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por SISE años

solicitada en líspaña a favor de Jobl JiOULIER e ISQ30X- 
BABBIldSf itabo o áe nacionalidad francesa» domiciliados res­
pectivamente en 27540 Ivry 1.a Batallle» Francia y 29114 
Sannsiloo, franela* por "Procedimiento de fabricación de raa 
terialec plásticos no polares expansionados « Instalación 
correspondiente*» - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

HSSOBIA SESORXP-flYA

La presente invención se refiere a un proeoáissien 
te de fabricación da materiales piónticon no polares expan­
sionados*

5* So sabe que en un cierto tuSmero de materiales plás
ticos en los cuales se ha introducido un agente de hincha- 
ciento o de expansión, es decir un agente capas de ser vola­
tilizado o -descompuesto en productos gaseosos bajo la acción 
del calor, pueden sufrir una expansión, cuando son cálente­

lo» dos* de manera que formen espumas. - —  ------ —  _



H® «1 caso «a particular del pollaetireno. La tío» 
nica de transformación tradicional consiste m  introducir m  
un aolde metólioo una cierta cantidad de producto no expan­
sionado y en hacer penetrar vapor de agua a presida a una te» 
per atura suficiente para aportar la# calorías necesarias pa­
ra si disparo del proceso de expeneión. - - - - - - - - - -

Sete procedimiento tiene varios inconvenientes: -

1) es un sistema cíclico por tanto lento« — — - —

2} necesita un espacio y una instalación importan- 
tea (caldera, prensa, etc*), - - - ~ - -- -- -- -- --

3) no puede ser realisado más que por especialista»,

4) las dimensiones de los písaos reáUssa&a» son li
mitad ae, - - - - - - - - - - - - - - - - - -  - - - - - - -

5) los moldes son relativamente costosos. - - - -

U1 procedimiento que constituye el objeto de la in 
vención está destinado a evitar setos inconvenientes. - - -

SI procedimiento eegón la invención consiste en mes 
ciar un material plástico no" polarqpe contiene un agente de 
hinohamiento con una substancia polar y en someter la mésela 
a una radiación de hiperfrecuenoia m  una cavidad resonante*

la substancia polar puede eer particularmente un lí



quiao polar tal coa» él agua o veis» materiales polares en pcl 
vo tales como negro fie acetileno o polvo fie aluminio. - - -

la usi raofio de realización particular de la presen­
te invencióa* es humedece u» material plástico «o polar en 
íorrsa ño partículas* y que contiene un agente de íiinchamien- 
to, con un líquido polar y e© eometea lee partículas así hu­
medecida® a una radiación fie hiperfrectíencia en «na cavidad 
resonante.

H  procedimiento eegón la invención s» aplica a to 
fias lo® Batoriales plásticos no polares y particularmente a 
la© partícula» á@ pólice ti reno, preexpon clonad ac o no. ííomo 
líquido polar se puedo utilizar particularmente el agua a ra 
z6n de aprojdffledojnente 0*1 a 0,5 g/g fie producto expansiona­
do. H  líquido polar que es calentado y Vaporizado bajo el 
efecto <1© la radiación de biporfrecueucia on la cavidad* ca­
lienta a m ves el material plástico quo no absorbe la radia 
ción de hiperfrecuencia. material plástico puede así ser 
llevado a «na temperatura por lo meaos igual & m  tenperatu 
m  áe eapaació» y formar una espuma.

Si procedimiento segón la presente invención puede 
mr utilizado particularmente para la extrusión en continuo 
fie perfiles, á este efecto, se extruyen unas partículas previa 
mente temseáecidaa en una hilera fie material no absorbente y 
fie bajo coeficiente áe rozamiento dispuestas en el interior 
fie una cavidad resonante excitada por una radiación fie hipar



frecuencia. t»a expansión de la» partícula® tiene lugar su la 
hilera bajo la acción indirecta de la rádiaoitfn de hiperfre- 
cuencia.

hnt> paredes de la hilera pueden, «atar constituida» 
por materiales tales como ol tefloa o *1 polipropileno. - - -

Bs «vidente para «1 técnico qjn* «ata hilera deberé 
tener una longitud suficiente para obtener la expansión deesa 
da a la salida de la hilera a Xa velocidad de extrusión de­
seada» velocidad que está limitada por el ««amiento de las 
partículas sobre las paredes de la hilera.

la hilera utilisada para la extrusión ea continuo 
esté ventajosamente dispuesta en un recinto calentado por ai. 
re calienta» de manera que permita una expansión da la» par­
tículas de superficie. Pueda ser también ventajoso» ea cier­
tos cosos» regular la temperatura del recinto de manera <pe 
se obtengan unos hinobmientos diferente» del «citerior hacia 
el interior para obtener una superficie mée densa y liso* -

Ta procedimiento eegdn la invención puede ser tam­
bién utilizado paro el moldeo do espuma» por inyección. - -

ge pueden utilisar a este efecto unos moldes de un 
material que no absorbe mós que débilmente la radiación de 
hiperfreouencia» particularmente uaoa moldes de resina» de 
«illeona. aunada» de fibras de vidrio, resina» poliésteree o 
resinas epóxidos e introduoir seto» moldes m  une cavidad rv



cosíante excitada por una radiación de hiperfrecuencia. toe 
moldes comprenden, ventajóos»ente, una válvula que se abre 
cuando la presida de vapor en el molde sobrepasa un valar eo 
rrescondiente á la temperatura mínima necesaria para la expen 
gidn* Silo permito evitar una elevación de temperatura dora 
siádo elevada que prolongaría inútilmente el tiempo de en­
friamiento*

Para el moldeo por inyección, particularmente en 
el caso del moldo© de grande» piezas* se pueden también uti- 
liear uno» moldeo clásicos y disponer por lo menos una parte 
de la cabeza de inyección en una cavidad resonante excitada 
por «na radiación de hiperfreeuenda, de «enera que lleve la 
masa a expansionar a su temperatura de expansión en la cabe­
za de inyección* aprovechando el tiempo de finchamiento para 
llenar la cavidad del molde* — — — — - - —

Otras caraoteríeticao y ventajas de la presente ia 
vencida aparecerán «a el curso de la descripción. que sigue 
dada con referencia si plano anexo en el cual? ------

la fig, 1 es una vista lateral» oon sección parcial» 
de una Instalación para la realización del procedimiento de 
la presente invención por extrusión; - - - - - - - - - - -

la fig. 2 es una vista por encima de una instala­
ción para la realización del procedimiento por moldeo; - - -

la fig* 3 es una vista lateral de una variante de
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la instalación da la fig* 2? y - - - - - - - - - - - - - - -

la fig» 4 •• una vista por «ácima do otra instalar 
ció» da moldeo por inyección*

La instalación representada «a la fig. 1 comprende 
5* esencialmente una extrusora 1, una hilera 2 y un recinto de

enfriamiento 3* La extrusora 1 es una extruaora dioica pro­
vista de una tolva de alimentación 4 y de un tomillo de 
Arquímedes 5* La hilera está constituida por tiflón y aloja­
do en un recinto 6 que forma una cavidad resonante excitada 

10* por un generador 7 constituido por un magnotróa de una pota» 
cia de 5 Jar que ¿Unción* a 2450 Sha* Si recinto 6 está reco­
rrido por una corriente de aire caliente destinada a mantener 
las paredes de la hilera a una temperatura apropiada» ~ -

SI funcionamiento de la instalación es el siguiea- 
15* te* Se introducen unas partículas de polieatireno que contie

non un agente de hinchasiento humedecidas con agua (a rassÓn 
de 200 g/kg do partículas) por 1« tolva 4* Lee partículas son 
comprimidas ¡por el tomillo de Arquímedes 5 en dirección a 
la hilera 2 mantenida a una temperatura de aproximadamente 

20. 90*0 por el aire caliente que circula* La potencia del generj.
dor está regulada de manera que se obtenga en la hilara una 
temperatura de 85*0, que es suficiente para obtener la expan 
slón de las partículas de polieatireno. La expansión se rea- 
liea progresivamente en el curso del desplasamiento de las 

25. partículas en la hilera* Se obtiene así un perfil expansiona-



áe que es enfriado m  el recinto 3 y cortado a la longitud 
deseada, la espuma obtenida tiesa© una densidad específica 
aparente de aproximadamente ?5 feg/m • - - - - - - - - - - -

La instalación da moldeo por inyección representa­
da pCQueElticOTsat© en la fig. 2 comprenda un carrusel 1t que 
lleva 32 moldes 12 y es arrastrado por do» ruedas 13 y 14.
Los moldea son de resina de Silicon» asmada de vidrio y es­
tán provistos de una válvula* Los moldes pasan por un rocin—

i

to 15 que forma una cavidad resonante. "Seta cavidad ea exci­
tada por un asagastrón 16 y recorrida por aire calienta de*ti 
nado a calentar loo H30ld.ee» Los moldee pasan a continuación 
a ua recinto de enfriamiento 17. - - - - - - - - - - - - -

La instalación comprende además un sistema mecánico 
de snelavaaiento y do desmolde© automático (no representado) 
qw© pexmite una ©Rtomatissación total de la instalación* - - -

Lo® molde® son peí enclavado® y despule llenados 
Ó® partícula® a expansionan humedecida© con agua. Loe moldea 
pansa estonces a la cavidad 15. El agua ce vaporizada bajo 
la acción de la radiación de biperfrecuencia y los partícu­
las sufren una expansión durante cu transporte por el inte­
rior de esta cavidad*--- - —  --------- - - - - - -

La válvula de cada molde está regulada de manera 
que se abra desde que la temperatura en ol interior del mol­
de alosma la temperatura mínima do expansión. - - - - - - -
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Lo* moldee toa a continuación enfriados ea el r*~ 
cinto 17 y abierto* autonátioament* a la eolida. - - -----

Una instalación de esto tipo permite una producción 
intensiva. En efecto, en una producción de «ate tipo de obj¿

3, tos moldeados de espuma, es el tiempo de enfriamiento de lee
moldee que es #1 móe largjjs Ahora bien, la inatolación des** 
crit* permite utilisar un gran aóaero de moldes, evitaado 
tina inmovilisaeión para él enfriamiento ooao en el caso de 
una prensa. Se pueden mí alcanzar cadencias de 960 pierna»

10. a la hora, mientra» que con una prensa la producción es del
orden de 100 a 150 plecas a la hora, par» una misma superfi 
cié de suelo.

Se ha representado en la flg* 1 una variante de le 
instalación precedente, destinada a un» producción menor y 

15, «pie tiene una superficie en el suelo muy reducida, la insta­
lación comprende ua carrusel vertical 21 arrastrado por «na 
rueda central, no representada coa el fin de simplificación, 
y que lleva un gran nóaero de moldes. Sets carrusel pasa en 
su parta supsrlor por un reointo 82 que forma una cavidad raso 

80* nenie» - •-1***'''*

Esta cavidad es excitada por un generador 23, el 
carrusel pasa a continuación a un segundo recinto 24 que f©£ . 
«a una son» de enfriamiento. La instalación comprende, como 
en la instalación de la fig. 2, un sistema de desmolde© auto 

25, «ático a la salida del recinto 24 y un sistema de enclava-



miento y de inyección a la entrada de la cavidad resonante 
22. ------ ----- *"**

la instalación representada en la fig* 4 comprendo 
«na inyectora fie tornillo 31 prevista de me cabeza fie inyec 
oi.6xi 32 qu© comprende una tobera de llenado que está dispupo 
ta en na recinto 33 que constituye tana cavidad resonante y 
recorrida por aire caliente» Sata cavidad es excitada por un 
generador ÜBP 34*

S»a instalación comprende, además» un carrusel 35 
portador de unos «toldes 36 pus son presentado© sucesivamente 
delauto de la cabeza fie inyección 32. loe moldes están tam­
bién dispuestos on un recinto recorrido por aire caliente*
%m inyectara áe tomillo 31 está montada sobre una deslizad̂  
ra cMe permite un movimiento de aproximación y do separación 
dpi molde* la instalación comprende también un sistema de 
cierre y de apertura automática de los moldes*

1EL material introducido en. la inyector® 31 ®e con­
ducido por el tomillo a la cabeza de inyección 32 donde es 
calienta.

Las partículas sufran entonces una expansión que 
provoca su entrada en el molde donde se termina la expansión 
do esta® partículas.-------------- - - - - - - - -

ím cabeza fie inyección es entonces separada fiel mol



da que bs hace entonce» picotas* coa el fin del llenado del 
molde siguiente, flete tipo de instalación peralte alcanzar 
cadencias elevads**

a  procedimiento segón la invención puede además 
ser utilisado ventajosamente para la fabricación de partícu­
las parcialscnte expansionadas» llanada» preexpanaionadae, 
tales como partículas preexponeionadaa de poliestireno* - -

So efeoto» la utilización del procedimiento ssgdn 
la invención permite obtener perlas preexpaneionadae total-* 
sentó exentas de agua» X»a ausencia de agua peralte disminuir 
por 2 o por 1 el tieapo de aloec eneje necesario para la toma 
de aire de les perla»» antee del acide©# e«n respecto al pro 
cediaiento clásico de expansión ooa?l& ayuda de vapor de *«ua. 
Bs así que» utilizando el procedimiento «egón la invención 
para efectuar la preexpsnsión de partícula# de poliestireno» 
es posible efectuar un moldeo correcto de la» partículas pre 
expansionadas que tienen una «tasa volumétrica aparante de 1-3 
g/1 soieamte 1 hora deepuá» de la preexpaasió». - - -----

Además» la utilisaciÓn del procedimiento aegón la 
invención peralta obtener una expansión sá# importante y aáa 
regular que la obtenida cuando se utiliza el vapor de agua a 
presión. Ea efecto, en la expansión clásica as produce «a > 
choc táraico cuando ae ponen laa partícula# de poliestireao 
en contacto coa el v«®or de agua* Kilo provoca ua aumento 
de la presión en el interior de laa partículas antes de que
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el polieetirsno eetóea equilibrio tí raleo, es decir cea salí 
cientcraente blando oara expansionarse. Be ello resolta tina 
difusiva del ga© &© expansión a presión a través de la pared 
y por tente uaa pérdida importante de energía. - - - - - -

§, Sa contrapartida, cuando a© utilissa el proeedimien
to ©egón la invención, se produce na calentamiento progresi­
vo de la© partícolse, que sufren por tanto úna expansión re- 
guiar sin pérdida de energía por difusión fiel gas fie expan­
sión. Se puede obtener aíUsaás de esta muñera una expansión

10*. ©ós importante* - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

A loe efectos consiguiente®, se desolaran de novedad 
y propiedad para SspaSía, cus territorios y placas de sobera­
nía, leo reivindicación©© que siguen.
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1, - Procedimiento á« fabricación de arteriales pl%
ticos no polares expansionados, del tipo «pie consiste en ®dj, 
ciar un material plástico no polar que contiene m  agente de 
hincha*.!arito $ con una substancia polar* caracterizado porque 
se somate esta mesóla a una radiación de hiperfrecusada cu­
ya frecuencia está comprendida entre 2*WQ Mía y !0*00Q Uüzt 
en une caridad resonante* -

2. - Procedimiento segáa la reivindicación 1* carao 
teriaado porque se extrayen en forma continua la» partíoslas 
de material plástico» humedecidas con la substancia polar,
en una hilera de material no absorbente y de haáo coeficiente 
de rosemiento, dispuesta en ai interior dacüoha cavidad reso 
nanta*

3*- Procedimiento segó» la reivindicación 1, carao 
terisado porque se inyectan partículas de material plástico# 
humedecidas con la substancia polar, en un molde de un mate­
rial que so absorbe más que débilmente la radiación de hipar 
frecuencia y se introduce «1 moldo m  una cavidad resonante 
excitada por un generador de radiación de hiperfrecueaoia. -

4.- Procedimiento 'segán la reivindicación f» carao 
tsriesdo porque se inyectan partículas de material plástico» 
humedecidas eon la substancia polar, m  un molde clásico, es 
tundo una parte por lo menos de la cabeza de inyección díig;
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P»e»ta en una cavidad ratonante excitada por un generador de 
radiación de Mporfrecueneift, -------------~ -

5»- Procedimiento segóa la reivindicación 1, carao 
terizado porque se ©faetóe una expansión parcial Se las par» 
ifculae de sanara que ee obtengan unas partícula® preexpansio 
nadas. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

6»- Instalación para la realización del procedirai en 
to según la reivindicación 2, caracterizada porque comprende# 
a la calida de una extrusora, una hilera de material no ab­
sorbente y de bajo coeficiente de rozamiento, dispuesta ea el 
interior d# una cavidad resonante o da una guía Se ondee reato 
mente, excitada per un generador do radiación de hlperfroeüen 
«ia. - — - —

7*~ Instalación pare la realización del procedimien 
to según la reivindicación 3# caracterizada porque conprende 
un carrusel que lleva unos moldee de un material que no ab­
sorbo más que débilmente la radiación de hiperfrecuencia, que 
hace pasar estos moldes por una cavidad resonante o una guía 
de ondas resonante, excitada por un generador de radiación 
Se hiperfrecuencia, y después por una zona de enfriamiento .-

&•- Instalación segdn la reivindicación 7, caracts 
rizada porque loe moldes eat&i provistos de válvulas que «c 
abren cuando la presión sobrepasa un valor que corresponde a 
la temperatura mínima necesaria para la expansión. -----
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9. - Instalación para la realicaeión üa% procedíais?» 
t0 eeîJn la reivindicación 4# earacterUnda porque comprende» 
a la «olida fie una prensa de inyección» una cabecan de inyec­
ción dispuesta, por lo menoe «a parte, en una cavidad reao- 
nante o una guia de onda» resonante, excitada por un genera­
dor ñe radiación de hiperfrecuencla*

10. - «pEocmísissio s® nmsskism m  m f m m m  
m a n c o ?  so p o ia u s s  sxemxtmaos a w&muqxm c m r s b m » *

- IMIB*.---- - - * - - - - ~ ~ *

presente taemoria «pe conata de catorce hojas foliadas y ae- 
eunografUda» por una acia de su» cara» y de cuatro figura#
que la ilustran»

Sedo ello conforme »e describe y reivindica m  la

P ? 5 i p 2 0 ASO, ¡377 
ftó» & omisusô
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