Linea Autopartes
Polipropileno Expandido (EPP)
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Autopartes EPP - Polipropileno Expandido

La materia prima es una espuma de polipropileno (EPP) sus perlas se expanden y son predominante-
mente de célula cerrada. Las densidades de moldeado estan entre 20 y 120 kg/m?3. Es transportada a
granel en camiones y pasada a los silos mediante aspiracion neumatica.

La elaboracion tiene lugar en cinco pasos:

Llenado del molde

Las particulas de espuma son transportadas desde un recipiente de llenado a presién mediante inyectores al
molde. Dado que las particulas de espuma de (EPP) no contienen ninglin agente expansivo es necesario compri-
mir las mismas en el molde. Para esto se ofrecen los siguientes procedimientos;

a) Procedimiento de llenado a presion: llenado del molde mediante contrapresion.

b) Procedimiento de Cracking: Llenado del molde a un nivel de presién bajo.
Concluido el proceso de llenado, se comprimen las particulas de espuma, cerrando el
molde completamente.

Soldadura de las particulas espumadas

La soldadura de las particulas de espuma en una pieza moldeada se consigue mediante vapor de agua, como
portador de calor. Para Ia elaboracion de los tipos de material se requiere en el generador de vapor una presion
de vapor saturado de por lo menos 4 bar.

Enfriamiento

Mediante el enfriamiento se disminuye la presién interior de las piezas moldeadas, evitando que la superficie de
las mismas colapse. El tiempo de refrigeracién depende esencialmente de la densidad de la pieza moldeada y de
Su espesor.

Desmolde
El desmolde tiene lugar mediante expulsion mecanica y/o mediante presion.

Estabilizacion

Para la eliminacidn del agua intercalada vy para la estabilizacion de las dimensiones, hay que templar las piezas
moldeadas, después de su desmolde. €l tiempo de templado no debera ser menor a seis horas. Para un templado
sin problemas de las piezas moldeadas es necesaria una buena circulacién del aire de secado. Por esta razén no
se deberd colocar muy juntas las piezas moldeadas en el horno de templado.




Autopartes EPP - Aplicaciones en un vehiculo
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ASIENTO
REFUERZO DE ASIENTO
APOYACABEZA PANEL LATERAL
RELLENO PARANTE
PROTECTOR LINEA DE CABEZA
PARASOL

COBERTOR LUNETA

PROTECTOR COLUMNA DIRECCION

PROTECTORDERODILLA | 7 S

COBERTORBATERIA _ 221

PROTECTOR IMPACTO LATERAL
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Absorvedores de Impacto

Alma de Asiento

Caja porta Herramientas




Diseno, prototipos y modelos




Fabricacion de Piezas EPP con densidades multiples

Se pueden adaptar los requisitos de disefio para lograr la resistencia mecanica que la pieza requiera,
incluyendo diferentes densidades en la misma.

Construccion del molde




Emplacado y colocacion de toberas

Piezas moldeadas




Diseno v fabricacion de dispositivos de control




Autopartes EPP - Polipropileno Expandido

Propiedades del (EPP)

Las propiedades caracteristicas son, ademas de una buena resistencia a agentes quimicos y a la temperatura,
una alta capacidad de absorber energia, asociada con un comportamiento muy bueno de acolchado y de recuper-
acion elastica.

Campos de aplicacion
El (EPP) se ha acreditado en las aplicaciones donde se necesite tanto un material de poco peso, como también
un buen aislamiento térmico, o un material de poco peso, asociado con una alta absorcion al impacto.

/~ €n la industria automotriz R
¢ Como espuma absorbente de energia en los sistemas de
parachoques y de proteccién lateral de impactos.
e Como apoyacabezas.
e Parasol.
 (Cajas de herramientas y porta objetos.

\_ * Otros. J

En la construccion de aparatos electrénicos, asi como en la
técnica de la calefaccién y sanitaria.
¢ Como piezas multifuncionales de repetida utilizacion
(proteccion de choques, reduccién de peso y de tiempo de montaje,
aislamiento térmico y para evitar desechos).

En productos con relevante estandar de seguridad
¢ Asientos para nifios.
e (ascos para ciclistas.

Vida atil
Reutilizacion del producto hasta 8 afios, dependiendo de la forma de uso y su aplicacion.

Accion bioldgica

Cuando se utiliza en la forma debida, el (EPP) no produce emision alguna, no contiene ninguna sustancia soluble
en agua y esta encuadrado en la clase O de sustancias peligrosas para el agua. De acuerdo con las observaciones
actuales no es comido por ningun animal ni presenta tampoco medio de cultivo para el moho y para las bacterias.
Observando las prescripciones locales el (EPP) puede ser vertido con |a basura o puede ser incinerado.



Carga de presion 4
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Dimensiones de la probeta 60 x 60 x 60 mm3
32— 1-90 % Deformacion, velocidad de ensayo 60 mm/min —

2- 60 % Deformacion, velocidad de ensayo 60 mm/min
- 3- 60 % Deformacion velocidad de ensayo 8 km/h
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Camino de deformacion s (mm)
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Deformacion del EPP Mastropor en funcidn del tiempo
\_ de recuperacion efdsica - densidad de pieza moldeada 60 g/|

Mediante la carga de presién se consigue un aumento de la presion interior de las particulas. Esto se realiza mediante
prolongada elevacién de la presién durante varias horas, a elevada temperatura, antes de llevar a cabo el trata-
miento de elaboracién de las particulas de espuma. Mediante la combinacién del tratamiento de presion con el
proceso de llenado a presién o con el proceso de cracking, se obtienen piezas moldeadas con los limites inferiores

de densidad dados en las siguientes tablas.

Propiedades fisicas de EPP (valores aproximados)

Propiedad Unidad Densidad de pieza moldeada (g/1)

20

10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30

Tiempo de recuperacién t (min)

1 N/mmZ = 1 MPa = 10 kg/cm? = 1000 kpa



Autopartes EPP - Polipropileno Expandido

Caracteristicas fisicas

e Liviano

e Alta resistencia a la compresién
e Buena resistencia a la traccion

e Amortiguamiento a los impactos
e Aislante térmico

e Superficie no deslizante

e Superficie suave al contacto

e Baja absorcién de liquidos

Caracteristicas quimicas
e Resistente a hidrocarburos
e Resistente a acidos
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Diagrama compresion de la superficie - recalcado

Tabla de conversion de unidades

1 N/mm” = 1 MPa
1 MPa = 10 Kg/cm®
1 MPa = 1000 Kpa
1 N/mm? = 10 Kg/cm?
1°C = 273°K
1°K = -273 °C
1Kg/m® =1gr/l
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Curva de acolchado para EPP Mastropor® - Densidad de pieza moldeada 30 g/I
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Comportamiento a los esfuerzos permanentes bajo carga continua



Caracteristicas econémicas

e Buena relacion precio/producto

® Reutilizable
e Durable

® Generador de un bajo indicador de
piezas dafadas en el transporte

® |dentificable

® Herramental amortizable en un tiempo
relativamente corto, entre 3y 5 afios

e Reciclable 100%

Caracteristicas ecolégicas

e Bajo indice de contaminacion

® [noloro

+ Resistente / + - Encoge o se hincha por accién prolongada / - No estable

C

Utilizador
Elaboracion
termoplastica
(moldeo por
inyeccion/
extrusion, etc.)

Instalacion de Granulado PP
hidrogenacién/refineria® T

iclo de reciclado EPP / EPS

Fabricante de materias primas

Desechos de embalajes y piezas

viejas del automovil, EPP / EPS

Energia

EPP /EPS
utilizado

Desechos de embalajes de EPP / EPS

Extrusionadora

Desperdicios de

Clasificacién de
EPP / EPS usado

Sacrificador, Seleccionador
& colector preparador

o=

D ehiculos viejos/
| embalajes viejos

Utilizador de embalajes
{puesto de produccién)

Fabricante del automovil

* A medio plazo: utilizacién petroquimica.

Ciclo de reciclado EPP / EPS

® No genera hongos
® Degradacion baja o controlada

Fabricante de
piezas moldeadas
EPP/EPS

Particulas rc f
=D

embalaje de EPP / EPS

Fabricante del automovil
Embalador

e Generador de un bajo indicador
de lesiones por manipuleo

Particulas de espuma de EPP / EPS

Produccion depiezas

Desperdicios

Produccion de piezas
velas del_ Piezas del
automovil :
deEPP / automovil
EPS recipientes para
el transporte
y piezas

moldeadas para
el embalaje de
EPP /EPS




Resena Historica de Mastropor

La empresa tiene sus origenes en el taller establecido en el afio 1945 por don José Mastroberti, asistido por su
hijo Vicente, destinado a la fabricacién de modelos en madera para fundicidn.

Tras el fallecimiento de don José Mastroberti en el afio 1960, su hijo Vicente Mastroberti hereda el proyecto de
una nueva planta y comienza a concretarlo a partir de 1961, con la construccion de una fabrica de 250 m2 de
superficie sobre el terreno de la calle Pergamino. Alli, ademas de continuar la fabricacion de modelos en
madera, se inicia la fabricacion de modelos metalicos para fundicion y de matriceria, adquiriendo para estos
fines las maquinarias, herramientas y Utiles necesarios.

En el afio 1964 se adquiere el inmueble lindero, ampliando la superficie de la planta.

En el afio 1966 adquiere un inmueble sito en la calle Balbastro, cuyos

fondos coinciden con los inmuebles existentes, con el propdsito de montar una planta de moldeo de
poliestireno expandible iniciando su construccidn en el afio 1969.

Durante los afios 1970y 1971 se construyen nuevas maquinas y equipos para moldeo, dotando a la empresa
de mayor productividad que la existente a ese momento.

En los afios 1975 vy 1976 se adquiere otro inmueble en la calle Pergamino y se instala la hueva caldera para
vapor.

Al mismo tiempo, se renuevan las maquinas de moldeo y se comienzan a proveer maquinas, equipos y moldes
para terceros, utilizando tecnologia propia adquirida a través de la experiencia productiva.

Hoy Mastropor S. A. cuenta con una superficie total de 7.000 m2 en el barrio de Mataderos, maquinarias e
instalaciones de ultima generacién y un reconocido prestigio en plaza, logrado a través de una dedicada e
intensa labor desarrollada en la industria nacional.

ISO/TS 16949

1ISO 9001

ISO 14001

BAJO NORMAS

ASOCIACION ARGENTINA

'DE POLIESTIREMO EXPANDIDO

\"\\ MASTROPOR®

Mastropor S.A.

No contiene C.F.C. Av. Gral. Eugenio Garzén 5945, (C1440AYU) CABA - Argentina
No dafia la capa de ozono Tel/Fax (+5411) 4687-1300/ 5002 / 1134
Form. Rev. 03-12/08/20 info@mastropor.com.ar / www.mastropor.com.ar
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