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Este invento se refiere a articulos formados pPoTr mol-

des de material termoplastico expansible por el calor,
por ejemplo poliestireno expansible, y se refiere mis en
barticular, aunque no exclusivamente, a la fabricacidén de
cascos de pequefias barcas, de bastidores de sillones de
orejas, y de otros articulos de un tamafio relativamente
grande.
El poliestireno expansible se produce incorporaﬁdo

pentano u otro agente pordgeno de hidrocarburo volétil
en gldébulos de poliestireno. Los glébulos expansibles de
poliestireno se moldean Dre-expandiendo pirimeramente los
globulos a la densidad requerida del articulo acabado, :
llenando por completo un molde con los glébulos, y calen~
tando luego los gldbulos dentro del molde. El calor au-
menta la presidn de los gases dentro de los glébulos y
reblandece el material, de modo que los glbébulos se ex~
panden para llenar los huecos entre ellos y unirse entre
si por fusién para formar una estructura celular. ILos
moldes se calientan generalmente poniéndolos en una auto-
clave de vapor, teniendo las paredes del molde aberturas
de entrada para la introduccidn de vapor de agua en el
interior del molde. En uns néquina de moldeo automético,
las paredes ‘del molde forman también parte de las paredes
de cajas de vapor, teniendo igualmente las paredes del
molde aberturas de entrada Para la introduccidn de vapor
de agua en el interior del molde,

La resistencia y 1a rigidez de los articulos fabrica~
dos de material termopléstico expandido dependen del grado
de expansidén del material, y hasta el presente los glébulos

de material expansible han sido bre-expandidos hasta la

-2 -



10

15

20

25

30

2.12.70

385992

densidad que haya de proporcionar la resistencia requerida

con el minimo peso de material.

De acuerdo con el presente invento, se proporciona
un método de fabricacién de un articulo de material ter-
mopldstico confinando glébulos expansibles por calor del
material dentro de un molde y calentando luego los gld-
bulos de modo que se unan estos entre si por fusién, en que

los gldébulos se depositan en el molde en dos o més capas;
no sometiendo a pre-expansidén a los glébulos de una capa,
o bien sometiéndolos a una pre-expansién menor que la ds
los glébulos de otra capa, de modo que la parte del ar-
ticulo formada por dicha capa de glébulos sea més densa
v més resistente que la parte del articulo formada por la
otra capa de gldébulos. '

A fin de evitar todo cambio brusco de densidad, que
pudiera crear una linea de debilitamiento a través del
articulo, las dos capas estin preferiblemente separadas
por una capa intermedia, la densidad de la cual varia
gradualmente desde un valor sustancialmente igual al de la
capa mis densa en la parte de la capa intermedia adyacente
a la capa mis densa, hasta un valor sustancialmente igual
al de la capa mé&s ligera en la parte de la capa intermedia
adyacente a la capa més ligera. La capa intermedia puede
formarse convenientemente de una mezcla de glébuios que
Tengan una densidad igual a la de los de la capa mis densa
vy de glébulos que tengan una densidad igual a la de los
de la capa més ligera.

La capa de gldébulos densos puede ser una banda estre-
cha, la cual, al consolidar el material en el molde por

la accidén del calor, forma un nervio denso y duro que se
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extiende a todo lo largo del articulo. El nervio es, por
supuesto, enterizo con el material que iorma el resto del
articulo, y comunica resistencia y rigidez al articulo.
El articulo acabado puede tener mis de un nervio formado
5 de un material mis denso que el del resto del articulo.
El invento es aplicable en particular a la fabrica-
cién de cascos para pequefias barcas, quefequieren mixi-
ma resistencia y rigidez con un peso minimo. El nervio de
refuerzo de material denso, o al menos uno de tales ner-
10 vios puede formar convenientemente la regala o faleca del
casco, que es la parte de la barca més expuesta a sufrir
dafios por impacto., El material min denso del nervio es,
por supuesto, mds apto para resistir golpes de impacto -
sin dafos que las partes del casco formadas de materizal
15 menos denso. Por la misma razén, la quilla del casco puede
también formarse de material més denso, de modo que, a
la vez, comunique rigidez al casco y sea més apta para
soportar golpes de impacto,
Un molde para formar un articulo de acuerdo con el
20 presente invento estd formado preferiblemente de metal,
por ejemplo de aleacidn de aluminio, y provisto de ta-
pones de material de baja conductividad térmica, por ejem-
plo de nildén, Golocados en lumbreras o aberturas en las
paredes del molde, teniendo los tapones aberturas para
25 escape del aire, de los gases, de la humedad y del vapor
comprimido dentro del molde debido a la expansidn de los
glébulos en el centro del molde al final de 1la operacibn
de moldeo, como se ha descrito y reivindicado en nuestras
solicitudes de Patente briténicas Nam. 45.717/68 ¥ 28.474/69,

30  Con tales tapones hay escasa o ninguna conduccién de calor
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desde la pared del molde a los gldébulos en la cara interior
del tapbn, de modo que esos glébulos no se funden antes

de la expansidén de los glébulos que estén en el centro del
molde, y las aberturas permanecen abiertas durante un tiem-
po suficiente para permitir que escapen los gases y la
humedad desplazados por los gldbulos al expandirse. Las
aberturas en los tapones pueden conectarse a un escape,
como se describe en la Memoria descriptiva de nuestras soli-
citud de Patente briténica Nim. 45.717/68, 6 bien pueden
usarse las aberbturas de los tapones para introducir vapoer
de agua u otro medio gaseoso caliente en el molde para ca-
lentar los glbébulos dentro del mismo, como se describe eu
nuestra solicitud de Patente briténica ntm. 28.474/69.

A continuacidn se describirén realizaciones del in-
vento, a modo de ejemplo, con referencia a los dibujos
gue se acompaiian, en los cuales:

La Fig. 1 es una seccidn transversal a través del cas-
co de una barca moldeada en poliestireno expandido por el
método del invento;

La Fig. 2 es un corte longitudinal a través del
bastidor de un silldén de orejas, ilustrado a escala mayor
que la del casco de la barca; y

La IMig. 3% es una vista en corte de un dispositivo
mezclador adecuado para uso para llenar un molde gldbu-
los de poliestireno expansible en la puesta en practica
del invento.

El casco de barca ilustrado en la fig. 1 se forma en
un molde que comprende conformadores interior y exterior
hechos de aleacidén de aluminio y destinados a ser sujeta-—

dos entre si para definir entre ellos un espacio corres-



10

15

20

25

30

2.12,70

pondiente en dimensiones al casco a ser moldeado. Se colo-
can tapones de nilén en aberturas que hay en las Daredes
de los dos conformadores, siendo los tapones de aproxima—
damente 31,75 mm. de didmetro, espaciados entre si aproxi-
madamente a 177,8 mm. entre centros, sobre toda el Area

de las paredes, y provistos de varias ranuras axiales para
el paso de vapor de agua al interior del molde. Los tapo-
nes son de construccidn similar a la de los descritos con
més detalle en la Memoria Descriptiva de nuestra solicitud
de Patente briténica Ne 28,474/69.

Se coloca el molde con la parte de quilla en posi-
cidn superior y sustancialmente horizontal, de modo que la
parte de regala forme el borde inferior del molde., ILa par-
te de regala del molde se llena primeramente con una capa
de gldébulos de poliestireno que han sido pre-expandidos en
un grado relativamente pequefio, por ejemplo hasta ﬁna den-
sidad de 96 - 320 gramos por decimetro cfibico, con objeto
de formar la regala 10 de la barca. Los glébulos que estén
en la regala pueden no someterse, si no se desea, a pre-ex-
pansidn, en cuyo caso la densidad puede ser de aproximada-
mente 720 gramos por decimetro clbico. La parte del molde
adyacente a la regala se llena luego con glébulos deposi-~
tados en una serie de capas delgadas, siendo pre-expandi-
dos los glbbulos de cada capa en un grado mayor que los de
la cepa que estéd debajo, para formar una banda 11, como se
ha ilustrado en la Fig. 1, en la cual la densidad disminu-
vye gradualmente en sentido de alejamiento desde la regala,
Luego se llena el molde hasta la parte de quilla con glé-
bulos de poliestireno que han sido pre—~expandidos en el mig

mo grado que los de la parte superior de la banda 1l. Lue-
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go se cierra el molde y se calienta con vapor de agua en

una autoclave para consolidar el material dentro del molde,
como se describe en nuestra solicitud de Patente pendiente
briténica nim. 28.474/69.

lin el casco de barca moldeadc como se ha descrito en
lo que antecede, la parte del casco de la barca que esté
en el plano horizontal a través de la cara inferior de la
banda 11 es méAs densa que la parte del casco de la barca
que estd en el plamo horizontal a través de la cara supe~
rior de la banda 11, y la densidad de la parte del casco que
estd en el plano vertical a través de la banda 11 dismi-
mye gradualmenfe desde el plano horizontal inferior al
plano horigontal superior.

Fl molde puede ser llenado convenientemente con gld-
bulos suministrados a través de un dispositivo mezclador
alimentado desde dos tolvas, conbteniendo una tolva gldbu-
los que tienen una densidad igual a la méxima requerida
en el casco de la barca, y conteniendo la otra tolva glé-
bulos que tienen una densidad igual a la minima requerida.
Las partes del casco que han de tener una densidad interme-
dia pueden entonces formarse de una mezcla de glbébulos
de las dos tolvas, en las proporciones requeridas para ob-
tener la densidad intermedia.

La Fig. 3 ilustra un dispogitivo mezclador adecuado,
el cual comprende un alojamiento 20 que tiene dos paredes
laterales opuestas 21, 22 inclinadas hacia abajo, la unsa
hacia la otra, dos entradas 2%, 24 en lados opuestos de la
parte superior del alojamiento, una salida 25 en el fondo
del alojamiento, y una vAlvula de chapaleta 26 montada a

pivotamiento dentro del alojamiento alrededor de un &je
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transversal entre las dos entradas, siendo la valvula mo-

vible entre una primera posicidn ilustrada en lineas de
trazo lleno, en la cual apoya contra la pared 21 y cierra
la entrada 2%, y una segunda posicibn, representada en 1li-
neas de trazos, en la cual apoya contra la pared 22 y
cierra la entrada 24. En uso, las entradas 23, 24 estén
conectadas por conductos a tolvas separadas, una de las
cuales contiene gldébulos densos y la otra de las cuales
contiene gldébulos ligeros, y la salida 25 esti conectada
por un conducto flexible a una espita de llenado para su-
ministrar glébulos al molde. #n la primera posicién de la
valvula de chapaleta, solamente los glébulos procedentes
de la tolva conectada a la entrada 24 son suministrados
por gravedad a la espita de llenado, y en la segunda posi-
cidén de la vélvula de chapaleta solamente los glbébulos pro-
cedentes de la tolva conectads a la entrada 23 son suminis—
trados a la espita de llenado. En posiciones intermedias
de la vilvula, las dos entradas 23, 24 estin parcialmente
abiertas, de modo que puede alimentarse cualquier propor-
cidén que se desee de gldébulos densos Yy ligeros a la salida
25, mediante un ajuste adecuado de la vAlvula de chapale-
ta 26,

El molde para el bastidor de sillén de orejas ilus-
trado en la Fig. 2 se llena con gldbulos de poliestireno
expansible de dos densidades diferentes, de la manera ya
descrita para el casco de la barca. Se sitfia el molde de
modo que el bastidor formado en el mismo esté vuelto cabe-
za abajo, como se ha ilustrado en la Fig. 2. La parte in-
ferior del molde se llena con una capa de los glébulos més

densgos, para formar las partes del bastidor marcadas con
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el nfmero 15 en el dibujo, y se afiade luego al molde una 'ﬁ}f}“‘

mezcla de glébulos més densos y gldébulos més ligeros en
capas delgadas, para formar la banda marcada con el nfmero
16, teniendo los glébulos de cada capa una densidad ligera~
mente menor gue la de los de la capa que tiene debajo. El
resto del molde se llena luego hasta arriba con glébulos
de la densidad menor. Después se cierra el molde ¥y se calien-
ta por vapor de agua en una autoclave para consolidar el
material dentro del molde. in el bastidor de sillén de ore-
Jas resultante, el material gque forma las partes superiores
del respaldo y las orejas, como también las partes frontales
del asiento y los brazos, es més duro y mls resistente que
el material que forma el resto del sillén.

La diferencia de densidades entre las diferentes partes
de un articulo fabricado por el método del invento, puede
ser relativamente pequefia, por ejemplo, el sillén de orejas
descrito en lo que antecede puede hacerse con glébulos
pre~expandidos a densidades de 40 gramos por decimetro cl-
bico y 30 gramos por decimetro clbico. Los glébulos de
mayor densidad proporcionan material que es suficientemente
resistente para las partes del sillén qie han de ser somebi-
das a més esfuerzo en uso, y el empleo de los glébulos de
menor densidad para el resto del sillén proporciona una
economia sustancial de material, en comparacidén con un si-

116n hecho totalmente con los glébulos de mayor demsidad.

- REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencidén propia y nueva que se presen~
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tan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencidn en Espafia por VEINTE afios, son los que
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

12.~ Un método de fabricer articulos de ma-
terial termopléstico del tipo de cascos de barcas pe-
quefias, bastidores de sillones de orejas y otros con-
finando glébulos expansibles por calor del material den
tro de un molde y calentando luego los glébulos con el
fin de expandirlos y fundirlos para reunirlos, en el
que 21 menos algunos de los gldébulos son previamente
expandidos pars reducir su densidad, y los glébulos
se depositan en el molde en ung pluralidad de capas,
superponiéndose cada capa & la precedente y estando
formada cada una de ellas por gldébulos de una densi-
dad intermedia respectc a las densidades de las capas
adyacentes, varisndo la densidad progresivamente desde
le primera capa haste la capa final, de modo que la par
te del arfticulo que consiste en la capa que tiene la ma
yor densidad es sustancialmente mds resistente que lg
parte dgl'articulo gue comprende la caps que tiene la

densidad menor.,

22,~ Un método segin la reivindicacidn 18,
en el que se glmacenan glébulos de dos densidades di-
ferentes en dos tolvas, respectivamente, en el que los

glébulos para cualquier capa particular a uns densidad

- 10 -
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intermedia se obtienen descargando gldbulos continug~
mente desde las tolvas a una camara de mezclado, ajus
tando el caudal de paso de glébulos desde cada tolva
pare proporcionar una mezcla de gldébulos en la cdme-
ra con la densldad intermedia, y alimentando los gld
bulos continuemente desde la cémars de mezeclado al
molde para former la capa particular.

32.~ Un método segin la reivindicacidn 18,
en el que la cémara estd provista de dos entradas co-
nectadas una a cada tolva para suministrar glébulos
por gravedad desde las tolvas a la camara, y une sali
da conectada a un tubo de rellenc pars alimentar gld
bulos por gravedad desde la camara al molde, y un -
miembro de control puede moversge entre una primers jalo)
sicion en 1lg que estd cerrada una entrada ¥y la otra
ablerta y una segunde posicidn en la que dicha primersa
entrada ests abierta y la otra estd cerrada, estando
las dos entradas parcialmente abiertas en posiciones
intermedias del miembro de control.

48,- Un método segin una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en el que la caps que
tlene la mayor densidad se extiende sustancialmente g
$0d0 lo largo del molde,

58,- Un método de fabricar articulos de me-

terial termoplidstico del tipo de cascos de barcas peque

- 11 =
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fias, bastidores de sillones de orejas y otros.

Tal y como se ha descrito en la Memoris gque
antecede, representado en el dibujo gue se acompafia
Yy con los fines que se han especificado.

Esta Memoris consta de doce hojas escritas

16 {6V, 873,

Al

a miquina por uns sola cara.

Madrid,

M3 & Al £,
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