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‘ Autopartes EPP - Polipropileno Expandido

La materia prima es una espuma de polipropileno (EPP) sus perlas se
expanden y son predominantemente de célula cerrada. Las densidades
de moldeado estan entre 20 y 120 kg/m3. 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
ningun agente expansivo es necesario comprimir 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 la elaboracién de los tipos de material se
requiere en el generador de vapor una presidon 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 presioén.

Estabilizacion

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




Aplicaciones en un vehiculo

REFUERZO DE ASIENTO
APOYACABEZA PANEL LATERAL

RELLENO PARANTE
PARASOL

PROTECTOR LINEA DE CABEZA
COBERTOR LUNETA

PROTECTOR COLUMNA DIRECCION

PROTECTOR DE RODILLA

PROTECTOR IMPACTO LATERAL

COBERTOR TUNEL BAJO ASIENTO

REPOSA BRAZOS
ESPACIADOR DE PISO
ABSORBEDOR DE IMPACTO COBERTOR PASARUEDA
/” CAJAS PORTA CRIQUET O HERRAMIENTAS \ / APOYACABEZAS I
NIVELADOR PARA
PISO DE BAUL

PIEZAS NIVELADORAS Y ABSORBEDORAS
BAJO ALFOMBRAS

®

CAJAS PORTA OBJETOS
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Diseno, prototipos y modelos




Construccion del molde

cont.




Construccion del molde




Emplacado y colocacion de toberas

Piezas moldeadas
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® ) 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 recuperacidn 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.

En la industria automotriz

« Como espuma absorbente de energia en los sistemas de
parachoques y de proteccion lateral de impactos.

« Como apoyacabezas.

+ Parasol.

+ Cajas de herramientas y porta objetos.

+ Otros.

En la construccion de aparatos electronicos, asi como en la

técnica de la calefaccion y sanitaria.

« Como piezas multifuncionales de repetida utilizacién
(proteccidn de choques, reduccion de peso y de tiempo de montaje,
aislamiento térmico y para evitar desechos).

En productos con relevante estdndar de seguridad
* Asientos para nifios.
+ Cascos para ciclistas.

Vida util

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

Accion biolégica

Cuando se utiliza en la forma debida, el (EPP) no produce emisidn alguna, no contiene
ninguna sustancia soluble en agua y estd encuadrado en la clase 0 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 la basura o puede
ser incinerado.



Carga de presion
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Deformacion del EPP Mastropor en funcién del tiempo
\ de recuperacion efésica - densidad de pieza moldeada 60 g/I j

Mediante la carga de presidn 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 tratamiento de elaboracién de las particulas de espuma. Mediante la combinacién del
tratamiento de presidn con el proceso de llenado a presion 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/I) Prescripcion
20 30 60 de ensayo

Resistencia a la traccion kPa 260 330 600 880 DIN 53571
Alargamiento a la ruptura % 19 19 17 15 DIN 53571
Tensién de compresion kPa DIN 53421
a 25% de deformacién 80 140 220 430
a 50% de deformacién 150 230 390 560
a 75% de deformacién 330 480 700 1050
Deformacion permanente % DIN 53572
22h/RT/24 h 25 % 12 10 11 10

50 % 30 27 28 27
Elasticidad de impacto % 46 35 31 30 DIN 53512
Dureza de recalcado kPa 50 100 200 400 DIN 53577
Factor de acolchado C - 22,8 2,7 2,7 2,6 de I1SO 4651

determinado en el area
Optima de trabajo

Absorcion espec.de energia kNm/m3 de 1SO 4651

para h/d 10 90 140 320 700 de 1SO 4651
determinado en el 4rea
Optima de trabajo

Carga estat.de la superf. kPa 12 232 32 92 ISO 7850

5%/100d

Estabilidad dimensional calor, % <2 <2 <2 <2 Método interno

después de 4 diasa 110 °C

Conductiv. térmica a 10 °C w/(m:K) 0,039 0,040 0,041 0,042 DIN 52612

Absorcién de agua Vol.- % en apoyo de

1dia 05-1,5%  DIN 53428

7 dias 1,0-2,5%

Resistencia de la superficie Q DIN/VDE 0303

(23 °C/50 % humedad relativa) 510" 5107 5107”5107

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




Caracteristicas fisicas

o Liviano

o Alta resistencia a la compresion
© Buena resistencia a la traccion

© Amortiguamiento a los impactos
o Aislante térmico

o Superficie no deslizante

o Superficie suave al contacto

o Baja absorcién de liquidos

Caracteristicas quimicas

© Resistente a hidrocarburos
© Resistente a acidos
© Resistente a radiacién ultravioleta

elocidad de choque 8 kny/h
o de engayo 60 ¥ 60 x 60 mm3

90 g/l

Compresion de la superficie (N/mm?2)
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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

1 Kg/m> =1gr/l
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Curva de acolchado para EPP Mastropor® - Densidad de pieza moldeada 20 g/l
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Curva de acolchado para EPP Mastropor® - Densidad de pieza moldeada 30 g/l

Carga especifica (kPa)

_ a5 Pd2..-h0g
©
< Tiempa| de carga:(100 dias //
S 40
o
g » Pd2..-Bogll
qé\ 30 / B //
< | —
© | Pd2..-p50A
25
== T
" | |
— T
| T //
s L —TP92..-p0gl
L —T
/ L—
10 —
L]
5
0
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
Recalcado (%)

Comportamiento a los esfuerzos permanentes bajo carga continua



Caracteristicas econOmicas

o Buena relaciéon precio/producto

o Reutilizable

o Durable

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

o |dentificable

© Herramental amortizable en un tiempo
relativamente corto, entre 3y 5 afos

Caracteristicas ecoldgicas

© Reciclable 100%

© Bajo indice de contaminacion

© No genera hongos

© Degradacion baja o controlada

© Inoloro

o Generador de un bajo indicador
de lesiones por manipuleo

Comportamiento del EPP frente a los productos quimicos

Agente actuante Valoracion Agente actuante Valoracion
Acido Clorhidrico al 10 % + Acido acético concentrado +
Acido Clorhidrico concentrado A= Etanol +
Acido Sulfurico al 3 % + Bencina 100-400 +-
Acido Sulfurico al 30 % + Carburante diesel s
Acido nitrico al 10 % W= Petréleo =
Agua destilada + Aceite de terperina +
Agua de mar + Aceite de oliva b
Peréxido de hidrégeno al 10 % + Gasolina + benceno 1:1 s
Sol.alcal.de soldar + Benceno =
Sol.acida de soldar + Tetralina =
Acido fluorhidrico al 5 % + Decalina s
Hdréxido sédico + Acetona +
Sol.de cloruro sédico + Tetrahidrofurano =
Dietiléter = Acetato de etilo +
Acido acético al 3 % + Triclorateno =
Formalina +-

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

Ciclo de reciclado EPP / EPS

Fabricante de materias primas

Sustancias de partida puras para la fabricacién de plasticos*

R >
|
I Particulas de espuma de EPP / EPS
|
|
| Utilizador Fabricante de
Elaboracion piezas moldeadas
| laboracion EPP /EPS
| termoplastica
(moldeo por
I inyeccién/
1 ex{rusién,etc.) Particulas rc S [
Instalacion de Granulado PP . X Produccion depiezas
. ) . Desechos de embalajes y piezas moldeadas
idrogenacidn/refineria® [ viejas del automovil, EPP / EPS

Extrusionadora Desperdicios

i

Produccion de piezas

Piezas
viejas del
automovil
de EPP/

Desperdicios de
embalaje de EPP / EPS

Clasificacion de
EPP /EPS usado

Piezas del
automovil,

Energia EPS recipientes para
EPP /EPS el transporte
utilizado Sacrificador, Seleccionador Fabricante del automovil y piezas

EEFEEE q colector  preparador Embalador moldeadas para

el embalaje de
EPP / EPS

Utilizador de embalajes
(puesto de produccion)
Fabricante del automovil

1 Vehiculos viejos/
| embalajes viejos

Desechos de embalajes de EPP / EPS

* A medio plazo: utilizacién petroquimica.

Ciclo de reciclado EPP / EPS




OReseﬁa Historica de Mastropor

ENETEREVIRED La empresa tiene sus origenes en el taller establecido en el afo 1945 por don
José Mastroberti, asistido por su hijo Vicente, destinado a la fabricacion de

« Resistencia estructural modelos en madera para fundicién.
Tras el fallecimiento de don José Mastroberti en el afio 1960, su hijo Vicente

« Alta absorcion de energia Mastroberti hereda el proyecto de una nueva planta y comienza a concretarlo
a partir de 1961, con la construccién de una fabrica de 250 m2 de superficie

« Peso liviano 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

« Quimicamente inerte fundicion y de matriceria, adquiriendo para estos fines las maquinarias,
herramientas y utiles necesarios.

* Aislante térmico y acustico En el afo 1964 se adquiere el inmueble lindero,ampliando la superficie de la
planta.

* 100% reciclable

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 construcciéon
en el afo 1969.

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

En los afos 1975y 1976 se adquiere otro inmueble en la calle Pergamino y se
instala la nueva 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.
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