn, policmidas, polidstercs, polietileno, polipro-
pileno, cloruro de polivinilo, reydn, yuto, cdfiamo, rafis,
sus megelas, ote.; iguales ventajas pusden lograrse con el
uso de redes netdlices, alambres o tiras mantenidas parzle-
lamente, lérinas perforadas de metal o material sintético,
ete., Las nollas dc las redes utilizedes estdn preferentemen-—
te comprendides entre 5 y 30 nm,

Loe panelos de espuna reforzados que se obbtienen
por el procedimiento anterior son muy resistentes al dobla-
niento y pucden usarse en ls produccidn de cajas y otros
art{culos destinados al campo del embalaje, asi coro en 1la
fabricacidn do nancles de material anislante, materiales

para elementos flotantes, paneles de neberial de aislemiento
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acistico, ménsules y waniquies para escaporates y talleres
de sastreria, ecte.
Los szjerploz que siguen ilustran el invento sin

limitar su alcance en absoluto,

EJEMPIO 1

Después de envejecimiento por unas 12 horas,
se hacen descender por gravedad de una tolva (1) (vdase el
dibujo adjunto) perlas de espuma de poliestireno, de unas
5 mn de difmetro medio, sobre una red metdlica mévil (2) que
presenta mallas de forme cuadrada de 7 mn2 de lado, mientras
una rasqueta igualedora (6) regula la capa de perlas a un
espesor de 30 mr:.

Ia red, que tiene 1 nm aproxiﬁadamente de anchura,
se apoya sobre une cinta de tela sin fin (4), de unos 6 m
de longitud, que avanza a la velocidad de 240 m/hora. Durante
su trayectorie por la instalacidn, 1o capa de perlas recibe
por debajo chorros de aire celentado o 1302, que causan un
reblandecimiento superficial de las perlas y una sinteriza-
cidn incipicnte d¢ la capa. Al final del trayecto de la
capa, un rodillo hueco de acero, de superficie cilindrica
niquelada, 250 mun de dfametro y volocidad periférica sincro-
nizade con la velocidad de la cinta, provocz por ligera

compresidn la sinterizacidn de la capa de perlas de espuma,
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- feriande un panel on el que la red metdlica estd invimamente

empotrada, constituyendo csi un elemento de refuerzo, El
penel compacto reforzado experimenta, més cbajo del rodillo
(7), un breve calenteniento por medio de un sistema
infrarrojo (9) y vpor Wltimo un tratemicnto de acabado por
medio de trse pores do rodillos (8). Pl pznel continuo de
espume asi reforzndo que se obtiene por el procedimiento
anterior pasc o un banco de cizallamiento, donde se le
corta en secciones de panel de la longitud necesaria para
los usos prevightos. Aparte de su longitud, las caracteris-

ticas de los pancles obtenidos fueron:

2
resistoneis & la rotura por flexidn, en kg/cm 14
nédulo eldstico, ¢n kg/cm2 145
- X

conductibilided térmica 0,13 .TF_JEEE..__

m°h ¢C/em

Su obtuvieron paneles con resistencia a 1la flexion
2

de 3,5 kag/cn” efsotuando el mismo procedimiento anterior en

ausencio d.: refucrzo,
EJEMPLO 2

Se repitieron las mismas operaciones detalladas
en el Ejemplo m; pero utilizando perles de espuma obtenidas
de un copolimero de estireno-acrilonitrilo (relacidn ponde-
ral de estireno o ccrilonitrilo = 72:26 aproximadamente),
Se obtuvieron paneles con 15,5 kg/cm2 de resistencia a la

flexidn,
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EJEMPLO 3

Je repitieron las nismcs operaciones que se han
detallado en el Bjemplo 1, pero reemplezendo la red metdlica
de refuerzo por unt red de fibras ds polipropileno con
nallas ronboideles de 5 nn de lado.

2
Se obtuvieron pansles con 12,5 kg/em de resisten~

cia a la flexidn,
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REIVINDICACIONES

Descrito el objeto del presente invento, se decla-
ren nuevas y 1¢ nropit invencidn los signientes reivindi-

caciones, cun priorided de la solicitud de patente italiana

n? 21,354 4/68 el 18.5,68,

5o 1. Procediniento pera produeir srtifeulos moldeados,
constituiios por meterizles termopldsticos de espuna,
reforzados, y nds porticularmente lajas, plocas y pancles
reforzedos constituidos por polimeros o copolimeros de
cspuna de e¢stireno, gque comprende el coluntanienbo de

10, perlas de raterisl termopldstico, complotamente espunadas,
a temperaturcs superiores al punto de rebhlandecimiento de
dicho materisl termopldstico, por el tiempo necesario para
permitir lo ulterior sinterigzecidn " (por simple compresidn
mecdnica) en articulos de espuna noldeados de baja densi-
15.'_ ded aparente, carceterizodo en que Jdicho sihterizacidn se
produce en nrescncia o 1o nenos de un refuerzo flexible
cont{nuo, tal cono redes, 1léninas perforadas, alambres,
tiras, etc., 90los 0 en combinacién mitua, presentando dicho
refuerzo cspacios hueeos para permitir la insercidn de las
perlas de eézpune cntes de la fase de sinterizacidn o durente

ella.

2. Procedirdento segin la roivindicacidn 1, carac-
terizado on guc ol refuerzo estd constituido por una red

netdlica.
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3. Procediniento seguin lo reivindicacion 1, caracte~
rizado en gue ol refuerzo estd constituido por una red de
fibras noturalcs olegidas entre el nlzoddn, el yute, el

eéfiamo, la rifir y sus mezclas.

5. 4. Proccdimiento segin 1o roivinlieacidn 1, carac-
terizado ¢n qus 1 refuerzo estd constituido por una red de
fibras srtificiales elegidas entre ol raydén de viscosa, el

rayon de scetato, el rayon cuproamoniccal y sus mezclas,

5. Procedimiento segin la reivindiecacidn 1, carac-
‘10, terizado on que el refierzo consiste en una red de fibras
sintéticas clegidas entre las poliamiﬂas; los poliésteres,
el politeno, el polipropileno, el cloruro de polivinilo y

.

sus mezclags,

6.Proccdiniento para producir erticulos moldeados,
15, - constituidos por materiales termopldsticos de espuma, re-

forzados,

7. 3eqdn se describe y reivindiea en la pre-

a de 11 hojas foliadas

sente menoria descriptiva que cg
s
y escritas a ndquina por una ﬁola ore, acorpafiada de

20, los dibujos reglamcntarios.

Medrid, a 17 de Septiembre de 1969

Pelie
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