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PROCEDIMIENTO PARA IA PRODUCCION DE ARTICULOS MOLDEADOS

foltritunte PARBENFABRIKEN BAYER AKTIENGESELLSCHAPT, entidad

alemane, residente en Leverkusen-Bayerwerk,

Reptiblica Federal Alemena.

Esta invenci6n se relacione con un procedi-
miento para produocir articulos de moldeo termoplésticos
o eldstico-termoplésticos, espumados, que estén oubler—

tos en todas sus paredes con una ocapa de cobertura com-
5. pletamente cerrada.
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Hasta el presente no ha tenido éxito ningin

intento pars producir dichos articulos de moldeo.

As{, los articulos de moldeo obténidos por sl
procedimiento de la publicacién de patente alemana
Ne 1.814.343, tienen las sigulentes propiedadés: el ni-
¢leo de espuma tiene une densidad meyor o igual & 0,8
g/cm3. Esta densidad no es constante sino que depende de

la distancia desde el cabezal de alimentacién., La densi-

‘dad de la espume no puede ser predeterminada como se desea,

en aeste procedimiento. Puesto que el procedimiento utili-
z& el moldeo por inyeccidén, el tamafio de los artioulos de
moldeo obtenibles es limitado.

' Otro método consiste en apilar una plurslidad
de iéminas de ABS,.colocar léminas que.contienen un agente
expansionante en la mitad y léminas sin agente expansionan
te por encima y por debajo de las mismas y cubrir la pila,

- en la parte superior y en el fondo ocon agentes de cober-

ture, por ejemplo, de cloruro de polivinilo o metabrilato
de polimetilo y, e continugoi6n, soldar 1a pila completa
en uns pfensa bajo calor y/o presién, activando de este
modo el agente expansionante. Si la distancia entre los
platos de la prehsa se incrementa & continuacibén, la por-

eién centrel de la pila se espume para ocupar completa-

mente el espacio entre los platos. Tres la recuperecitn,

ge obtiens un panel denominado sandwich que contiens un
nicleo espumado y capas de cobertura sin espumar. Este
panel de sandwloh me proceaa entonces a los articulos
conformados finales mediante configuracién neumética en
caliente. Este método es avidentemente muy dificil y com-

plicado. Tembién posee otras desventajas, en especial:
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1) Ios articulos conformados son siempre més
delgddos que el panel de sandwich y sus espesores de pa-
red no son u.niformes, gino que dependen del grado de de~
formacidn,

2) El1 espesor de la pared se determina por el
espesor del panel de sandwich y por las'oondicionés de
conformado y no puede ser altgrado a voluntad dentro del
art{oulo moldeado.

3) La necesidad de emplear un conformado neumd-
tico en caliente, impide le introduccibén de refuerzos o
instalaciones en el nicleo de espuma del panel de sand-
wich, | |

4) El método de conformado es incapsz de produ-
cir bordes agudos o superficies fuertemente curvadas.

5) Es imposible obtener una capa de cobertura
que esté cerrada en todos los lados.

Otre posibilidad consiste en producir pfimaro
un aitieulo moldeado espumado mediante moldeo por inyec-
cién, el cual no proporcione una densidad de espums infe-
rior a 0,5 g/cm3 ¥y una estructurs de espuma uniforme, y
revestir entonces este articulo de moldeo, por ejemplo,
con una capa de laca, Evidentemente, esto requiere como
minimo una operacién adlcional y muy frecuentemente un
tratamiento de acabado, tal como una operacién de pulido,
de alisado, de impregnacibén o de refuerzo.

Por dltimo, loe articulos moldeados que com-
prenden un nicleo de material espumado y una capa de co-
bertura, pueden producirse mediante el llamado moldso ro-
tacional o moldeo centrifugo, por ejemplo, de acuerdo con

la publicacién de patente alemsna N¢ 1.812.772. Aunque
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de este modo puede obtenerse una dengidad de espume uni-

forme, sin embargo no puede utilizarse para producir ar-

t{culos de moldeo con espesores de pared variables y.zo~

neg deslindadas de densidades variables. Solamente se ob-
tiene una capa de cobertura continua sobre uno de los la-
dos del niicleo de espumé ¥, en adicibén, el procedimiento

requlere un aparato complicado.

La presente invencién proporcioﬁa articulos mol-
deados de:

(A) Un ndcleo de un polimero texrmopldstico o
elastico-termopldstico, espumado, que tiene una densidad
uniforme de 0,2 a 6,8 g/cm’ o que tiens una plurelidad
de zones de diferentes densidades uniformes, desde 0,2 a
0,8 g/om>, ¥

(B) Una capas de cobertura homogénea que oubre
de forms completa el nicleo (A) en todos los lados, y

que consiste en un polfmero de cloruro de vinilo conte-

.niendo un plastificante.

El micleo (A) puede consistir en prinoipio en
cualquier polimero térmopléstico ) eléstibd-térmopléstico,
espumado, por ejemplo, copolimeros de.estiféno ocon otros
compueastos vini{licos o vinilidenicos (por ejemplo, acri-
1onifrilé, metacrilato de metilo); metacrilato de poli-
moet1lo; homopolimeros y copolimeros de cloruro de vinilo.

Son partiocularmente adecuados los 1laﬁgdos

plésticos bifésicos modificados con caucho. Estos plds—

‘,tiooa son mezclag de un componente elagtomérico ¥y un com-

ponente termopléstico de compatibilidad limitade. El com-
ponente texmopléstico constituye genéralmente la fase con-

t{nua y el ocomponente elastomérico constituye le fase dis-~
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continua de la mezcla. El componente elastomérico es
preferiblemente un polimero de injerto basado en un cau-
cho. LosAcauchos particulamente apropiados para estg fi-
nalidad son los homopolimeros y copolimeros de butadiend
o isopreno que no contienen més del 50 % en peso de esti-
reno, acrilonitrilo y/o un éster de'alqﬁilo inferior de
&cido acrilico o metacrilico, copolimerizados. Ios acri-
latos de polialquilo son también adecuados, por ejemplo,
acrilato de polibutilo o copoli{meros de acrilato de buti-

lo con otros ésteres de alquilo inferior (con preferpnoia,

01-06) de dcido acri{lico o metmerflico trans- y oils-poli-

pentenémeros, copolimeros en bloque de butadieno y esti~
reno, terpol{meros de etileno-propileno (siendo el tercer
componente, por ejemplo, hexa-1,5-dieno, norbornéno 0
norbornadieno) y polistilenos clorados. Sobre tales cau-
chos, se polimeriza entonces por injerto un eétireno y/o
un derivedo de estireno, por ejemplo, un alguilestireno
tal como o/-metilestireno o pare- terc-butilestireno y
opcionalmente scrilonitrilo y/o un derivado de acriloni-
trilo, pbr ejemplo, un algquilacrilonitrilo tal como meta-
orilonitrilo. Puede tembién polimerizarse por injerto,
sobre estos cauchos, metacrilato de metilo comb un moné=
mero adicional o como el Ynico monémero. El polimero de
injerto resultante puede mezclarse entonces con un compo- -
nente termopléstico el ocual es generalmente una resina
termopléstica obtenida a partir del monémero o monémeros
injertados. Si el contenido en caucho es inferior ai 50 %,
pueden utilizarse por s{ mismos los polimeros de injerto.
Ia capa de coberture (B) consiste en un polimero

de cloruro de vinilo conteniendo un plastificante. Parti-
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cularmente adecuadae para esta finslided es un# ﬁ;zcla de:
(a) 30 a 90 % en peso de un polimero de cloruro
de vinilo que no contiene més del 30 % en peso de como-
némero y que tiene un valor X de acuerdo con Fikentscher
de 40 a 90; y.
(b) 70 a 10 % en peso de un plastificante.

Los plastifiocantes pueden ser plagtifiocantes

monoméricos o poliméricos, saturados o insaturados, o

mezolas de los mismos.

Tos plagtificantes monoméricos adecuadpa son mo~
noésteres y diésteres de Scido adipico, dcido glutérico,
dcido ftdlico, dcido tetrehidroftélico, dcido hexshidro-
ft4lico, dcido azelaico, deido sebéoico, Acido benzoico
y bcido trimelfitico, y didsteres o tridsteres de Acido
fosférico, siendo con préferencia los compbnéntes de este~
rificacién alcoholes alifdticos que contienen de 4 a 20

dtomos de carbono. Son tembién sdecuados los ésteres de

‘écidos alquilsulfénicos de fenoles y cresoles con radica-

les alquilo conteniendo de 13 & 21 dtomos de carbono.

Los plastifioantes insaturados adecuados son:
ftalato de dialilo, adipato de dislilo, los diversos
ésteres dialilicos de homélogos.de écido adipico, dime-
taerilato de etilenglicol, dimetacrilato de polietilen-
glicol, ascrilato de alilo, metacrilato de alilo y otros
éateres multifuncionales de dcido zerdilico y metacri{li-
cO.

Los plastificantes poliméricos adecusados sont-
los productos de polioondensaoiéh de doidos dioarbox{-
licos saturedos y/0 ineaturados y alcoholes polihidricos,

en partioular los productos de policondensacién de dcido
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suceinioco, 4cido glutdrico, doido adipico, dcido sebé-~

cieo, doido azelaico, doido ftdlico, dcido tetrahidro-

ftdlico, deido hexaoloroenddmetilen-tetrahidroftélioo,
foido trimelitico, &cido meléico, Acido fumdrico, deido
itao&nioo o dcido oitreconico con etilenglicol, dlietilen—

‘glicol, propanodiol, butanodiol, hexmnodiol, trimetilol-

propano o pentaeritritol.

Un meterial particularmente adeocumsdo para el
ndcleo (A) es un polimero de la siguiente composicidn:

1 De 5 a 60 % en peso de un butedieno ellsti-
co ceauchutoso o de un polimero de isopreno que no contie-
ne més dsl 50 % en peso, copolimerizado, de emtireno, .
ecrilonitrilo o los ésteres de alquilo inferior (61 - 05)
de deido aerilico o metaerilico o acrilatos de polialgui~
io’ooia- ¥ trans-polipentenfmeros o un terpolimero de
etileno~-propileno que no contiene més del 10 % en peso
de ter-componente. _

2, De 95 & 40 % en peso, polimerizado, en (a)
estireno, alqullestireno, metacrilato de_metilo o mezclaes
de los mismos y (D) estireno, aorilonitrilo,'alquilaorilo—
nitrilo, metacrilato de mefilo o mezolas de los mismos,
en une proporcién en peso de (a):(b) de 9515 a 50:50.

En este polimero, los monémeros 2 han sido par-
cial o oompletamente polimerizados en presencia del po-
1imero de caucho y un resto de los monémeros 2, si es que
exigte, se afinde en forma de un copolimero de los mismos,
préparado por separado,

Los polimeros de oloruro de vinilo partiocular—
mente preferidos que contienen plastifioan#es'empleadoa

para la capa de ocoberture (B), son mezclas de (a) de 30
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a 85 % en peso, més preferiblemente de 50 a 85 # en pe-
80, de un ocopolimero de cloruro de vinilo que oontisne
un'méx:lmo de 20 # en peso de comonémeros y que tiene un
valor Fikentacher K de 55 a 80, el oual es adecuado pa-
re preparar un plestisol; o une mezocla de 90 & 30 % en
peso, mAs preferiblemente de 40 a 85 % en paso, de un
polimero de cloruro de vinilo que tiene un valor K de
55 & 80 y un temafio de particula de 0,2 a 50 micras, mds
preferiblemente de 0,2 & 20 mior-as' y 10 a 70 % en peso,
més preferiblemente de 60 a 15 % en peso, de un polimero
de oléruro de vinilo que tiene un valor K de 55 a 80 y
un tamsfic de partioula del orden de 50 & 500 mioras; y .
(b) de 70 & 15 % en peso de un plastifioa;nte monomérieo,
saturedo o0 insaturedo, o maz;las de tales plasgtificantes,
en los cuales los polimeros de cloruro de vinilo no son
completamente solubles. lLos slgulentes compuestos son
ejemplos de tales plastificantes: 1) esteres de écido
£t41lico, doido adipico, doldo sebdcico, doido azelaioco,
doido fosférico, &cido trimelitico, &cido piromelitico
o écido benzoioco, en los cusles el componente alcoholico
oontiene de 4 a 13 dtomos de oarbﬁno ¥ pueden derivarss
dé alooholes idénticos o diferentes; 2) fialato de
dialquilo o ésteres multifunolonales de doido acrilico
o metacrilico, tales como dimetaorilato de etilengliocol,
dimetacrileto de polietilengliocol, acrilato de alllo o
metaorilato de alilo.

El artficulo moldeado segin la invenoién, puede
producirse en la forme siguiente: El polimero de clo~
ruro de vinilo que contiene un plastificante que se

utiliza pare formar ls ocapa de obbert\_xra (B), preparado
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a una consistencia tal que puede esparcirse mediante
aplicaclién a brocha o con paleta o que puede pulveri-
zarse, se aplica a las superficles internas de un molde
de une parte o de partes miltiples, pare formar una ospa,
por ejemplo, de 0,1 & 2 mm de espesor. El molde deberd
ser precalentado 3.30 - 1509C antes de la aplicacién de
esta ocapa. A continuaocién, el molde se llena completeamen~
te con part{cules del polimero que contiene un agente de
expansién quimico o fisico, para formar el ndcleo (A).
El molde se cierra entonces de form& que el gas pueda
salir ¥y calentarse a una temperature de 150 a 2702C,

Se mentiene entonces & este temperatura haste que se ha
efectuado le formacién uniforme de espuma y capa de co-
bertura incluso en las regiones de concentracién de mesa
méds elevaaa.

Los polimeros que forman el nicleo (A) deberdn
egtar en una forma vertible, por ejemplo, en forma de
perlas o grénulos. Su didmetro de particula es con pre-—
ferencia de 0,5 a 4 mm y, mas particulamente, de 0,5 &
3 mm. En partioular, se prefiere el empleo de perlas o
grénulos que~tienen una densided en mase igual a la den~
sldad de le espuma resultante.

El agente expansionante pare el espumado de
los polimeros, deberd estar presente en el interior de
lag partioulas de polimero, es decir, no solo en la
superficie de las particulas. Por consiguiente, dicho
egente expansionante se incorpore mientras se granulan
los polimeros 0 en una etapa de~oombinéoién separada.

Pueden emplearse cualqu;era de los agentes

expensionantes quimicos o figicos. Si se usa un agente
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expansionante quimico, su tempersturs de descomposicitn
deberd estar dentro de la gama de temperaturas de ope-
recién del polimero. Por lo tanto, los agentes expansio-
nantes quimicos segin esta invencién son compuestos qui-
miocos que se descomponen & la temperatura de procesado
para liberar un gas que es inerte bajo las condiciones de
reacolén. Ejemplos adecuados son azodicarbbnamida y sul-
fohidrazidas y en particular la benzazimide. Los agentes
expansionantes fisicos segin estq invenelén son princi-
palmente 1lfquidos inertes de bajo punto de ebulliocién.

El punto de ebullicién de estos liquidos deberd ser infe-
rior a la temperature de transicidén de segundo orden del
polimero empleado. Los hidracesrburos de bajo punto de ebu-
1liecibn, tales como pentano o hexano y los hidrocarburos
halogenados de bajo punto de ebulliecidén, en especial hi-~
drocarburos fluorclorados, constituyen ejemplos de agen-
tes expansionantes fisicos adecuados. Estos agentes ex-
pansionantes deberén estar presentes eh una cantidad que
sea suficiente para asegurer la fusién completa del gra-
nuledo polimero. Ia cantided usada  es generealmente del
orden de 0,5 & 5 %, basado en el peso de polimero. Pueden
emplearse también polimeros preespumados. En esta ver-
sién, le densidad en mase del material, que determina

la densidad de la espuma, pueds variarse dentro de am~
plios limites. Se utilizen granulaedos de densidades en
mege dlferentes con el fin de obtener zonas de distintas
densidades en el ndoleo (A). Eato es conveniente cuando
el articulo moldeado tiene partes de espésores de pared
muy diferentes, tales como nervaduras o bordes de re-

fuerzo, para incrementar la rigidez y estabilidad mecéni-
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El preespumado de los polimeros puede efectuar-

se por dos métodos diferentes: pueden afiadirse al poli-
mero dos o mas agentes expansionantes de distintas tem-
pereturas de descomposiocién y solamente se agota en la
etapa de preespumedo el agente expansionante que se des-
oompone o hierbe a la temperatura inferior. Alternativa-
mente, solo puede estar presente un agente expansionante
el cual ge agota parcialmente en el preespum&do. El resto
del agente expansionente se encuenira entonces disponi-
ble para el proceso de moldeo propio.

Los polimeros de cloruro de vinilo que contienen
plegtificante, que forman la cape de coberture (B) se eli-
gen de forma que tengen una compatibilided limitada con
el nicleo (A) y de modo que la capa de coberture no pueda .
desunirse del artfculo moldeado. Su viscosidad deberd ser
igual o superior & la vigcosidad del fundido de espumado
e la temperatura de operacitn.

La compatibilided de la capa de coberture y
del niicleo de espume puede mejorerse por medio de géne-
rog textiles o no textiles como agenteé aglutinantes. El
aglutinamiento puede conseguirse tembién afiadiendo uns
clerta cantidad de plastificantes que disuelvan o h;nchen
parcialmente el nlicleo y actien por lo tanto ocomo aglu-
tinantes en un clerto grado. _

Ia dureza de la capa de coberiure puede modi-
ficarse mediente la adicidén de carges o polimerosAduroe
y frégiles tales como copolimeros de estireno-acriloni-
trilo.o metacrilato de polimetilo.

En la capa de cobertura pueden incorporarse
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pigmentos y colorentes. Igualmente, pueden incorporarse

en la ocapa de coberturae aditivos ignifugos tales como
triéxido de antimonio o ésteres de édcidos fosféricos halo-
genados.

Los polimeros de cloruro de vinilo usados pare
la capa de coberture contienen en todos los casos estabi-~
lizadores, por ejemplo, mercaptidas de dlalqull-estafio,
semiesteres de dialquil-estafio de dcido maléico, las sales
de bario~cadmio de &cidos carboxiliocos superiores, difenil-
tiourea o 2~fenilindol. Tembién pueden afiadirse co-establ-
lizadores, por ejemplo, acelte de soja epoxidado o aceite
de linaza, epoxli-estearatos de n-alquilo, resines epoxi
o sugtancias formadoras de quelatos tales como arilfosfi-~
tos de alquilo o fosfitos de alquilo o eatabilizadores de
UV y egentes protectores contra la luz,

Ia oape de coberturs de los artioulos moldea-
dos segin la invencién, deberén contener preferiblemente
embos plastificantes monoméricos o poliméricos, saturados
e insaturados. En este caso, los plastisoles preparados
oon contenidos en plagtificante relativamente elevados
tlenen unﬁ vaja viscosidad y, por lo ‘tanto, pueden pulve-
rizarse facilmente y las reacciones de polimerizacidn y
retioulacién de tales plastisoles se treducen en oapas de
cobertura, tenaces, elésticas y duras, de las cuales no
puede migrar el plastificante o de las cuales no puede
evaporarse o extractarse dicho plastifiocante.

Bs particularmente conveniahfe afladir, a los
polimeros de cloruro de vinilo, pequefias cantidades de
perbxidos cuya temperature de descomposieién caiga dentro

de le game de las tempereturas de operacién. Ejemplos de
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tales perdéxidos son perbxido de benzoilo, ﬁefﬁiiéoato
de tero-butilo, perbxido de dicumilo, hidroperéxido de
cumeno y peréxido de di- terc-butilo.

Los polimeros de cloruro de vinilo pueden con-
tener también de 0,1 a 5 % de un lubricante, extendedor
o agente de igualacién, por ejemplo, uﬁ éster de &cido
grago saturado o insaturado.

A modo de ejemplo, se indica & continuacién una
formulecién de la capa de cobertures

De 40 a 85 partes en peso de homopolimero o co-
polimero de cloruro de vinilo;

De 60 2 15 partes en peso de un plasgtificante,
glendo la relacién de plastifiocante que puede estar reti-
culado a plagtificante que no puede estar retioculado,
igual & 10010 - 01100; '

0,5 partes en peso de un eatabilizador epoxido
o plagtificante;

De 0,5 a 104partes en peso de un estabilizador
de PVC;

De 0,1 2 5 % en peso de un compuesto perdxido,
basado en el componénte plagtificante el cual puede estar
retioulado;

De 0 2 10 partes en peso de una sustancia reba-
Jadora de la viscosidad; y

De 0 a 5 partes en peso de plgmentos, coloren-
tes, agentes de iguslacién y estebilizadores contra UV.

Iag preslones de éspumado producidas en el mol-
de durante la produccién del articulo moldeado son infe- )
riores a 5 atmbésferas en el oaso de que el gas, situado

por ejemplo entre las particules del granulado, sea ocapgg
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de sacapar del molde. Esto se asegura proporcionando
aberturas de desgasifiocacién o de salida en partes di-
simuladas del molde o proporelonando pequefios tubos &
través de los ouales se puede comunicar el contenido del
molde con la atmbéefera exterior, en las partes en donde
el espesor de pared es mayor, tales como nervadurss, etc.

Puesto que el espumado progresa desde la pared
del molde al interior, precticamente no se produce pre-
8ién interna en el molde de forma que el gas escapa al
exterior. Solamente cuando las capas més lejanas del fun-
dido superficial comienzan a espumar, cuendo se forma una
ligere presidén pero pare dicho momento el proceso ya se
ha conmpletado.

Por lo tanto, pueden utilizarse perse el proceso
moldes de peso ligero, por ejemplo, moldes fabricadoe ds
aceyro con un espesor de 1 & 2 mm, reforzado con secolones
de acero que forman una construceién soporte adecuada
(corset de acero). EL molde puede fabricarse también a
pertir de ldminas de aluminio o de bloques de aluminio
que hen sido ahuecados.

Los productos moldeados de acuerdo con la inven-—
cl6n son meterieles compuestos genuinos. Pusden emplearse
parse nuevos campos de aplicaoién en donde anteriormente
no podien utilizarse los termoplastos, por ejemplo, la
construccidén de vehioulos, construccién de botes y buques,
producoién de elementos prefabricados de construceién y
unidades senitarlas y para la fabrioacibn de muebles.

Ias partes indicadas en los sigulentes ejemplos
son partes en peso, & menos que se especifique lo contra-

rio.
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Ejemplo 1

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-

tese y un micleo en forma de artesa, con las siguientes

dimensiones:
Al tura Ancho Profundidad
a) Cemisa 1,600 600 90 mm
b) Nieleo 1.570 570 75 mm

Ja camisa y el nficleo estén soportados por un
cérset ¥y cublertos con una seccidén de bastidor que los
mantiene conjuntaments entre si. En esta secocidén de basti~
dor se cortan ranures de 5 mm de profundidad y de un ancho
igual sl espesor del metal de chape, & una distancie entre
si de 15 mm (véase figura 2). Estas secoiones mentienen
entre sf 2 la camisa y al niolso. la secoién de perfil
tiene aberturas con un didmetro de 4 mm dispuestas s intér-
valos de 150 mm para permitir que se escape el alre y, si
o8 necesario, el exceso de espuma. En dos puntos del bas-
tidor se proporcione una de teles aberturas con un ftubo
de salida de un didmetro interno de 2 mm aproximadamente
que ge introduce & una profundidad de 25 mm en el interior
de la cavidad del molde.

Ie seceién de bastidor estéd fijeda al corset de
soporte mediante mordazas.

B. Produceién de la capa de coberturs

El molde descrito bajo A, se introduce en une
cdnmere cerrads y se precalienta con alre caliente & 100¢C,
A continuaclibébn ae pulveriza une pasta de PVC~plastificante

s80bre la superficie interna de la camisa nlcleo y seocibn
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verizar, para producir una capa de 0,5 & 0,7 mm de espe-
80X

Esta pasta consiste en:

440 portes en peso de un homopolimero de cloruro
de vinilo con un valor K de 70, une densidad en masa de
0,3 g/'cm2 y un tamafio de particula inferior a 10 micres;

385 partes en peso de un homopolimero de oloru-
ro de polivinilo con un valor K de 65, una densided en
masa de 0,65 g/am3 y un tamafio de part{cule inferior o
igual a 150 micras;

220 partes en peso de ftalato de dioctilo;

22 partes en peso de tall-oil (Loxiol W 502);

44 partes en peso de meroéptida de estafio;

33 partes en peso de acelte de soja epoxidado;

11 partes en peso de sulfuro o seleniuro de
cadmio (Marce registreda Cadmopurrot BNFM).

Ie paste, que es de una consistencla adecuades
pera ser pulverizade, se prepara &8 20-30¢9C empleando un
agitador de elevade velbcidad.'

Con el fin de obtener una capa de coberiurs ho-

_mogénea y completamente cerrada:

a) Deberd mantenerse le temperatura de operaciéng

b) No deberd producirse practicamente ningin gra-
diente de temperetura & trevés de las superfiocies del apa-
rato, es declr, es necesario un. calentamiento uniformej

c) Ie viscosidad de la oapa de éobertura deberd
ser superior & la viscosidad de la espuma.

C. Produccién del nicleo de espuma

Después de la aplicacibén de la capa de coberture
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segin B, el molde se extree de le cémara, se enfria,

se clerre por medio de la meceién de bastidor desorita
en A y se reviste de acuerdo con B, excepto pars una
aberture de alimentaocién. El molde se mantiene oblicua-
mente mientras se efectue el llenado, & travéa de esta
abertura, oon 8.650 g aproximadamente de un granulado
termopléstico que ha sido preespumado & una densided de
0,86 g/am3. El granulado tiene la siguiente composiocién
(las cifras estédn basadas en 160 partes de compuesto de
moldeo termopléstico):
30,0 partes en peso de un polimero
de injerto de 35 % en peso de
ggtireno y 15 % en peso de acrilo-
nitrilo sobre 50 % en peso de
un copoli{mero de butadieno-esti-
100 partes an peso reno 90:10;
70,0 partes en peso de copolimero de
| estireno~acrilonitrilo 70230,
Yy = 0,60 (solueibn al 0,5 %
en dimetilformemida, & 200C);
2,0 partes en peso de la bis-estearil
amida de etilendieminaj
3,0 partes en peso de polipropilen-
glicol, peso moleoular 1.800;
2,0 partes en peso de azodicerbona-
mida.
Ia densided en mesa del grenuledo es de 520 g/1 aproxima-
damente.
El molde se clerra entonces completamente por

medio de la Qltime barre de la seccidén de bastidor y se
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introduce en una cémara de calsntamiento en la ousl y me-
diante una corriente de aire a una temperature de 3002C,

se calienta dicho molde & une temperstura de 180 s 18%5¢C.
Se mantiene a esta temperature durante 10 minutos aproxi-
medamente, después de lo oual el molde se pulveriza con una
pulverizaoclén de agus atomizade y el producto se extrees del
molde.

El producto resultante es un articulo moldeado en
forma de artesa que pesa 9,8 kg aproximadamente y que con-
siste en una capa de cobertura cerrade y un ndcleo de espu-—
ma que tiene una densided uniforme de 0,52 g/om3,

Ejemplog 2 - 5

Sé repite el procedimiento del ejemplo 1, pero
empleando 1bos siguientes grenuledos termoplésticos preespu-
mados (las cifras estén basadas en 100 partes en peso de
composiolién de moldeo termopléstice):

Ejemplo 2

40,0 partes en peso de un polimero de
injerto de 35 % en peso de esti-
reno y 15 % en peso de asorilonitri-
1o sobre 50 % en peso de un copoli-
mero de 95 % en peso de amorilato de
butilo y 5 % en peso de metaoril-
amido~metilolmetiléter;

100 partes en peso

60,0 partes en peso de un copolimero de
estireno~aocrilonitrilo 70:30,
Wi = 0,60 (solucién &l 0,5 % en
IMF a 202C)3;

2,0 partes en peso de la bie-estearil-

amide de etilendlamina;
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3,0

2,0

Ia densidad en masa del

Ejemplo 3
30'0

70,0

Los aditivos oomo en el

la densidad en masa del

Ejemplo 4
35,0

100 pertes en peso(60,0

partes en peso de un polipropilen=—
glicol con un peso molecular de
3,000;

partes en peso de azodiocarbonamida.

granulado es de 570 g/1.

partes en peso del polimero de in-
Jerto descrito en el ejemplo 1;
partes en peso de un eopolimero
70:30 de {-metilestireno y acrilo-
nitrile, My = 0,65 (solueién 8l
0,5 % en IMF).

ejemplo 1.

granulado es de 620 g/1.

partes en peso de un polimero de
injerto de 14 % en peso de estire-
no, 5 % en peso de acrilonitrilo y
31 % en peso de metacrilato de me-
tilo sobre 50 % en peso de polituta
dienos

partes en peso de un terpolimero de
28 % en pemo de estireno, 11 % en
peso de acrilonitrilo y 61 % en
peso de metacrilato de metilo con
une viscosided intfinsica M, 7

de 0,63 (solucién al 0,5 4 en INF
a 2000),

Los otros aditivos son iguales a los del ejemplo 1.

Ia densidad en masa del

granuledo es ds 580 g/l.
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100 partes en peso de un polimero de injerto
de 87,5 % en peso de una mezcla de 75 % en peso de esti-
reno y 25 % en peso de acrilonitrilo sobre 12,5 % en pe~
8o de un terpolimero de etlleno-propilenoc (ter—-componente:
etilideno-norbvorneno) Nombre registredo: Epsyn;

1,5 pertes en peso de estearato cdleioco;

1,5 partes en peso de him-estearilamida de
etllendlemine; _

2,0 partes en peso de benzazimida.

Ie densidad en mass del granulado es de 640 g/1.

En los ejemplos 2 & 5, se obtiens un articulo
moldeado en forme de artesa que tiene una capa de cober-
ture completamente cerrade sobre todos los lados y un
nicleo de espuma, ouyo artfculo tiene uxia densgidad uni-
forme practicamente igual a la densidad en masa del gra-

nulado usado como meterial de partide.

‘ Ejemplo 6

A, Molde‘

Se emplea un molde de dos partes consistente en
una camisa en forma de L y un micleo en formé de L, tal
¥y como se ilustra en la figure i.

El meterial usado para el molde es cheps de ace-
ro de 1,5 mm. Los detelles de la eonstrucoién del molde
son iguales a los descritos en el ejemplo 1.

B, Preparacién y formeocién de la capa de coberture

Ias pertes del molde se introduocen en una cfme-
ra de calentamiento cerrada y preocalentade a 1002C oon
eire caliente. A ocontinuacién, se pulveriza una capa de
pasta de PVC-plastifioante, en un espesor de 0,8 & 1 mm,

sobre les superficies internas de la ocamisa y del nfclso,
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a esta femperatura, usando una pistola de pulverizar,

la paste de PVC~plastificante tiene le siguiente compo-
giolbns _

840,0 partes en peso de cloruro de polivinilo
con un valor K de 70, una densidad en mese de 0,65 8/0W3
y un temafio de particula inferior a 10 micras;

735,0 partes en peso de cloruro de polivinilo
con un velor K de 65, una densidad en masa de 0,65 g/hm3
¥y un temafio de particula menor o igual a 500 miocress

42,0 partes en peso de tall oil (Nombre regis-
trado: Loxlol W 502);

63,0 partes en peso de aceite de soja epoxidado;

105,0 partes en peso de laurato de-bario-cadmio;

420,0 partes en peso de plastificante que puede
estar reticulado (Nombre registrado Pleximon 701);

105,0 partes en peso de ftalato de dioctilos

84,0 partes en peso de marrén hierro (pigmento);
y 8,0 partes en peso de peréiido de dicumilo.

El perbéxido fue efiadido a la pasta acabada in-
medietamente antes de pulverizarse sobre el molde.

El procedimiento es por otra parte igusl al des-
crito en B del ejemplo 1.

C. Preparscién del nmicleo de espuma

Despuéa de la apliogoi6n de la capa de cobertu-
re de acuerdo ocon B, se extraen de la cémare las dos-mita-
des del molde y unea vez enfriadas a tamperﬁtuia smbients,
el molde se coloca con une secoibén de bastidor (también
revestida), en principio idéntice a la descrita en el
ejemplo 1, pero dejando une ebertura de alimentaocidén. El

molde se mantiene oblicuamente mientres se llens, & trevés
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de este absriura de alimentacidn, con 7.400 g aproxi-
medamente de un granulado termopléstico preespumedo de
la siguiente composicién (les cifras estén bagadas en
100 partes en peso del compussto de moldeo termopléstico):
30,0 partes en peso de un polimero de
injerto de 35 % en peso de estire-
noy 15 % en peso de acrilonitrilo
gobre 50 % en peso de polibuta-
dieno altamente retlouledo;
100 partes en peso(70,0 partes en peso de un copolimero
de estireno-acrilonitrilo 70:30
ﬁi-m 0,60 (solucién al 6,5 % en
IMF & 2020); |
2,0 partes en peso de bis~sstearil-~
emida de etilendiesmina;
3,0 partes en peso de ﬁn polipropilen~
gliocol de peso molecular 1000;
2,0 partes en peso de azodicerbonamide.
Se efiaden 0,5 partes en peso de bicarbonato gbé-
dico por 100 partes en peso de mezcla, antes de que le.
mezcla se combine de forme que despudés de la granulaciébn,
se obtiene un greanulado preespumado con une densidad en
masa de 520 g/l.
Por otre parte, el procedimiento es idéntioo
al descrito en el ejemplo 1. E1l producto extraido del
molde eé un artioulo moldeado en forma de L que pesa
9,8 kg aproximademente y gue tiene un micleo dé espuma
ocon una densidad uniforme de 0,52 g/hm3 aproximadamente.
Este nicleo de espuma estéd comple tamente ocubierto, en

todoa sus lados, con una capa de cobertura consistents
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en un PVC que contiene predominentemente un plastifi-

cante polimérico. Ia cantidad de plastificante monoméri-
co en la misma es tan pequefia que incluso en el oaso de
su migrecién, no son aceptedas las propiedades de la
espuma adyacente.
Ejemplo 7

Se replite el ﬁrooedimiento del ejemplo 6 pero:

1) E1 compuesto de moldeo termopléstico usado
pare produclir el ndeleo de smpume es un oopolimero.puro
de estireno-acrilonitrilo (f; = 0,75) en forma de un
granulado preespumado. Los otros aditivos son iguales.

2) El plastificante que puede estar reticule-
do, usado para producir la ocapa de coberture, es trime-
taorilato de trimetilpropano (Nombre registrado: Plexi-
mon 786). ‘
Ejemplo 8
A, Molde

El molde usedo consiste basicamente en dos ca-
Jas, sirviendo la caja més grande como camisa la ocual
estd inclinada sobre la caja mds pequefie que es el ni-
cleo. Un limtén, en forme de barra plana, se extiende
alrededor del exterior del borde de la caja pequefia usa-
da como niiocleo, con el fin de mantener la caja més gran-
de en una posioién fisice cuando ésta se inclina sobre
la ocaja més pequefia., Dimengiones:

Altura Ancho Profundidad

Caja pequefia (ndocleo hﬁeoo) 760 325 305 mm
Caja grande (ocamiea) 790 355 320 mm

Ambag cajas estdn hechas de piezas de chaps

de acero de 1,5 mm soldadas entre si y estdn reforzades
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por un corset febricado & partir de una seccién cuedre-
da hueoa con dimensiones exteriores de 30 x 30 mﬁ pare
mentener su forma.

Para llenar el molde, la ocaja mds pequefia, que
tiene una inoclinaoién de 22 sobre 4 lados pare facilitar
la separacién del molde, se coloca con su aberture de
alimentaclén hacia abajo sobre una mesa de sacudidas.

Ie oaja grande empleads como camise estd construida.como
una oajavplegabla. El molde se monta doblendo primeramen-
te los cuatro lados de la caja més grende alrededor de
la caja més pequefla en forma de una bande, de modo gue
ge acopla uns ranure de 5 mm de profundidad en el inte-
rior de la caja exterior sobrs le barre plana que forma
el borde de la caja interna. las superficies laterales
de las cajasa, éue son casl paralelas, tienen una distan-
ola media entre ambas de 15 mm., El fondo de la caja ex-
terior se doblae entonces hacla abajo y se sujeta a los
tres lados restantes. E1l huelgo entre los fondos de las
dos cajas es también de 15 mm (vémee figure 3).

B, Produceién de 1a capa de coberture

Ie osja interma (nlcleo) y ocaja externs sin do-
blar (camisa) se ocalientan & 1202C aproximadamente median-
te un oalentamiento por radiaciones infre-rojas. Se for-
me una capa de cobertura de 1 a 1,6 mn de espesor apli-
cando la siguiente paste oon una paletas

2.030 partes en peso de una basté eapecial de
cloruro de polivinilo que tiens un valor K de 70-74
(Rombre registrado Geon 121);

870 partes en peso de ésteres alquiliocos (015)
de 4cido sulfénico de fenol y cresol;
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17 partes en peso de una mezcla de dilaureto

de baric-cadmio;

8 partes en peso de aceite de soja epoxidado;

y 4 partes en peso de 6xido de cromo (pigmento).

~ El revestimiento se calienta con los rediado-
res infra-rojos durante 5 minutos eproximadeamente hasta
qus termina el proceso de gelificacién de modo que 1la
cape pierde su pegajosidad y las partioulas de gremulado
pulverizadas sobre la misme no se adhieren ya & dicha
cape,

C. Preparscién de la espume

Después de la aplicacidén de la capa segin B,
el molde mse monte en une memsa de sacudidas en la forma
degorite en A, E1l molde se llena con el granulado pre-
espumedo descrito en B, 1) antes de cerrar la plaoca de
fondo. Ie table de secudides se pone brevemente en vi-
brecién varies veces durente el proceso de llenado hasta
que finalmente la cavidad del molde se llena uniformemen-
te ocon 6,570 g de grenulado, El molde ‘se clierrs entonces
con la placa de fondo y se introduce en un horno de aire
en circulacién que se encuentrs & una témperatura de
4502C aproximadamente. El calentemiento, enfriemiento y
separacién del producto del molde, se llevan & cabo en '
la forma desorite en el ejemplo 1. ELl artioulo moldeado.
una vez acabado pesa 9.500 g aproximademente.

NOTA

=SSamms

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asl como la meners de realizarse en la préoti-
ca, debe hacerse constar que las disposiciones anterior-

mente indicades son susceptibles de modificaciones de de-
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t2lle en cuanto no a2lteren su principio fundamental.
También se hace conster que el invento corresponde a
mws golleitud de patente presentada en Alemania con el
n? P 21 29 523.8 de 15 de Junio de 1971, acogiéndose por
lo tanto a los beneficios que conceden los Convenios In-
ternaclonales en vigor, slendo lo que constituye la esen—
cia dsl referido invento por lo que se solicite Patents
de Invenoién por 20 aflos en Espafia, sobre: PROCEDIMIENTO
PARA LA PROIUCCION DE ARTICULOS MOLDEADOS; carecterizén-
dose por lo slgulente:

1.~ Procedimiento para la produccibn de arti-
culos moldeados, caracterizado porque comprende aplicar
un polimero de cloruro de vinilo que contiene un plasti-
ficante a las superficies internas de un molde que se ha
precelentado a una temperature de 30 a 1502C, llenar
comple tamente el molde con grédnulos de un polimero termo-
pPldstico o elédstloco-termopléstioco que contiene un agente
expansionante y calentar el molde & une temperature de
150 a 2702C hasta quse el polimero de cloruro de vinilo
que contiene un plastifiocante forﬁa une capa de cobertu-
re homogénea B y hasta que el polihero termopléstico o
eldstico-termopléstico forma un nicleo espumedo A que
tisne una densided uniforme de 0,2 a 0,8 g/cm3 0 que
tlene zonas de diferentes densidades uniformes en la ga-
ma de 0,2 a 0,8 g/cm3.
‘ 2.~ Procedimiento segin la relvindicaoiénm 1,
cterizado porque el polimero de elorurc de vinilo
que contiene un plastificante se aplica a8l molde medien-
te revestimiento ocon brocha, con paleta o mediante pul-

verizacién.
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3.~ Procedimiento segin la reivindiomeidn 1 6 2,
caracterizado porque el nicleo A consiste en un polimero
de (1) 5 & 60 % en peso de un polimero de butadieno o
1sopreno, eldstico como el caucho, que contiene hasta
50 % en.peso, copolimerizado, de'estireno, eerilonitrilo
o un éster de alquilo inferior de dcido acrilico o meta-~
er{lico o un acrilato de polimlquilo o un ois- 6 trans-
polipentenfmero o un terpolimero de etileno—propilaﬁo
que no contiene més del 10 % en peso de ter-componente;
(2) 95 2 40 % en peso, polimerizado, de (a) estireno,
alquilestireno, metacrilato de metilo 0 mezclas de los
migmos y (b) estireno, acrilonitrilo, alquilacriloni tri-
lo, metecrilato de metilo o mezcles de los mismos, en
une proporeién en peso de (&) ¢ (b) del orden de 95 1 5 8
50 t 503 y en donde los monbémeros (2) han sido completa
o parcialmente polimerizados en presencie de polimero (1)
y un resgiduo de los monémaros (2) ha sido afladido en for-
me de un copolimero preperado por separadb.

4.~ Procedimiento segin cuelquiere de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la caps
de coberture B consiste en un polimero de cloruro de vini-
lo que contiene plastifioante y que tiene la sigulente
composi.eidén: (a) de 30 2 85 % en peso de un copolimero de
cloruro de vinilo que contiene hasta 20 % en ﬁeso de co~
monémeros con un valor K de acuerdo con Flkentscher de
55 a.80, que es adecusdo para la preparacién de un plas-

561; o una mezcla de 90 a 30 % en peso deé un polimero '
de cloruro de vinilo qué tiens un valor K de 55 a 80 y
un temafio de part{oule de 0,2 & 50 micras, y de 10 a

70 % en peso de un polimero de cloruro de vinilo que tie-
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2 500 miocras; (b) de 70 & 15 % en pesoc de un plastifi-
cante monomérico saturedo o insaturado, o mezclas de los
mismos, en los cuales los polimeros de ocloruro de vinilo
no son totalmente solubles.

5.— Procedimiento segin cualquiers de las rei-
vindlcaciones anteriores, ocaracterizado porque el agente
expansionante es azodiocarbonamide o 1-sulfohidrezida.

6.~ Procedimiento segin cuslquiera de las rei-
vindicacionss 1 & 4, oaracterizado pbrque el agente ex-
pangionante es benzazimida.

| Te- Procedimiento segin cualquiers de las rei-
vindicaclones 1 a 4, ocaracterizado porque el agente ex-
pansionante es un hidrocarburo o un hidrooarburo haloge—
nado que tlene un punto de ebulliocién inferlor a la tem-
peratura de transicidén de segundo orden del polimero em-
pleado.,

8.~ Procedimiento para la produceién de arti-
culos moldeados, tal y como gqueda sustenclalmente descri-
‘to en la presente Memoria e ilustrado en los dibtujos ad-
Juntos.

Este Memoria consta de 28 hojas escritas & mé-
quina por une sole care.

Medrid, 15 JUN. 1972
FARBENFABRIKEN BAYER AKTIENGESELLSCHATT.

J. GOMEZ AGEBO Y MODET
- &1 pa Flrmadot L. Gaslo Feragades
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