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Esta invención se relaciona con un procedi­

miento para produoir artícu lo s de moldeo termoplásticos 

o elástiao-teim oplásticoa, espumados, que están cubier­

tos en todas sus paredes con una capa de oobertura com­

pletamente cerrada.5
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Hasta e l  presente no ha tenido éxito ningún 

intento para producir dichos artícu lo s de moldeo.

Así, lo s artícu lo s de moldeo obtenidos por e l 

procedimiento de la  publicación de patente alemana 

NB 1.814*343! tienen la s  sigu ientes propiedades: e l nú­

cleo de espuma tiene una densidad mayor o igu al a 0,8 

g/cm^. Esta densidad no es constante sino que depende de 

la  d istan cia desde e l cabezal de aliment.aoión. La densi­

dad de la  espuma no puede ser  predeterminada como se desee, 

en este procedimiento. Puesto que e l  procedimiento u t i l i ­

za e l  moldeo por inyección, e l  tamaño de lo s  artíou lo s de 

moldeo obtenibles es lim itado.

Otro método consiste en a p ila r  una pluralidad 

de láminas de ABS, colocar láminas que contienen un agente 

expansionante en la  mitad y láminas sin  agente expansionan 

te por encima y por debajo de la s  mismas y cubrir la  p ila , 

en l a  parte superior y en e l fondo con agentes de cober­

tura, por ejemplo, de cloruro de po liv in ilo  o m etacrilato 

de polim etilo y, a continuación, soldar la  p ila  completa 

en una prensa bajo calor y/o presión, activando de este 

modo e l agente expansionante. S i l a  d istan cia  entre lo s 

p latos de la  prensa se incrementa a continuación, la  por­

ción central de la  p ila  se espuma para ooupar completa­

mente e l  espacio entre lo s  p la to s. Tras l a  recuperación, 

se obtiene un panel denominado sandwich que contiene un 

núcleo espumado y capas de cobertura sin  espumar. Este 

panel de sandwich se procesa entonces a lo s  artícu lo s 

conformados f in a le s  mediante configuración neumática en 

ca lien te . Este método es evidentemente muy d i f í c i l  y com­

plicado. También posee o tras desventajas, en esp ecial:



-  3 -

5.

10.

15.

20.

25.

30.

405902
1) Los artícu lo s conformados son siempre más 

delgados que e l panel de sandwich y sus espesores de pa­

red no son uniformes, sino que dependen del grado de de­

formación.

2) El espesor de la  pared se determina por el 

espesor del panel de sandwich y por la s  condiciones de 

conformado y no puede ser alterado a voluntad dentro del 

artioulo  moldeado.

3) La necesidad de emplear un conformado neumá­

tico  en calien te , impide la  introducción de refuerzos o 

in stalacion es en e l  ndcleo de espuma del panel de sand­

wich.

4) El método de oonfornado es incapaz de produ­

c ir  bordes agudos o superficies fuertemente curvadas.

5) Es imposible obtener una capa de cobertura 

que esté cerrada en todos lo s lados.

Otra posibilidad consiste en produoir primero 

un articu lo  moldeado espumado mediante moldeo por inyec­

ción, e l cual no proporciona una densidad de espuma in fe­

r io r  a 0,5 g/cm^ y una estructura de espuma uniforme, y 

re v e stir  entonces este artícu lo  de moldeo, por ejemplo, 

con una capa de laca . Evidentemente, esto requiere como 

mínimo una operación adicional y muy frecuentemente un 

tratamiento de acabado, t a l  como una operación de pulido, 

de a lisad o , de impregnación o de refuerzo.

Por ditimo, lo s artícu lo s moldeados que com­

prenden un ndcleo de m aterial espumado y una capa de co­

bertura, pueden producirse mediante e l llamado moldeo ro­

tacional o moldeo centrífugo, por ejemplo, de acuerdo con 

la  publicación de patente alemana No 1.812.772. Aunque
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de este modo puede obtenerse una densidad de espuma uni­

forme, sin  embargo no puede u tiliz a r se  para producir a r­

tícu lo s de moldeo con espesores de pared variab les y zo­

nas deslindadas de densidades v ariab le s. Solamente se ob­

tiene una capa de cobertura continua sobre uno de lo s la ­

dos del núcleo de espuma y, en adición, e l  procedimiento 

requiere un aparato complicado.

La presente invención proporciona a rtícu lo s  mol­

deados de:

(A) Un núcleo de un polímero termoplástico o 

elástioo-term oplástico, espumado, que tiene una densidad 

uniforme de 0,2 a 0,8 g/cm^ o que tiene una pluralidad 

de zonas de diferentes densidades uniformes, desde 0 ,2  a 

0,8 g/anP, y

(B) Una capa de cobertura homogénea que oubre 

de forma completa a l  núoleo (A) en todos lo s  lados, y 

que consiste en un polímero de oloruro de v in ilo  conte­

niendo un p la s t if ic a n te .

El núoleo (A) puede c o n sis t ir  en prinoipio en 

cualquier polímero termoplástico o elástioo-term oplástico, 

espumado, por ejemplo, copolímeros de estireno con otros 

oompuestos v in ílio o s  o v in illden ioos (por ejemplo, a c r i-  

lo n ltr l lo , m etaorilato de m etilo ); m etacrilato de p o li-  

m etilo; homopolímeros y copolímeros de cloruro de v in ilo .

Son particularmente adecuados loa llamados 

p lá st ic o s  b ifá s ic o s  modificados con oaucho. Estos p lás­

t ic o s  son mezclas de un oomponente elastomérico y un com­

ponente termoplástioo de compatibilidad lim itada. El com­

ponente termoplástico constituye generalmente la  fase  con­

tinua y e l  oomponente elastomérico constituye la  fase  d is-
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continua de la  mezcla. El componente elastomérico es 

preferiblemente un polímero de in jerto  basado en un cau­

cho. Los cauchoB particularmente apropiados para esta  f i ­

nalidad son lo s  homopolimeros y copolimeros de butadieno 

o isopreno que no contienen más del 50 % en peso de e s t i ­

reno, a c r ilo n itr ilo  y/o un á ste r  de alquilo  in fe r io r  de 

ácido acr ilio o  o m etacrilico, copolimerlzados. Los a c r l-  

la to s  de po lia lqu ilo  son también adecuados, por ejemplo, 

acrlla to  de po libutilo  o oopolímeros de acrila to  de buti­

lo  con otros ásteres de alquilo  in fe r io r  (con preferencia, 

C^-0g) de ácido acrilio o  o m etacrilico trans- y o is-p o li-  

pentenámeros, copolimeros en bloque de butadieno y e s t i-  

reno, terpolimeros de etileno-propileno (siendo e l  tercer 

componente, por ejemplo, hexa-1 , 5-dleno, norbomeno o 

norbomadieno) y po lietilen os clorados. Sobre ta le s  cau­

chos, se polimeriza entonces por in jerto  un estireno y/o 

un derivado de estireno, por ejemplo, un alqu iiestiren o  

ta l  como (^¿-metilestireno o para- terc-butilestiren o  y 

opcionalmente a c r ilo n itr ilo  y/o un derivado de acrilon i­

t r i lo ,  por ejemplo, un a lq u ilao r ilo n itr ilo  t a l  oomo meta- 

c r ilo n itr l lo . Puede también polimerlzarse por in je rto , 

sobre estos cauchos, m etacrilato de metilo como un monó- 

mero adicional o como e l  dnico monámero. El polímero de 

in jerto  resultante puede mezclarse entonces con un compo­

nente termoplástico e l  cual es generalmente una resina 

term oplástica obtenida a p a rt ir  del monámero o monámeros 

in jertados. Si e l  oontenido en caucho es in fe r io r  a l  50 %, 

pueden u t iliz a r se  por s i  mismos lo s polímeros de in jerto .

La capa de cobertura (B) consiste en un polímero 

de cloruro de v in ilo  conteniendo un p la st ific an te . P arti-
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cularmente adecuada para esta  fin alidad  es una mezcla de:

(a) 30 a  90 % en peso de un polímero de cloruro 

de v in ilo  que no contiene más del 30 % en peso de como- 

nómero y que tiene un valor K de acuerdo oon Fikentscher 

de 40 a 90; y

(b) 70 a 10 % en peso de un p la st ific a n te .

Los p la st ific a n te s  pueden ser p la st ific an te s

monomárlcos o polimérlcos, saturados o insaturados, o 

mesólas de lo s miamos.

Los p la s t if ic a n te s  monomérioos adecuados son mo- 

noásteres y d ié steres de áoido adip ico, ácido g lu tárico , 

ácido f tá lio o , ácido te trah id ro ftá lico , ácido hexahidro- 

f t á l ic o , ácido azelaioo, ácido sebáoico, ácido benzoico 

y ácido trlm elítioo , y d ié steres o tr iá s te re s  de ácido 

fo sfó rico , siendo con preferencia lo s  componentes de este- 

r ificac ió n  alcoholes a l ifá t io o s  que contienen de 4 a  20 

átomos de carbono. Son también adecuados lo s  á steres de 

ácidos a lq u ilsu lfón icos de fenoles y cresoles con radica­

le s  alqu ilo  conteniendo de 13 a 21 átomos de carbono.

Los p la stifio an te s insaturados adeouados son: 

fta la to  de d ia l i lo ,  adipato de d ia l i lo ,  lo s diversos 

ásteres d ia l i l io o s  de homólogos, de ácido adipico, dime- 

ta c r lla to  da e tile n g lio o l, dlm etacrilato de p o lie tllen - 

g llo o l, a c r ila to  de a i l lo ,  m etacrilato da a i l lo  y otros 

ásteres multifunolonales de áoido a c r ílic o  y m etacríIl­

eo.

Los p la st ifio an te s  poliméricos adeouados son: 

lo s  produotos de polioondensaoión de ácidos dioarboxí- 

l ic o s  saturados y/o insaturados y alcoholes polih idricos, 

en partiou lar lo s produotos de polioondensaoión de ácido
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suocínico, áoido glu tárioo , ácido adipico, áoido sebá- 

oico, áoido azelaioo, áoido i t á l ic o ,  ácido tetrahidro- 

f t á l ic o , ácido hexaoloroendometilen-tetrahidroftálioo, 

ácido trim elítioo , áoido maláioo, ácido fumárioo, ácido 

itacónioo o áoido aitraoonico con e tile n g lio o l, d ie tilen - 

g lio o l, propanodiol, butanodiol, hexanodiol, tr im etilo l-  

propano o p en taerltr ito l.

Un m aterial particularmente adecuado para e l  

núcleo (A) ea un polímero de la  siguiente composición:

1. De 5 a 60 % en peso de un butadieno e lá s t i -  

oo cauchutoso o de un polímero de isopreno que no contie­

ne más del 50 % en peso, oopolimerlzado, de estireno, 

a c r ilo n itr llo  o loa ásteres de alqu ilo  in fe r io r  (0^ -  Cg) 

de áoido aorílioo  o metaorílioo o ao rila to s de p o lia lq u i- 

lo  o oia- y trans-polipentanámeros o un terpolimero de

etileño-propileño que no contiene más del 10 % en peso 

de ter-oomponente.

2. De 95 a 40 % en peso, polimertzado, en (a) 

estireno, a lq u ilestiren o , m etaorilato de metilo o mezclas 

de lo s  mismos y (b) estireno, a o r ilo n itr ilo , a lq u ilac r ilo -  

n it r i lo ,  m etaorilato de metilo o mezclas de lo s mismos,

en una proporción en peso de (a ) :(b )  de 95*5 a 50:50.

En este polímero, lo s monómeros 2 han sido par­

c ia l  o completamente polimerizados en presenoia del po­

límero de caucho y un resto de lo s  monómeros 2, s i  es que 

ex iste , se añade en foxma da un oopolimero de lo s mismos, 

preparado por separado.

Los polímeros de oloruro de v in ilo  p articu lar­

mente preferidos que contienen p la stifio an te s  empleados 

para la  capa de oobertura (B), son mezclas de (a) de 30
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a 85 % en peso, más preferiblemente de 50 a 85 % en pe­

so , de un oopolimero de cloruro de v in ilo  que oontiene 

un máximo de 20 % en peso de comonómeros y que tiene un 

va lo r Pikentaoher K de 55 a 80, e l  dual ea adecuado pa­

ra preparar un p ías t i  so l; o una mazóla de 90 a 30 % en 

peso, más preferiblemente de 40 a 85 % en paso, de un 

polímero de oloruro da v in ilo  que tiene un valo r K de 

55 a 80 y un tamaño de partícu la  de 0,2 a 50 m ieras, más 

preferiblemente de 0,2 a 20 mioras y 10 a 70 % en peso, 

más preferiblemente de 60 a 15 % en peso, de un polímero 

de cloruro de v in ilo  que tiene un valor K de 55 a 80 y 

un tamaño de partíou la del orden de 50 a 500 mioras; y 

(b) de 70 a 15 % en peso de un p la stifio an te  monomérioo, 

saturado o inaaturado, o mazólas de ta le s  p lan tifican tes, 

en lo s  ouales lo s polímeros de cloruro de v in ilo  no aon 

completamente so lub les. Los siguientes compuestos son 

ejemplos de ta le s  p la st iflo a n te s : 1) á steres de ácido 

f t á l ic o ,  ácido adípioo, áoido sebácioo, áoido azelaico , 

ácido fo sfório o , ácido trim elítico , ácido pirom elitioo 

o ácido benzoico, en lo s  cuales e l  oomponente alcoholioo 

contiene de 4 a  13 átomos de oarbono y pueden derivarse 

de alcoholes idénticos o d iferen tes; 2) fta la to  de 

d ialqu llo  o áste re s multifunoionales de ácido aorilioo  

o m etaorílioo, ta le s  como dim etacrilato de e tile n g ü o o l, 

dim etaorllato de p o lie tile n g lio o l, a c r ila to  de a i l lo  o 

m etaorllato de a i l lo .

El articu lo  moldeado según la  invención, puede 

producirse en la  forma sigu ien te: El polímero de clo­

ruro de v in ilo  que contiene un p la stific an te  que se 

u t i l iz a  para formar la  capa de oobertura (B), preparado
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a una consistencia t a l  que puede esparcirse mediante 

aplicación a brocha o oon paleta o que puede pulveri­

zarse, se ap lica  a la s  su perfic ie s internas de un molde 

de una parte o de partes m últiples, para formar una oapa, 

por ejemplo, de 0,1 a 2 mrn de espesor. El molde deberá 

ser  preoalentado a 30 -  150SC antes de la  aplicación de 

esta  capa. A continuación, e l molde se llena completamen­

te con partícu las del polímero que contiene un agente de 

expansión químioo o f í s ic o , para foimar e l núcleo (A).

El molde se c ierra  entonoes de forma que e l gas pueda 

s a l i r  y calentarse a una temperatura de 150 a 270SC.

Se mantiene entonoes a esta  temperatura hasta que se ha 

efectuado la  formación uniforme de espuma y capa de co­

bertura incluso en la s  regiones de concentración de masa 

más elevada.

LoB polímeros que forman e l  núcleo (A) deberán 

e sta r  en una forma v ertib le , por ejemplo, en forma de 

perlas o gránulos. Su diámetro de partícu la es con pre­

ferencia de 0,5 a 4 mm y, más particularmente, de 0,5 &

3 mm. En p articu lar, se prefiere e l  empleo de perlas o 

gránulos que tienen una densidad en masa igu al a  la  den­

sidad de la  espuma resu ltan te.

El agente expansionante para e l  espumado de 

lo s  polímeros, deberá e sta r  presente en e l  in te r io r  de 

la s  p artícu las de polímero, es decir, no solo en ia  

superficie de la s  partícu las. Por consiguiente, dicho 

agente expansionante se incorpora mientras se granulan 

lo s  polímeros o en una etapa de combinación separada.

Pueden emplearse cualquiera de lo s  agentes 

expansionantes químicos o f í s ic o s .  S i se usa un agente



-  1 0  -

5.

10.

15.

20.

25.

30.

405902
expansionante químico, su temperatura de descomposición 

deberá e sta r  dentro de la  gama de temperaturas de ope­

ración del polímero. Por lo  tanto, lo s  agentes expansio­

nantes químicos según esta  invenoión son compuestos quí­

micos que se descomponen a la  temperatura de procesado 

para lib e ra r  un gas que es inerte bajo la s  condiciones de 

reacción. Ejemplos adecuados son azodioarbonamida y su l- 

fohidrazidas y en p articu lar la  benzazimida. Los agentes 

expansionantes f ís io o s  según esta  invención son princi­

palmente líqu idos in ertes de bajo punto de ebullición .

El punto de ebullición  de estos líquidos deberá ser in fe­

r io r  a la  temperatura de transioi6n  de segundo orden del 

polímero empleado. Los hidracarburos de bajo punto de ebu­

llic ió n , ta le s  oomo pantano o hexano y lo s  hidrocarburos 

halogenados de bajo punto de ebullición , en especial h i­

drocarburos fluorolorados, constituyen ejemplos de agen­

tes expansionantes f ís io o s  adecuados. Estos agentes ex­

pansionantes deberán e sta r  presentes en una cantidad que 

sea su ficien te para asegurar la  fusión completa del gra­

nulado polímero. La oantidad usada es generalmente del 

orden de 0,5 a 5 %, basado en e l  peso de polímero. Pueden 

emplearse también polímeros preespumados. En esta  ver­

sión, la  densidad en masa del m aterial, que determina 

la  densidad de la  espuma, puede variarse dentro de am­

p lio s  lím ite s. Se u tilizan  granulados de densidades en 

masa d iferentes con e l fin  de obtener zonas de d istin tas 

densidades en e l núcleo (A). Esto es conveniente cuando 

e l  articu lo  moldeado tiene partes de espesores de pared 

muy d iferentes, ta le s  como nervaduras o bordes de re­

fuerzo, para incrementar la  rig idez  y estab ilid ad  mecáni-
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El preespumado de lo s  polímeros puede efectuar­

se por dos métodos d iferentes: pueden añadirse a l  po lí­

mero dos o más agentes expansionantes de d istin ta s  tem- 

peraturas de descomposición y solamente se agota en la  

etapa de preespumado e l  agente expansionante que se des­

compone o hierbe a la  temperatura in fe r io r . Alternativa­

mente, solo puede e sta r  presente un agente expansionante 

e l cual se agota parcialmente en e l  preespumado. El resto 

10. del agente expansionante se encuentra entonces disponi­

ble para e l  proceso de moldeo propio.

Los polímeros de cloruro de v in ilo  que contienen 

p la st ific a n te , que foiman la  capa de cobertura (B) se e l i ­

gen de forma que tengan una compatibilidad lim itada con 

15, e l núcleo (A) y de modo que la  capa dé cobertura no pueda

desunirse del articu lo  moldeado. Su viscosidad deberá ser . 

igual o superior a la  viscosidad del fundido de espumado 

a la  temperatura de operación.

La compatibilidad de la  capa de cobertura y 

20. del núcleo de espuma puede mejorarse por medio de géne­

ros te x t ile s  o no te x t ile s  oomo agentes aglutinantes. El 

aglutinamlento puede conseguirse también añadiendo una 

c ie rta  cantidad de p la stifio an te s que disuelvan o hinchen 

parcialmente e l núcleo y actúen por lo  tanto oomo aglu- 

25. tlnantes en un cierto  grado.

La dureza de la  capa de cobertura puede modi­

fic a rse  mediante la  adición de cargas o polímeros duros 

y fr á g ile s  ta le s  como oopolímeros de estiren o-acrllon i- 

t r l lo  o m etacrilato de polim etilo.

30. En la  capa de cobertura pueden incorporarse



pigmentos y colorantes. Igualmente, pueden incorporarse 

en la  capa de cobertura ad itivo s ignífugos ta le s  como 

trióxido de antimonio o ásteres de ácidos fo sfórico s halo- 

genados.

5 . Los polímeros de oloruro de v ln ilo  usados para

la  capa de cobertura contienen en todos lo s casos estab i­

lizad ores, por ejemplo, mercaptidas de d ialquil-eataño, 

sem iesteres de dialquil-estaño de áoido malóico, la s  sa le s  

de bario-cadmio de ácidos oarboxílioos superiores, d ife n il-  

10. tiourea o 2-fen ilin dol. También pueden añadirse oo-estabi-

lizad ores, por ejemplo, aceite  dé so ja  epoxidado o aceite 

de lin aza, epoxl-estearatos de n-alqu ilo , resin as epoxL 

o sustancias formadoras de quelatos ta la s  oorno a r i l f o s f i -  

to s de alqu ilo  o fo s f ito s  de alqu ilo  o estab ilizad ores de 

15. UV y agentes protectores oontra l a  luz.

La capa de cobertura de lo s  artícu lo s moldea­

dos según la  invenoiÓn, deberán contener preferiblemente 

ambos p la st ifio a n te s  monoméricos o polimérloos, saturados 

e Insaturados. En este  oaso, lo s p la s t iso le s  preparados 

2 0 . con contenidos en p la st ific an te  relativamente elevados

tienen una ba ja  viscosidad y, por lo  tanto, pueden pulve­

rizarse  fácilmente y la s  reacciones de polimerización y 

reticu lación  de ta le s  p la s t iso le s  se traducen en capas de 

oobertura, tenaces, e lá s t ic a s  y duras, de la s  cuales no 

2 5 . puede migrar e l p la stiflo an te  o de l a s  cuales no puede

evaporarse o extractarse dicho p la st ifio an te .

Es particularmente conveniente añadir, a lo s 

polímeros de cloruro de v in ilo , pequeñas oantidadas de 

peróxidos ouya temperatura de descomposición caiga dentro 

30. de la  gama de la s  temperaturas de operación. Ejemplos de
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ta le s  peróxidos son peróxido de benzollo, p e r^ z o a to  

de tero-butilo , peróxido de dicumilo, hidroperóxido de 

oumeno y peróxido de d i-  tero-butilo .

Los polímeros de oloruro de v ln llo  pueden con­

tener también de 0,1 a 5 % de un lubricante, extendedor 

o agente de igualación, por ejemplo, un á ste r  de ácido 

graso saturado o insaturado.

A modo de ejemplo, se indica a continuación una 

formulación de la  capa de cobertura:

De 40 a 85 partes en peso de homopolimero o co- 

polímero de cloruro de v in ilo ;

De 60 a  15 partes en peso de un p la st ific a n te , 

siendo la  relación de p la stifican te  que puede e sta r  r e t i-  

culado a p la stifican te  que no puede e sta r  reticulado, 

igual a 100:0 -  0:100;

0,5 partes en peso de un estab ilizad or epoxldo 

o p la st ific a n te ;

De 0,5 a 10 partes en peso de un estab ilizad or

de PVC;

De 0,1 a 5 % en peso de un oompuesto peróxido, 

basado en e l componente p la stific an te  e l cual puede e sta r  

reticulado;

De 0 a 10 partes en peso de una sustancia reba­

jadora de la  v iscosidad; y

De 0 a 5 partes en peso de pigmentos, coloran­

te s , agentes de igualación y estab ilizadores oontra UV.

Las presiones de espumado produoidas en e l mol­

de durante la  produooión del articu lo  moldeado son in fe­

rio res a 5 atmósferas en e l  oaso de que e l gas, situado 

por ejemplo entre la s  partícu las del granulado, sea capaz30.
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de escapar del molde. Esto se asegura proporcionando 

aberturas de desgasificación  o de sa lid a  en partes d i­

simuladas del molde o proporcionando paqueaos tubos a 

través de lo s ouales se puede comunicar e l  contenido del 

molde con la  atmósfera exterior, en la s  partes en donde 

e l  espesor de pared es mayor, ta le s  como nervaduras, etc.

Puesto que e l  espumado progresa desde la  pared 

del molde a l  in te r io r , practioamente no se produce pre­

sión interna en e l molde de forma que e l gas escapa a l  

exterior. Solamente cuando la s  capas más le jan as del fun­

dido su p erfic ia l comienzan a espumar, cuando se forma una 

l ig e ra  presión pero para dioho momento e l prooeso ya se 

ha completado.

Por lo  tanto, pueden u t iliz a r se  para e l  proceso 

moldes de peso lig e ro , por ejemplo, moldes fabricados de 

aoero oon un espesor de 1 a 2 mm, reforzado con seooiones 

de acero que forman una construooión soporte adecuada 

( corsét de aoero). El molde puede fabricarse  también a 

p a r t ir  de láminas de aluminio o de bloques de aluminio 

que han sido ahuecados.

Los productos moldeados de acuerdo oon la  inven­

ción son m ateriales compuestos genuinos. Pueden emplearse 

para nuevos campos de aplicación  en donde anteriormente 

no podían u t i liz a r se  lo s termoplastos, por ejemplo, la  

construcción de vehioulos, oonstruoción de botes y buques, 

producción de elementos prefabricados de construcción y 

unidades sa n ita r ia s  y para la  fabricación de muebles.

Las partes indicadas en lo s sigu ientes ejemplos 

son partes en peso, a menos que se especifique lo contra­

r io .
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A. Molde

Se emplea un molde de dos partes de chapa de 

acero de 2 mm que consiste en una camisa en forma de ar­

tesa y un núcleo en forma de arte sa , oon la s  siguientes 

dimensiones!

Al hura Anoho Profundidad

a) Camisa 1.600 600 90 mm

b) Núcleo 1.570 570 75 mm

La oamisa y e l  núcleo están soportados por un 

corset y cubiertos con una seooión de bastidor que lo s 

mantiene conjuntamente entre s i .  En esta  seooión de b asti­

dor se cortan ranuras de 5 mm de profundidad y de un anoho 

igual a l  espesor del metal de chapa, a una distancia entre 

s i  de 15 mm (véase figura 2). E stas secciones mantienen 

entre s i  a la  oamisa y a l  núoleo. La seooión de p e r f il  

tiene aberturas con un diámetro de 4 mm dispuestas a in tér- 

valos de 150 mm para perm itir que se escape e l  a ire  y, s i  

es necesario, e l  exceso de espuma. En dos puntos del bas­

tidor se proporciona una de ta le s  aberturas oon un tubo 

de sa lid a  de un diámetro interno de 2 mm aproximadamente 

que se introduce a una profundidad de 25 mm en e l in te rio r  

de la  oavidad del molde.

La sección de bastidor está  f i ja d a  a l  oorset de 

soporte mediante mordazas.

B. Producolón de la  capa de cobertura

El molde desorito bajo A, se introduce en una 

cámara cerrada y se precallenta con aire  oaliente a 100SC.

A continuación se pulveriza una pasta de PVC-plastifioante 

sobre la  superfloie interna de la  oamisa núcleo y seooión
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de bastidor, a e sta  temperatura, con una p isto la  de pul­

verizar, para producir una capa de 0,5 a 0,7 mm de espe­

sor.

Esta pasta consiste en:

440 partes en peso de un homopolimero de cloruro 

de v ln ilo  con un valo r K de 70, una densidad en masa de 

0,3 g/cm^ y un tamaño de partícu la  in fe r io r  a 10 mieras;

385 partes en peso de un homopolimero de cloru­

ro de po liv in llo  con un valor K de 65, una densidad en 

masa de 0,65 g/cm^ y un tamaño de partícu la  in fe r io r  o 

igu al a 150 m ieras;

220 partes en peso de fta la to  de d io c tilo ;

22 partes en peso de t a l l - o i l  (Loxiol W 502);

44 partes en peso de mercaptida de estaño;

33 partes en peso de aceite  de so ja  epoxidado;

11 partes en peso de sulfuro o seleniuro de 

cadmio (Marca registrada Cadmopurrot BNPM).

La pasta , que es de una consistencia adeouada 

para ser pulverizada, se prepara a 20-309C empleando un 

agitador de elevada velocidad.

Con e l f in  de obtener una capa de cobertura ho­

mogénea y completamente oerrada:

a) Deberá mantenerse la  temperatura de operación;

b) No deberá producirse prácticamente ningún gra­

diente de temperatura a través de la s  su perfic ie s del apa­

rato , es decir, es necesario un calentamiento uniforme;

o) La viscosidad de la  oapa de oobertura deberá 

ser superior a la  viscosidad de la  espuma.

C. Producoi6n del núcleo de espuma

30 Después de la  ap licación  de la  capa de cobertura
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según B, e l molde ae extrae de la  cámara, se en fria, 

ae oierra por medio de la  aeooión de bastidor desorita 

en A y se rev iste  de acuerdo oon B, excepto para una 

abertura de alimentación. El molde se mantiene oblicua­

mente mientras se efectúa e l  llenado, a travás de esta 

abertura, oon 8.650 g aproximadamente de un granulado 

termoplástico que ha sido preeapumado a una densidad de 

0,86 g/am^. El granulado tiene la  siguiente composición 

( la s  c if r a s  están basadas en 100 partes de compuesto de 

moldeo term oplástico):

(30,0 partes en peso de un polímero 

í de in jerto  de 35 % en peso de

( estireno y 15 % en peso de ao rilo -

( n itr l lo  sobre 50 % en peso de

( un oopolímero de butadieno-esti-

100 partes en peso ( reno 90:10;

(70,0 partes en peso de oopolímero de 

( e stiren o -acrilo n itr ilo  70:30,

( ^  = 0,60 (solución a l  0,5 %

( en dimetilfoimamida, a 20aC);

2.0 partes en peso de l a  b is -e ste a r t l 

amida de etilendiam ina;

3.0 partes en peso de polipropilen- 

g lio o l, peso molecular 1.800;

2.0 partes en peso de azodloarbona- 

mlda.

La densidad en masa del granulado es de 520 g / l  aproxima­

damente .

30.

El molde se cierra entonces completamente por 

medio de la  última barra de la  sección de bastidor y se
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introduce en una cámara de calentamiento en la  oual y me­

diante una corriente de a ire  a una temperatura de 3005c, 

ae calienta dioho molde a una temperatura de 180 a 185SC.

Se mantiene a eata temperatura durante 10 minutos aproxi­

madamente, deapuéa de lo  oual e l molde ae pulveriza con una 

pulverización de agua atomizada y e l producto se extrae del 

molde.

El produoto resultante es un articu lo  moldeado en 

forma de a rte sa  que pesa 9,8 kg aproximadamente y que con­

s i s t e  en una capa de cobertura cerrada y un ndcleo de espu­

ma que -tiene una densidad uniforme de 0,52 g/arn^.

Ejemplos 2 - 5

Se repite  e l  procedimiento del ejemplo 1, pero 

empleando lo s sigu ientes granulados termoplástioos preespu- 

mados ( la s  o ifra s  están basadas en 100 partes en peso de 

composición de moldeo term oplástica):

Ejemplo 2

100 partes en peso butilo  y 5 % en peso de m etaoril-

40,0 partes en peso de un polímero de 

in jerto  de 35 % en peso de e s t i-  

reno y 15 % en peso de a c r i lo n it i l­

lo  sobre 50 % en peso de un copoli- 

mero de 95 % en peso de ac r ila to  de

60,0 partes en peso de un copolimero de 

e stiren o -ao rilo n itr llo  70:30,

^  = 0,60 (soluoión a l  0,5 % en 

IMF a 20BC);

amido -me tilo lm etiló  te r ;

2,0 partes en peso de la  b is -e s te a r il-  

amlda de etilendiamina;
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3.0 partes en peso de un polipropllen- 

g lic o l con un peso molecular de 

3.000;

2.0 partes en peso de azodioarbonamlda. 

La densidad en masa del granulado es de 570 g/1 .

Ejemplo 3 -

30.0 partes en peso del polímero de in­

jerto  descrito  en e l ejemplo 1;

70.0 partes en peso de un oopolímero 

70:30 de C^-metilestireno y a c r ilo -  

n it r i lo ,  = 0,65 (solución a l  

0,5 % en IMF).

Los ad itivo s oomo en e l  ejemplo 1.

La densidad en masa del granulado es de 620 g /1 .

Ejemplo 4

(35,0 partes en peso de un polímero de 

( in jerto  de 14 % en peso de e s t lre -

( no, 5 % en peso de ao r ilo n itr ilo  y

( 31 % en peso de m etacrilato de me-

( t i lo  sobre 50 % en peso de polibuta

( dieno;

100 partes en peso(60,0 partes en peso de un terpolímero de

( 28 % en peso de estirenó, 11 % en

( peso de a o r ilo n itr ilo  y 61 % en

( peso de m etacrilato de metilo con

( una viscosidad in tü n sio a

( de 0,63 (soluoión a l  0,5 % en IMF

( a 20S0).

Los otros ad itivo s son iguales a lo s  del ejemplo 1. 

la  densidad en masa del granulado es de 580 g/1.30.
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100 partes en peso de un polímero de in jerto  

de 87#5 % en peso de una mazóla de 75 % en peso de e a t i-  

reno y 25 % en peso de a c r ilo n itr ilo  sobre 12,5 % en pe­

so de un terpolimero de e t i  leño -propi leño ( ter-componente: 

etilldeno-norbomeno) Nombre registrado : Epsyn;

1.5 partes en peso de estearato cáloioo;

1.5 partes en peso de b is-estearilam ida de 

etilendiamina;

2 ,0  partes en peso de benzazimida.

La densidad en masa del granulado es de 640 g / l .

En lo s  ejemplos 2 a 5, se obtiene un artioulo 

moldeado en forma de arte sa  que tiene una capa de cober­

tura completamente oerrada sobre todos lo s  lados y un 

núoleo de espuma, ouyo articu lo  tiene una densidad uni­

forme practioamente igu al a la  densidad en masa del gra­

nulado usado como m aterial de partida.

Ejemplo 6

A. Molde

Se emplea un molde de dos partes consistente en 

una camisa en forma de L y un núcleo en forma de L, t a l  

y como se i lu s t r a  en la  figu ra  1.

El m aterial usado para e l  molde es ohapa de ace­

ro de 1,5 mm. Los d e ta lle s  de l a  construcción del molde 

son igu ales a lo s  descritos en e l  ejemplo 1.

B. Preparación y formaoión de l a  capa de cobertura

Las partes del molde se introduoen en una oáma- 

ra de calentamiento cerrada y preoalentada a  1009C oon 

a ire  ca lien te . A continuación, se pulveriza una capa de 

pasta  de PVC-plastifioante, en un espesor de 0,8 a 1 mm, 

sobre la s  su p erfic ie s internas de l a  oamisa y del núcleo,



a esta  temperatura, usando una p isto la  de pulverizar, 

la  pasta de PVC-plastificante tiene la  siguiente compo­

sición :

840.0 partes en peso de cloiuro de po liv in ilo  

con un valo r K de 70, una densidad en masa de 0,65 g/cm^ 

y un tamaño de partícu la  in fe r io r  a 10 mieras;

735)0 partes en peso de cloruro de poliv in ilo  

con un valo r K de 65, una densidad en masa de 0,65 g/am^ 

y un tamaño de partícu la  menor o igu al a 500 m ieras;

42.0 partes en peso de t a l l  o i l  (Nombre reg is­

trado: Loxlol W 502);

63.0 partes en peso de aceite  de so ja  epoxidado;

105.0 partes en peso de laurato de bario-cadmio;

420.0 partes en peso de p la stifio an te  que puede 

e sta r  reticulado (Nombre registrado Pleximon 701);

105.0 partes en peso de fta la to  de d io c tilo ;

84.0 partes en peso de marrón hierro (pigmento);

y 8 ,0  partes en peso de peróxido de dicumilo.

El peróxido fue añadido a l a  pasta aoabada in­

mediatamente antes de pulverizarse sobre e l  molde.

El procedimiento es por otra parte igu al a l  des­

c r ito  en B del ejemplo 1.

0. Preparación del núoleo de espuma

Después de la  aplioaoión de la  capa de oobertu­

ra de aouerdo con B, se extraen de la  oámara la s  dos mita­

des del molde y una vez enfriadas a temperatura ambiente, 

e l molde se coloca oon una seooión de bastidor (también 

revestida), en principio idéntica a la  d escrita  en e l 

ejemplo 1, pero dejando una abertura de alimentación. El 

molde se mantiene oblicuamente mlentias se llen a , a través
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de esta  abertura de alimentación, con 7.400 g aproxi­

madamente de un granulado termoplástico preespumado da 

la  siguiente composición ( la s  c if r a s  están basadas én 

100 partes en peso del compuesto de moldeo teim oplástlco):

(30,0 partes en peso de un polímero de 

í in jerto  de 35 % en peso de e s t ire -  

( no y 15 % en peso de a o r ilo n itr ilo  

( sobre 50 % en peso de polibuta-

( dieno altamente retioulado;

100 partes en pesok70,0 partes en peso de un copolímero

( de e stlren o -ao rilo n itr ilo  70:30

( ^  = 0,60 (solución a l  0,5 % en

( IMF a 20SC);

2.0 partes en peso de b is -e s te a r i l-  

amida de etilendiamlna;

3.0 partes en peso de un polipropilen- 

g lio o l de peso molecular 1000;

2.0 partes en peso de azodicarbonamida.

Se añaden 0,5 partes en peso de bicarbonato só­

dico por 100 partes en peso de mezcla, antes de que la  

mezcla se combine de forma que después de l a  granulación, 

se obtiene un granulado preespumado oón una densidad en 

masa de 520 g /1 .

Por otra parte, e l  procedimiento es idéntico 

a l  desorlto en e l  ejemplo 1. El producto extraido del 

molde es un articu lo  moldeado en forma de L que pesa 

9,8 kg aproximadamente y que tiene un núcleo de espuma 

con una densidad uniforme de 0,52 g/cm^ aproximadamente. 

Este núoleo de espuma e stá  completamente cubierto, en 

todos sus lados, con una capa de cobertura consistente
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en un PVC que o on t i  ene predominantemente un p l a s t i f i -  

cante polimérioo. La cantidad de p la stifican te  monorné r i ­

co en la  miama ea tan pequeña que incluso en e l caso de 

su migración, no son aoeptadas la s  propiedades de la  

espuma adyaoente.

Ejemplo 7

Se repite e l  procedimiento del ejemplo 6 pero:

1) El oompueato de moldeo teimoplástioo usado

para producir e l núcleo de espuma es un oopolimero puro 

d . = 0,75) .n  f.im a d . un

granulado preespumado. Los otros ad itivos son ig u ales.

2) El p lastifio an te  que puede e s ta r  re ticu la-  

do, usado para produoir la  oapa de cobertura, es trlme- 

ta c r lla to  de trimetilpropano (Nombre registrado : P lexi- 

mon 786).

Ejemplo 8

A. Molde

Él molde usado consiste básicamente en dos ca­

ja s ,  sirviendo la  ca ja  más grande como camisa la  cual 

e stá  inclinada sobre la  ca ja  más pequeña que es e l  nú­

cleo . Un lia tó n , en forma de barra plana, se extiende 

alrededor del exterior del borde de la  ca ja  pequeña usa­

da oomo núcleo, oon e l f in  de mantener la  oaja más gran­

de en una posioión f í s ic a  cuando ésta  se in d in a  sobre 

la  oaja más pequeña. Dimensiones:

Altura Ancho Profundidad

Caja pequeña (núoleo hueoo) 760 325 305 mm

Caja grande (oamlsa) 790 355 320 mm

Ambas ca ja s  están hechas de piezas de chapa

de acero de 1,5 mm soldadas entre s i  y están reforzadas
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por un corset fabricado a p a r t ir  de una sección cuadra­

da hueca con dimensiones exteriores de 30 x 30 mm para 

mantener su forma.

Para lle n ar  e l  molde, la  ca ja  más pequeña, que 

tiene una inclinación de 29 sobre 4 lados para f a c i l i t a r  

l a  separadón del molde, se coloca oon su abertura de 

alimentación hacia abajo sobre una mesa de saoudidas.

La oaja grande empleada como camisa está  construí da. como 

una oaja plegable. El molde se monta doblando primeramen­

te lo s  cuatro lados de la  ca ja  más grande alrededor de 

l a  ca ja  más pequeña en forma de una banda, de modo que 

se acopla una ranura de 5 mm de profundidad en e l  in te­

r io r  de la  ca ja  exterior sobre la  barra plana que forma 

e l  borde de l a  oaja interna. Las su p erfic ie s la te ra le s  

de la s  c a ja s , que son oasi p a ra le la s , tienen una distan­

c ia  media entre ambas de 15 mm. El fondo de la  ca ja  ex­

te r io r  se dobla entonoes hacia abajo y se su je ta  a lo s  

tre s  lados re stan tes. El huelgo entre lo s  fondos de la s  

dos oa jas es también de 15 mm (véase figu ra  3 ).

B. Produoción de la  capa de cobertura

La ca ja  interna (náoleo) y oaja externa sin  do­

b la r  (camisa) se calientan a 120SC aproximadamente median­

te un calentamiento por radiaciones in fra -ro ja s . Se fo r­

ma una capa de oobertura de 1 a  1,6 mm de espesor a p li­

cando l a  siguiente pasta oon una paleta :

2 .0 3 0  partes en peso de una pasta espeoial de 

cloruro de po liv in ilo  que tiene un valor K de 70-74 

(Nombre registrado Geon 121);

870 partes en peso de ásteres a lq u ilio o s (0 ^ )  

de ácido sulfónico de fenol y creso l;
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17 partes en peso de una mezcla de dilaurato 

de bario-cadmio;

8 partes en peso de aceite  de so ja  epoxidado; 

y 4 partes en peso de óxido de cromo (pigmento).

El revestimiento se oalienta con loa radiado­

res in fra -ro jo s durante 5 minutos aproximadamente hasta 

que termina e l  proceso de g e lificac ió n  de modo que la  

capa pierde su pegajosidad y la s  partiou las de granulado 

pulverizadas sobre la  misma no se adhieren ya a dicha 

capa.

C. Preparación de la  espuma

Después de la  aplioación de la  capa segdn B, 

e l molde se monta en una mesa de saoudidas en la  foima 

descrita  en A. El molde se llen a con e l granulado pre- 

eapumado descrito en B. 1) antes de oerrar la  placa de 

fondo, la  tabla de sacudidas se pone brevemente en v i­

bración v ar ia s  veces durante e l prooeso de llenado hasta 

que finalmente la  cavidad del molde se llena uniformemen­

te oon 6.570 g de granulado. El molde se c ierra  entonces 

con la  placa de fondo y se introduce en un homo de aire  

en circulación que se encuentra a una temperatura de 

450aC aproximadamente. El calentamiento, enfriamiento y 

separación del producto del molde, se llevan a cabo en 

la  forma d escrita  en e l ejemplo 1. El artícu lo  moldeado, 

una vez acabado pesa 9.500 g aproximadamente.

N O T A

D escrita suficientemente la  naturaleza del 

invento, a s i  oomo la  manera de rea lizarse  en la  p rácti­

ca, debe hacerse constar que la s  disposiciones anterior­

mente indicadas son susceptibles de modificaciones de de-
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ta lle  en cuanto no alteren  su principio fundamental. 

También ae hace constar que e l invento corresponde a 

una so lic itu d  de patente presentada en Alemania con e l 

ns P 21 29 523.8 de 15 de junio de 1971, acogiéndose por 

lo  tanto a lo s  beneficios que conceden lo s Convenios In­

ternacionales en vigor, siendo lo  que constituye la  esen­

cia  del referido Invento por lo  que se so l ic i ta  Patente 

de Invención por 20 años en España, sobre: PROCEDIMIENTO 

PARA LA PRODUCCION DE ARTICULOS MOLDEADOS; c a te te r iz á n ­

dose por lo  siguiente:

1 . -  Procedimiento para la  producción de a r t í ­

culos moldeados, caracterizado porque comprende ap licar  

un polímero de cloruro de v in ilo  que contiene un p la s t i-  

fican te  a la s  su perfic ies internas de un molde que se ha 

preoalentado a una temperatura de 30 a 1503C, llen ar 

completamente e l  molde con gránulos de un polímero teimo- 

p lástico  o elástioo-term oplástioo que contiene un agente 

expansionante y calentar e l  molde a una temperatura de 

150 a 270aC hasta que e l polímero de cloruro de v in ilo  

que contiene un p la stifio an te  forma una capa de cobertu­

ra homogénea B y hasta que e l polímero termoplástico o 

elástico-term oplástico foima un núcleo espumado A que 

tiene una densidad uniforme de 0,2 a 0,8 g/om^ o que 

tiene zonas de diferentes densidades uniformes en la  ga­

ma de 0,2 a 0,8 g/om^.

2 .  -  Procedimiento según la  reivindicación 1, 

eterizado porque e l  polímero de cloruro de v in ilo

que contiene un p la stifio an te  se ap lica  a l  molde median­

te revestimiento oon brooha, con paleta  o mediante pul­

verización.
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3 . -  Procedimiento según la  reivindicación 1 ó 2, 

caracterizado porque e l núcleo A oonsiste en un polímero 

de (1) 5 a 60 % en peso de un polímero de butadieno o 

iaopreno, e lá stico  como e l oaucho, que contiene hasta

50 % en peso, copolimerizado, de estireno, ao rilo n itrllo  

o un á ste r  de alquilo  in fer io r  de ácido a c r ílic o  o meta- 

c r ílico  o un ac r ila to  de po lia lqu ilo  o un o is-  ó trans- 

pollpentenámero o un terpolímero de etileno-propileno 

que no contiene más del 10 % en peso de ter-componente;

(2) 95 a 40 % en peso, polimerizado, de (a) estireno, 

alq u ilestiren o , metaorilato de metilo o mezclas de lo s 

mismos y (b) estireno, a o r ilo n itr ilo , a lq u ila c r ilo n itr i-  

lo , metaorilato de metilo o mezolas de lo s mismos, en 

una proporción en peso de (a) * (b) del orden de 95 * 5 a 

50 i 50; y en donde lo s monómeros (2) han sido completa 

o parcialmente polimerizados en presencia de polímero ( 1 ) 

y un residuo de lo s monómeros (2) ha sido añadido en fo r­

ma de un copolímero preparado por separado.

4 .  -  Procedimiento según cualquiera de la s  re i­

vindicaciones an teriores, caracterizado porque la  capa

de oobertura B oonsiste en un polímero de cloruro de v in i-  

lo  que oontiene p la stifican te  y' que tiene la  siguiente 

composición* (a) de 30 a 85 % en peso de un copolímero de 

cloruro de v in ilo  que contiene hasta 20 % en peso de 00-  

monómeros con un valor K de acuerdo oon Fikentsoher de 

55 a 80, que es adecuado para la  preparación de un p las-  

so l; o una mezcla de 90 a 30 % en peso de un polímero 

de cloruro de v in ilo  que tiene un valor K de 55 a 80 y 

un tamaño de partiou la de 0,2 a 50 mieras, y de 10 a 

70 % en peso de un polímero de cloruro de v in ilo  que t ie -
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ne un valor K de 55 a 80 y un tamaño de partícu la  de 50 

a 500 mioras; (b) de 70 a 15 % en peso de un p la s t i f i -  

oante monomérico saturado o insaturado, o mezclas de lo s 

mismos, en lo s  cuales lo s polímeros de cloruro de v in ilo  

no son totalmente solubles.

5 . -  Procedimiento según cualquiera de la s  re i­

vindicaciones an teriores, caracterizado porque e l agente 

expansionante es azodioarbonamida o 1-sulfohidrazida.

6 .  -  Procedimiento según cualquiera de la s  r e i­

vindicaciones 1 a 4, caracterizado porque e l agente ex­

pansionante es benzazimida.

7 .  -  Procedimiento según cualquiera de la s  re i­

vindicaciones 1 a 4, caracterizado porque e l agente ex­

pansionante es un hidrocarburo o un hidrocarburo haloge- 

nado que tiene un punto de ebullioión in fe r io r  a la  tem­

peratura de transición  de segundo orden del polímero em­

pleado.

8 . -  Procedimiento para la  producoión de a r t í ­

culos moldeados, t a l  y como queda sustanoialmente descri­

to en la  presente Memoria e ilu strado  en lo s  dibujos ad­

juntos.

Esta Memoria oonsta de 28 hojas e sc r ita s  a má­

quina por una so la  cara.

Madrid, 15JUM.1972
FARBENFABRIKEN BAYER AKTIENGESELLSCHAFT.

i  GOMEZ ACEBO Y MODET
P* p. Firmado! L. Gaaia
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