"MINISTERIO DE INDUSTRIA

: NUMERQ 7 S
. REGISTAQ'DE LA FROPIEDAD INDUSTHIAL ES .,l* 5 3 ‘% (M Al
—~ @ FECHA DE PRESENTACION
6=11~76
PATENTE DE INVENCION Eam O4. 362
B 4906
(9 rrionIDADES:
@NUM!NO @ FECHA @ PAIS
75/35563 17-11-75 Francia
76/27056 2-9-76 Francia
@) FrcHA DE PUBLICIDAD (E)CLASIFICACION INTERNAGIONAL. @) PATENTE DK LA QUE ES DIVISIONARIA

§29D

@9 1iruLe DE LA INVENCION

"UN PROCEDIMIENTO DE MOLDEO DE POLICARBODIIMIDA ALVEOLAR"™

@ SOLICITANTE (8)

ROTH FRERES, S,4.,

DOMICILIO DEL SOLICITANTE

5, rue Schertz, Strasbourg-Meinau, (Bas-Rhin), Francia

@ INVENTOR (K8)

Jacques Roth

@ TITULAR (ES)

@3 rerresEnTANTE

D, ALBERTO DE ELZABURU MA.RQU].BZ

UNE A-4  MOD, 3108 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA |

MCG,



P.- 64362 |

64362

10

15

20

25

més o menos inflamables.

Hoja nGm. 1 27106

La presente invencidn se refiere al dominio de la fa-
bricacidn y de la transformacidn de las materias sintéti-
cas, y tiene por objeto un procedimiento de moldeo de poli
carbodiimida alveolar.

La invencidén tiene igualmente por objeto, como produc
0 industrial nuevo, el producto obtenido por aplicacidn
de este procedimiento.

las materias sintéticas alveolares gue existen actual
mente en el mercado, y que sirven para la realizacidn de
piezas moldeadas para el aislemiento, la decoracidn, ete.,

presenten generalmente el inconveniente de ser todas ellas

En cambio, la policarbodiimida alveolar se presenta co
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mo una materiag no inflemable de la clase M1 en el ensayo
del epirradiador, publicado en el Journal Officiel de la
République PFrancgaise.

Pero estas materia, de demsidad muy baja, del orden de
16 kg/m3, es extremadamente desmenuzable, y se presenta sd
lo en forma de placas, o de objetos trabajados, ‘cortados
en blogues de policarbodiimida.

Por el hecho de esta fragilidad, de esta desmenuzabi-
lidad, del coste de la conformacidn, y de los limites inhe
rentes a este procedimiento, desde el punto de vista de
gus aplicaciones, la policarbodiimida no puede hasta el mo
mento presente utilizarse para aguellos articulos que re-
quieren una cierta conformacidén y una cierta resistencia
mecdnica. '

La presente invencidn tiene por objeto paliar estos iy
convenientes.,

La invencidn tiene, en efecto, por objeto un procedi-
miento de moldeo de policarbodiimida alveolar que consiste
egenciglmente en calentar, y comprimir seguidamente deter-
minadas places, & fin de aumentar la densidad de las mig-
mas, deformarlas, y hacer la materia menos desmenuzable,
més eldstica , iisa, calandrada, y de calidad mecdnica més
elevada, en tanto que aguélla. conserva las cuglidades de
ininflamabilidad propias.

De acuerdo con una caracteristica de la invencidn, el
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calentamiento de la placa se realiza por radiacidn y por
contacto directo de un conjunto molde-troquel que es auto-
-calentador. _

De acuerdo con otra caracteristica de la invencidn,
la compresidn de la placa se realiza cuando la espuma ai—
canza su punto de reblandecimiento.

Con el fin de hacer mis cémoda la operacidén de compre
gién en caliente, de manera que se obtenga una pieza de su
perficie muy lisa, calandrada y de buena resistencia mecd-
nica, teniendo esta piezaj ademds, la propiedad de amoldar
ge perfectamente g los relieves y grabados del molde, de
permitir todas las formas de revestimiento ulterior, tales
como, por ejemplo, el pintado, el recubrimiento de tela, de
simil-cuero, o andlogo, la invencidn prevé, de acuerdo con
otra de sus caracteristicas, la posibilidad de modificar 1ﬂ
estructura alveolar de la placa de policarbodiimida. |

Las placas de espuma de policarbodiimida que sirven pa)

ra la fabricacidén de las piezas moldeadas se producen & par

hasta hoy segin la férmula siguiente:
100 partes de metil-fenil-diisocianato, tal como el

5 partes de fosfato de difenileresilo, que es un ageﬁ-
te ignifugo y plastificante,

4 a 6 partes de activador de dimerizacidn, tal como,
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por ejemplo, el producto Bayer PU 1835.

Por mezcla de estos productos, se obtiene, después de
expansidn y polimerizacidn, un bloque de espume de policar
bodiimida.

Sin embargo, los blogues de espuma que presentan esta
composicidn, y las placas cortadas de estos bloques, tienen
une estructura slveolar que presenta una gran mayoria de
celdillas abiertas y comunicantes, y muy pocas celdillas
cerradas.

Segin una caracteristica de la invencidn, sge afiade &
la composicidn de base de la ﬁolicarbodiimida un producto
quimico de accidn tensioactiva, a fin de modificer las ca-
racteristicas de la mezcla esponjosa que se expande y se
polimeriza de lag mismaz manera que an%eriormente, pero sin
embargo, los bloques de espuma obtenidos tienen una estruc j
tura alveolar modificada, puesto gque la misma presenta una
proporcidn infinitamente mayor de celdillas cerradas, es-
tando este mimero de celdillas cerradas en relacién con la
cantidad de agente tensioactivo introducida.

Conforme a otra caracter{stica de la invencidn, el age
te tensioactivo es un aceite de silicona, tal como el produ
$0 DC 193 de Dow Corning, que se afiade a la composicidnuini
cial de la policarbodiimida alveolar a razdén de 0,05 a 0,15
partes.

Las placas cortadas en los blogques de policarbodiimida
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as{ obtenidos, podrdn, gracias a su porcentaje mds elevado
de celdillas cerradas, comprimirse fédcilmente en 6aliente,
vy sobre todo presentar después de esta transformacidn une
superficie lisa y resistente.

Segin una variante de realizacidn de la inveneidn, el
procedimiento consiste en suministrar instentdneamente, y
simultdneamente con la compresidn, el calor a la superficil
de la pieza a formai que debe presentar una estructura li-
sa, calandrada, de mayor densidad, y remanente.

Conforme a una caracteristica de la invencidn, la tem
peratura de trabajo del conjunto molde~troquel es con pre-
ferencia de 1759C ;g;g' _

La invencidn tiene igualmente por objeto, como produc
to industrial nuevo, el producto obtenido por aplicacidn
del procedimiento arriba descrito, y constituido por poli-
carbodiimide alveolar, que comprende o no un agente tensio
activo, y moldeado por compresidn en caliente.

La invencidén se comprenderd me jor, gracias a la des-
cripcidn gque sigue, que se refiere a2 un modo de realizacidn
preferido, dado a titulo de ejemplo no limitante y explica
do con referencia a los dibujos esquemédticos adjuntos, en
los cuales:
la figura 1 es una vista en corte de un molde antes del mol|
deo por el procedimiento de acuerdo con la invencidn;

la figura 2 es una vista en corte andloga a la figura 1, es|
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tando cerrado el molde;
la figura 3 es una vista en perspectiva de una placa obteni
da por aplicacidn del procedimiento seguin la invencidn, y
lag figuras 4 y 5 son vistas en corte, respectivamente se~
gin A-A y B-B de la figura 3.

Conforme a la invencidn, el procedimiento de moldeo
de policarbodiimida slveolar consiste esencizlmente en ca
lentar y comprimir una placa 1 entre un molde 2 y un tro-
quel 3 (figuras 1 y 2), a fin de aumentar la densidad de
la misma, deformerla, y hacer la materia menos desmenuza-
ble, méds eldstica, lisa, calandrada, y de calidad mecédnieca
més elevads, conservando al mismo tiempo las cuslidades de
ininflamabilidad.

La placa 1 se calienta entre el  conjunto molde 2 - trq
quel 3 por radiacidn y por contacto directo, por ejemplo,
por medio de resistencias eléctricas 4 empotradas en la nmg
sa de dicho conjunto molde 2 - troquel 3.

La placa 1 es comprimida a continuacidn por el troquel
3 en el interior del molde 2, 6uando la temperatura de la
espuma alcanza su punto de reblandecimiento ideal. Este
ltimo es del orden de 13092C para una espuma de densidad
16 kg/m3. La compresién debe efectuarse en un periodo de
tiempo en todo caso inferior a einco segundos para impedir
cualquier enfriamiento de la espumm. Esto se ha hecho posi

ble precisamente por el conjunto molde - troquel auto-calen
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tador, gracias al cual la espuma se mantiene en su punto d
reblandecimiento durante todo el ciclo de compresidém. Por
esta operacidn, la placa 1 se transforma en un producto
moldeado 1’ que tiene una densidad de aproximadamente 80 a
100 kg/m y ligeramente elastico, “de superficie lisa, y no
desmenuzable. >

La temperatura del punto de reblandecimiento es muy
importente, dzdo que por debajo de esta temperatura la po-
licarbodiimidz alveolar es demasiado quebradiza para poder
ser conformada, y por encima de dicha temperatura, o si la
misma se mantiene durante un perfodo de tiempo excesivamen
te largo, la materia se vuelvé desmenuzable.

El momento preciéo de la operacidn de compresidn, des
pués del comienzo del calentamiento, se determina previamen
te en funcidn de 1a'temperatdra de reblandecimiento, y del
espesor de la placa 1. Por tanto, es posible, en la fase
industrial, determinar el ciclo del troquel 3, por medio de
w dispositivo de relojeria automdtico.

Después de la conformacidén, se enfria ligeramente el
molde, por ejemplo por medio de un chorro de aire, a fin de
endurecer ligeramente la placa 1’, antes de retirar el tro
quel 3 y de retirar del molde dicha plaea 1’.

La invencidén tiene igualmente por objeto, a titulo de
producto industrial nuevo, un producto 5, de cualquier.fo;

ma, tal como, por ejemplo, el producto representado en las
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figuras 3 a 5, constituido por policarbodiimida alveolar
moldeada por compresidén en caliente.

Con el fin de obtener une pieza de superficie muy li-
sa, que presenta una gran proporcién de celdillas cerrszdas
que se amolda perfectamente a los relieves y grabados del
molde, ¥y que permite todas las modalidades de revestimien-
to ulterior, la invencidn prevé, ademds, la adicidn a la
composicidén de base de policarbodiimida de un agente tensig
activo, tal como aceite de silicona, a razdén de 0,05 a 0,1%
partes.

Segin una varisnte de realizacidén de la invencién, el
procedimiento consiste en suministrar instantdneamente, y
gimultdneamente con la compresidn, el calor a la superfi-
cie de la pieza a conformar que debe presentar una estruc-
tura lisa, caiandrada, de mayor densidad, y remanente.

La temperatura de trabajo del conjunto molde -~ troquel
es, en este caso, con preferencia de 1759032829.

Esta variante se describird a continuacidén a propdsi-
to de un ejemplo de realizacién de una pieza moldeada de
policarbodiimida por aumento de la densidad de una placea
de densidad 16 kg/m> & una densidad de 40 a 100 kg/m3.

Esta densidad de partida de la placa de 16 kg/m3 es
una densidad preferente para la obtencidén de la deformacidn
¥y le embuticidn.

Para fabricar una pieza de policarbodiimida moldeada
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cuyz cara visible se obtiene por la accidén del troquel, se
-00
415¢9°
El precalentamiento por radiacidn y por contacto se reduce

a unas fracciones de segundo, es decir &l tiempo necesario
para colocar la placa de policarbodiimida sobre el molde y
para hacer descender el trogquel a fin de efectuar la con-
formacidén. Durante la colocacidn de la placa sobre el mol
de, el troquel, que procede & la formacidn de la cara visi
ble, estd situado a varios centimetros de distancia de la
placa, con preferenciaz a una decena de centimetros, con el
fin de evitar todo aporte de calor en este lado.

El suministro instantdneo de calor, simultédneamente
con la compresidn del troquel, aporta entonces a esta supen
ficie un sumento muy notable de la densidad en aproximada-~
mente 1 mm de espesor, disminuyendo esta densidad muy ripi
damente hasta ser casi regular en el resto de la masa al-
veolar.

ksi, si se comprime por ejemplo una placa de 60 mm de
espesor y de densidad 16 kg/m3, con el fin de realizar una
pieza moldeada cuyas diferentes secciones presenten espeso
res de 20 mm, 10 mmly 15 mm, se obtienen densidades de 48
kg/m3 en la seccidn de 20 mm, de 96 kg/m3 en la seccidn de
10 mm, y de 72 kg/m3 en la seccidn de 15 mm.

Le superficie visible de la pieza moldeada asi obteni
da presenta entonces una densided superficisl del orden de
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300 kg/m3, y es lisa y remanente.

Bien entendido, las funciones del troquel y del molde
pueden invertirse con vistas a una realizacidn diferente.

En: el caso de fabricacidén de una pieza moldeada cuyas
horquillas de densidad se sitden entre 100 y 300 kg/m3 y
valores superiores, las variaciones se efectian en el mis-
mo sentido, pero se parte sin embargo de placas de espesor
mucho més importante. En este dltimo caso, la placa se preg
calienta por radiacién y contacto directo entre el troquel
y el molde, los dos cuales estén en contacto, o prictica-
mente en contacto, con la placa cuya temperatura se sitda
entre 130 y 1809C segln la deformacidén deseada. Una vez
que la espume ha aleanzado el punto de reblandecimiento gque
se desea, el froquel la comprime en el interior del molde.

Debido al hecho de un aporte de calor y de compresidn
més progresivos, el aumento de densidad esté mds repartido
en la masa de la estructura alveolar. El aumento de la den
gidad superficial, es'decir en aproximadamente 1 mm de espe
sor, es menor con relacidn al resto de la masa, permanecien
do esta superficie sin embargo lisa y remanente, por benefi
ciarse de la fuerte densidad del conjunto de la espuma de
carbodiimida.

Gracias al procedimiento conforme a la invencidn, es
posible realizar losas murales, falsos techos, conchas de
gislamiento de tuberias, o piezas andlogas.
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Lz invencidn es aplicable mids particularmente al mol-
deo de la policarbodiimida alveolar,

Bien entendido, la invencidén no estd limitada por el
modo de realizacidn descrito y representado en los dibujos
adjuntos. Son posibles modificaciones, particularmente deg

de el punto de vista de las temperaturas de trapajo, sin
salirse sin embargo del campo de proteccidn de la invenci&#.
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REIVINDICACIONES

18,- Un procedimiento de moldeo de policarbodiimida
alveolar, caracterizado por el hecho de que el mismo con-
siste esencialmente en calentar una placa, por radiacidn
¥ por contacto directo, en un conjunto molde-troquel, com-
primir esta place cuando lz espuma alcanza su punto de re-
blandecimiento, & fin de aumentar su densidad, deformarls,
¥ hacer la materia menos desmenuzable, més eldstica, lisa,
calandrada, y de calidad mecénica més elevada, conservando
al mismo tiempo las cuslidades de ininflamabilidad que le
son propias, y finalmente, enfriar ligeramente el molde deg
pués de la conformacidén, por ejemplo, por medio de un cho-
rro de aire, a fin de endurecer ligeramente el producto
moldeado antes de retirar el troquel y de retirar del mol-
de el produéto citado,

28, Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacién
18, caracterizado por el hecho de que el mismo consiste en
afiadir a la composicién de base de la policarbodiimida al-
veolar un agente tensioactivo, tal como, por ejemplo, acei

te de silicona a razdn de 0,05 a 0,15 partes.
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38,~ Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacidn
lg, caracterizado por el hecho de gue la temperatura del
punto de reblandecimiento ideal es del orden de 1309C para
una densidad de la espumaz de 16 kg/m3.

48,.~ Un procedimiento, de acuerdo con una cualquiera
de las reivindicaciones 12 a 38, caracterizado por el hecho
de que el mismo consiste en suministrar instanténeamente,
¥y simulténeamente con la compresidn, el calor a la superfi
cie de la pieza a conformar que debe presentar unag estrue-
tura lisa, calandrada, de mayor densidad, y remanente.

5&,« Un procedimiento, de acuerdo con la reivindica-
cidén 48, caracterizado por el hecho de gque la temperaturas
de trabajo del conjunto molde-troquel es con preferenciz
de 1759egg;g. -

68.~ "UN PROCEDIMIENTO DE MOLDEQO DE POLICARBODIIMIDA
ALVEOLZR".

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede,
representado en los dibujos que se acompafian, y para los

fines que se han especificado.

T~
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Esta Memoria consta de catorce hojas escritas a mégui

na por ung sola cara.

Madrid,(6.NJV 1976

P. 4.

Alberto de Elzaburv
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