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PAZENTE DR INTRODUGGION

por DPIKZ allos

‘solicitada en Empefla s favor de Jo¥l UCULIER e ISOBOX-

aAREIER, ambos de nacionslidod francess, domisiliedos vres-

x;_‘;zeetivamente em 27540 Ivey La Dataille, Francia y 23114
. Bannslec, Francia, por "Procedimfento de fabricacidn de ma

terinler plésticoe uo polsres expansionados e instelacidn

(!_eralzlorkﬂimte”. T AN B W NN AR WE G AR G AR U T GV S R A an W W

HESORIA DESCRIPZIVA

La presente invencidn se refiere a un procedimien
to de fabriescidn de msterlisles pléeticos no polaree axpan~

Se sabe que en un clerto nimerc de materieles plés
ticos en lom cunles e ha infroducide un agente de hincha-
miento o ,@,,g@mi@, ey decir un sgente cnpaz de ser vols~
tiligado o -ﬁaéeamgueato en productos goseseos bajo la aceidn
¢el dolor, pueden sufrir '\ma sxpansién, cuando eon eslento-

dos, de manera que foruen egpumaS, = = = = =
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Is el caso en particular del polissiirenc, La o
nica ds transformseidn tradicionnl conaiste en introducir en
un molde metélico une cisrig cantidad de producto no expan-
elonado y en hmeer panetrar vepor de egua u presidn nuna Sen
peratura suficiente para aportar las celorias necesarias paw

ra ol disparo del proceso de expansidn, « = = w =« = o -~
Tete procedimiento tiene varios inconvenientest ~
1) sg un sistema cfolice por tanto lentoy = ~ - -

2) necesita un espacio y una inetslacidén importsi-

tar {cﬂlaeﬂ, prensn, etc')t - e e S Ak W W e e R WA w e
3) no pueds ser realizado mis qus por especialisine,

4) lae dimensiones de los piezes remlizades eon 11

mitadae, e e e G M WU W e W M SR S WA SR N L W WS AN W A
5) log woldes son relativanente cosatosog, » = = =

71 procedimimtc gque conwtituye sl objeto de la in

veaneidn aptd demtinafo a eviiar estos inconveniantes. » « ~

71 procedimiento megin la invencidn conelste sn meg
clar un material pléstice x¢ polaraie conbiane un agente M,
hinchamiento con una substancia polar y en wometer la mercla
a una radiacidn de hiperfrscuencis an wna cavidad resonmute,

Is substanela polar pusde ser particulsrmente un 1f
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guido polar tal como &l mgua o uncs materisles rolares en pol

vo toles como negro de acsbilens o polvo de aluninics = - -

o un modo de realizacidn partisuler de Lo prosen—
te invencién, e humedsce us material pléstico no polar en
forma de partieulas, y gue contiens un ggente de hinchamien-
ta, 'écri ur 1fguido polar y e cometen lup partfculas avf hu-

modecidas g uns radiacidn de hiperfrecuencia en una cavidad

r

£l procedimicnte segin lo invencidn se pollea a to
&os lan materieles plésticon no polsres y particularmente a
ine yarﬂculas ie polientireno, presxponsionadan o no. fomo
iiqui&a polar se puede utilizar particulammente ¢l agua a vz
#6n de sproximedamente 0,1 & 0,5 g/g do producto expansiona=-
flo. 81 1fquido polar que ce calentado y Uaporizado bajo el
efects de la radiseidn de hiperfrecuencis en la eavidad, ca~
lisnts & ot ves el material pléstico que no gbaerbe la radig
cifn de hiperfrocvencis. W mnterisl pléstico puede sel ser
1levado o vna temperatura por 1o menos iguel s su teaperaty’

r@ﬁaexyaﬂaiﬁﬂ?f&m&‘u&amm. - ar e W e e W oA oan e ome W

7 procedimiento segin lu presente invanoidn puode
ear utilisudo particularmente para la extrusidn en continuvo
de perfiles. & ente efselo, se extruyen unas particulas previg
mente tumedecidaa en una tilera de matorisl no abeorbende ¥y
de baje voeflciente de rozamiento dispuestss en el interior
do unz cavided reponante excitoda voy una radimcidn de kiper
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frocuenois. bLa expensidn do lam particulss tiene lugar en la
hilers bajo la accidn indirecta de la radigoidn de hipsrire-

cumcia. -‘-u-.-ﬁudqu-nunolv—-—m”&uam“-ﬂ'uﬂ

Ims parades da la hilera pusden aatar congtituldas

por materinlas tales como el $eflon o &1 polipropileno, = = =

B gvidente parn ol téonico que sn¥s hileva deberd
tensr una longitud suficiente para obdsner la axpansidn dessn
da a 1a salida de 1la hilers a la velocided de extrunidn de~
senda, volocidnd que estd limitads ybr el rorsmiento de las
partfoulas sobre les paredes de 18 hilera. w = = = = = w o -

La hilera utilizads jmm 1z extrisidn en continuo
setd vantajosansnte dimpuests en un recinto cslentads ypor ai
re cslients, de nmaners gue permita una expmasién de las par-
tfculas de superficie. Pusde ser tambifn ventajomo, su cler-
toe cmsos, regular la tomperaturs del recinto de maners gue
ge obtengén unog hinchemisutop difeventes del exterdor hacia
gl interior para obtaney una supsriicie Qz&a denen ¥ lima. -«

Tl procedimiento eegin la invenoidn puede mer tam-
bidn utilizado para al meldes de aspumas por inyeocidn. = =

Se pueden utiliger g euts eifeato unos woldes de wn
material que no nbeorbve vfe qua débilmente la rediscidn de
hiperfrecuancia, particularmente unom moldes de resinss de
gilicons armadas de fibras de¢ vidrio, resinas polidsterce o
rewinas epdxides e introducir m'ﬁn zoldes en une cavidad re
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. ponsnte exciinda por unz radiacidn de hipsrfrecuencia. Loe

moldes comprenien, ventajosamente, ung vilvula que se abre
cuando la prasidn de vaper on 6l molde mobrepaes un valer cg
rregpondiente 4 la temperature mianims necesaris para la expan
gifn, Tllo permite evitar una elevacidn de temperatura domg
piads elevedn que prolongaris imitilmente ¢l tiempo de en~

friwianto. -nc--n-----u---—---a,---o

Para el moldco por inysecidn, perticularmente en

&l caso del molico de grandes piezas, ge pueden tambiln uti-

1iger unos moldes oldsicos y disponer por lo menve une parte
de 1a cabeze da inyeccidn en una envidad reponsnte excitadn
por una radiacién de hiperfrecuemin, de menera que lleve la
mags o expensionar a su temperatura de aexpmaién en la cabe-

2a de inysccidn, aprovechsndo el tiempo de hinchemiento para
1lenay la cavidad del molde. - - - -

Otras earncterietican y ventajas de la presente in
vancidn aparecerdn ¢n el ourse de ia demeripeidn gue sigue

dadn con veforencia sl plano anexo en el cualt = = = w w =

la fig. 1 em una vista latorel, con seceldén parcial,
de ung instalacidn para le vealizacidn del procedimiaesto de

la presante invencidn por extrugidni) =« v w c v e = w e -

la fig. 2 er wnn vigte por encima do una ingtsle-

¢idn parn la resllizecidu del procedimiento por moldec; - = =

la fig. 3} os unn vistz latergl de una variaute de
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1& inﬂtnlaeiﬁldala fig. 2;y - e . - e

la figs 4 es una vista por encima de otra inetslae

cidnﬂamoldeoporiny.ecisn. e D We e e W W W W W e e e e

La instelscidn represantads es la fig. 1 comprende
ssencialmente una extrusora 1, uwna hilers 2 y un recinto de
anfrimimto 3. L extrusora 1 g uha extrusora clésica pro-
vista de una tolva de alimantacidn 4 y de un tornille de
aArquimedes 5. La hilera estd constituide por tef¥én y aloja~
dp en Vun recinto 6 qus forma una cavidad resonante exéitmﬂa
por un Fenersdor 7 cometituide por un maguetrén de una poten
cia de § kw que funciona a 2450 khe. 5l recindo 6 epkd reco-
rride por una corriente de nire cnlisnte deatinads a mantener
las paredes de la hilera e uss Vempsratura apropiafig. = « = «

Bl funcionamiento 4 la ilnwtslacidn om el sigufien-
te. Se introducen unus partfculas de¢ poliestireno mue contis
nen un sgente de hinchamientc bumedscidax con ngus (& rasdn
de 200 g/kg do partfculse) por 1m tolva 4. Las partfoulsy son

| souprimides wpor 6l tormillo de Arquinedes 5 on direecidn a

la hilara 2 mantenide s uua tesperatura do mproximadanente
902¢ por el mire cslisute ‘que circula. La potsucia del geners
dor estd regulnde de manera que se obtenge e la hilers una
teporatura de 8520, que es suficiento pars obtener la #XpRI
sidn de law pertfculas de ponéutimom Le dxpansifn mo rea-
lisza progrosivamente ¢n el curso del desplasesiento de lus
partioulas en la hilera. Se schtiens asf un perfil evpansiona-
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do mue ez enfyisdo en el reeiuto 1 y cortado a ln longitud
doseada. La espwnn obtenida tiens una densidad especifion

a?ﬂrmta dg apmximaﬂm&nﬁ@ 25 kg/ma‘. P . N

-

Is ivstslaclén da moldeo por inyscoidn representa-
do ssqueniticomente e ls fig. 2 comprende un cerrusel 11 que
1ieva 32 moldes 12 y o5 arrastrado por dog rusdas 13 ¥ 14,
Los mi&aa oo de veeins de silicona armada de vidrio y se-
tén provistos de una vilvula. Los moldes pasan por un rocine-

" §0. 15 gue forma une cavidad rescnante. Bota cavidad es exci~

tade por un mggnetrén 16 y recorrida por aire ealients dexti
%ado & cslenber los woldee. Los moldes pasan a continuacidn

a un repluto de enfriamients 17. =~ e w v - v = - = =« m =

p4-3 ma‘balacidn comprende siemds un gietema mecinice
de saclavemients ¥ da desmoldeo sutomdtico (no representass)
gue pevmite wnz subtomatizacidn total de 1z instelucifn, - - =

Tog moldee som sef enclavedos ¥y despuls llanmdes
de partfoulas e oxpancifvern humedeeidne eon égua. Los moldos
panml éﬁtoncea o la opvidad 15, El =gus ee vaporizads bajo
1n sceidn de 1o yadiscidn de biperfrecuancia y las particu-
las sufren una expansidn dursnte ou Srsmoporte por al inte-

riory de cetg cnvidade = = = @ @ = o w w Em - .- ---- -

s vilvula do cada rolde eetd regulsds de maneras
que @8 abra desde gue la tesmperatura en el infexior del mole

de alesnoa la temperstura misine do axpanoifn, = = = = = = =
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Los moldes men a coutinuacidn enfriados en sl re-

cinto 17 y ablertos sutomftioamente a 1o pplida. « = = - - -

Une inatalacifn de este tipc permite uns produccidn
jntensiva. Tn sfecto, en una produccidn de este tipo de objg
tos moldeados de sspuma, ez al tiempo de enfriemiento de loe
xoldas que es el mée largge Abora bien, la instolecidn dag-
crits permite utilizar un gran mimere de moldes, evitando
une inmovilizacidn para sl enfrismiento como en el caso de
una prensa. Se pueden asi slcenzar cadenciaa de 960 piezns
a la hora, mientras gue con una prassa la produccidn es del

orden de 100 a 150 piezas & 1a hors, pars una miswa superfi

Se ha representado en la g, 3 unn variente ¢e la
ingtalacidn precedante, destinsda s una producelds wmenor ¥
que tiene una superficiz ez el suelo muy reducids. La inate-
1aeidn comprende un carrusel verticsl 21 errastrade por una
rusds central, no representada con el fin de simplifioscidn,
¥y que llevs un gran ndsery de mldn. Bete carrusel pasas oo
su parte superior por un recinto 22 que foraa wum cavidad resg

BAAEG, = = o o s e W e o e R e

Esta cavided ee sxoitads por un geaerador 23, el
carrugel pose n cantinuaeidn a un segundo recinto 24 que fop
Be uta gons de enfrismiento. s insislscidn eompresds, como
en 1a instalucién de la fig. 2, un sisbens de dewnoldeo suty
nitico @ 1la salida del recinte 24 y wn sistemz de enclava-
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miento y de inyeceifn s lm entredam de la cavided resonmte

ga' -ﬂ-----'-‘~--‘-------‘---h-“’

La instalacién representada en la Tig. ¢ comprends
una inyectora Go toraille 31 provieta do une cabeza de inyeg
m.én 32 que comprenéa ua tobera de llenndo que estd dispues
":ta ‘en un vocinto 33 que conptituye una cavidad resonante y
jmcarriﬁa por aira caliente. Feta cevided es execiltada por un

La instzlacidn comprende, ademds, un carrusael 35
wortador de unow moldes 16 que son presentadoe puceaivaments
delpnts de In cobezs de inyeccidén 32. Log moldes estin tam-
bidn dimpuestor on un recinto recorriéa por aire czliente.
Is inysotors de tornillo 31 estd montadn sobre una deelisado
ro que povwite un movimiento de aproximacidn y de separacidn
dol molde. L Lustelacidn comprende tanbién un sistema de

cierrg y de aperturs automftica do 108 £0ldeg. = = » = = = ~

Tl materisl intyroducide en la inysctora 31 og con-
ducide por el tormillo a lau cavaza de inyeceidn 12 donde ee

Las partfculps sufren entonces unn expaneidn que
provace su entrads en el molde donde se termina la expansidn

ILs cabega de inyeceldn es endonces soparada del mol
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da Que P8 hace entonces pivotar con el fin del Nenndo del
molde siguiente. Fete tipe da ingtslacidn pernite alcanger

. procedimiento segds la invancifo puede adends
ger utilisado ventajomamente para la fabrioacidn de particu-
las parcialmente expmsionaiss, llemsdas presxpansionsdns,
tales couo particulas presxpansionsdae de poliestivenc. - =

mn sfaoto, la utilizaoidn del procediniento pegdn
1a invencidn permite obtensr perlas preexpansionadas total-
mente sxgntae de agia. La susencia de agua permite dizminuir
por 2 o por 3 el $iempo de aluacenaje necesnrio para ls toma
de sire de lop perlas, antes del moldeo, con reppecto &l pro
cedimiento cldolco do expmsidn conla ayuda e vapor de agua.
ts as{ que, utilizando el procedimientc megdn la inﬁ'a&eién
para efectuar la presxpansidn de partfoulss de peliestirenc,
es posidle efectuar un moldeo correcto de lam partfculas pre
expansionsdne que tienen una mama volumétrice aparanis de 14
g/t ao).mgnta 1 hora después d¢ 1p premxpataidn, = = = » « =

Adends, 1a ubilisecidu de) procedimiento segin la
invaneiédn permite obtensr una expansidn mfs importante y nds
regular que la obtenidn cuande s¢ utilira el vspor de agua &
prasifn. Bn efecto, ea la exwpansidén clésion ss produce un--
choe térmico cumndo ®e ponen lan partioules &s poliestirenc
on cantscto con el vepor de sgua. Ello provoca un P
de la presidén en el intarior de las narticulas sntes de que



1

el poliestireno ectSe equilibrio téraico, es decir sea sufi
pientenonte blande pars expemsionarso. De ello rosulita wna
fifusida del gos e oxpenwidn a presidn a travée de la pared

y por tente unte pdrdida importante de ovargla. m» « = = « =~

Ba contraperiids, ocusnlo pe utiliza el ssrocegtimiea
T segn 1z inveneidn, s produce un ealentamients progromi-
vo de las portfoulas, gue sufren por taanto ina expancién re-

gular pin pﬁiﬂaiﬂa da energla por difusidn dol gam de expan~

gifn. Se puede obtener nimds de esta mamera una oxpansidn
mﬁﬂimpartmte. W em G SR OGP W WE G e WE GR GR W MR de W W d W W W

A low cfecton compiguientes, so deslaran de novedsd
¥ propiedad vara Espalin, sus Serritorics y plazas de sdbora=-
nfs, laz reivindiosciones que pigues.
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.~ Procedimianto ée fabrigacidn de wateriales plig
ticoe rno polares expmngionados, del dipo dque conpiste en Mz
clar un material pldstico no polmr que contisne un agente de
hinchamisnto, con una gubstancia polar, caractarizedo porque
se somate osta mezols a una rediaseidn de hiperfrecumcia ou~
ya frecuencia setd comprendids entre 2,000 Bz y 10.000 iz,

en una cavidad resonanlts = = w s o o oo oo Ao A o S

5.« Procedimiento segin la reivindicaciln 1, carag
torigalo peraue e extruyen en forma contimua las particulas
de material plistics, mumedecides con la subsiancia polary
an wna hilera de materisl no absorbente y de bajo cosficiente
de rosamiento, dispuesta en el inderior dedicha cavidwi remg

nmtﬂ‘ m--n--onouu-ﬁmummmunuumnnnwuq

3.~ Procedizienta semin la velvindicacién 1, caras
terizndo porqua ms inyectan partfoules de material bmtiaa,
humedacidas con le substancis polaw, en un molde de un mate-
rial que no sbeorbe mée gue dSvilmente la rediacids de hiper
frecuencin y se introduse el molde o una cavided rosonmite
excitada por un aommder' de radisoidn de hiperfrecuscia. =~

44~ Procedisiento segin la reivindioncidn 1, carae
terixadn porque se inyeoten partfculas de material plistice,
humedecidas con la subptencia polar, ea un molde uldsics, eg

tando una parte por 1o menos &¢ la cabeza ds inyeccidn dig



10

154

0.

- 13 -

ruesta en una eavidad rasonante excitads por ungenerador de

m&iﬂ.ﬂi& do hiperfmcumciu. - W A W W o Gs Sk wn W Gn A = W e

5= Procedimiento gegin la reivindicscidn 1, carsg
torizado poraue se efactim unag expeneidn parcisl de las par-

ticulne de manava que e2 obbengan unas particulas preexpansig

6x~ Inetalacidn para la realizacidén dal procedimien
o segin la reivindicacidn 2, carasierizads porque couprends,
o la salida de unn extrusors, una hilera de materiznl no abe
sarbﬁnm y de bajo coeficiente de rozamiento, dispuenta ent el
intorior ds unn cavidad resonmnte o de unz guln de ondes respg
nente, exciinda por un genersder de vadlecidn de hiperfrecuen

T+~ Instalacifn pere le realizacidn del procedimien’
to segin la reivindicacidn 3, caracterizada porgue comprande
un eprrussl que lleva unos moldes da un amnterial guo no abe
gorbe mda quo débilmente la radiscidn de hiperfrecﬁencia, qua
hace pasar eptos moldes por una cavidad resounsnte o una gufs
de ondas resonsnta, excitada por un generador de radiscidn

de hiparfrecuencin, y después por una goma de enfrimiento.-

Be—- Ingtalacidn cegin la reivindicecidn 7, caracts
rizain porque loo moldss estdn proviotes de vélvulav que ee
abren cuando la presidn nobrepapa un valor qus corraspende a
ls temparatura mfm.ma neceaaris para 1g expanglén, « « « = =
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9.~ Instalacidn parn ls reslizacidn del procedinmion
to segdn la reivindiescidn 4, carackerdznda porque comprende,
a la salida fe una prensa de inyeoccidr, una csbems de inyec-
cidn dispuents, por 1o menos en parte, ou una cavidad reso-
nmte o una gufa de ondse resonants, excitada por uwn gENeYE-

dor 8e radiacifn de hipsrfrecuencin, = = = = = = = = ===~

1D~ "PROCEDINIENTO UF PABRICACION DR HATERIALER
PLASTICOS NO POLARES SXPANSIONATOS B INSZALADION CORRESFON-

- PITRTRe, - W e e e GRS e e e R ke e R T R R e Gy e

Tods slls oonforme se desorids y reiviadica eu la
prepente memorin que consta de catorce hojas Toliedas ¥y me-
canografiadas por una sola de sus osras y de cuatro figuras

gue 1a 1lustrmi,

MADRIDZ § AGD, 1977
A4 M cural suRoy

F)
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