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PATENTE DE INVENCION

que por veinte afios se soiicita a favor de Société Anonyme
CBMPO, de n&cionalidad»suiza, con domiéilio en 10 Corratefie,
Ginebra (Suiza), ¥ que ha de receer scbre " PROCEDIMIENTO PER-
FECCIONADO DE MOLDEO DE PIEZAS DE ESPUMA PLASTICA CON ENVOLTURA

DE PLASTICO ™

Memoria descrintivg

El registro de la Pateunte ée Invencién que se solicita
tiene por objeto garantizer la explotacidn exclusiva en todo

el territorio nacional y sus posesionss de procedimiento perfec-

cionado de moldeoc de piezas de espuma pléstiéa con envoltura de

pldstico, conforme se describe a contimnacidén y se representa

graiicamente en el adjunto dibujo, & t{tulo de e jemplo.
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Ta presente invencidn se refiere a perfeccionamientos
introducidos en los procedimientos d¢ moldeo de piezas de espu-
na pléstiéa, provigtas de una leicula o piel de matéfia plas-
tica termoendurecible que forma éuerpo con ella. Son cono-
éidos varios procedimientos pars le fabrieaéién de tales pie-
zﬁs, segin los éugles, ge recubre la superficie interior éel
Bolde destinado al moldeo de la plega de espuma con una éapa
liquida.o pastosa de materia pldstica no espumante; se tra-
ta esta capa de forma que sea fijada o estabilizeda y luego,
en el molde asi recubierto con la peliéula no espumante, ge
vierte el liguido destinado a constituir el cuerpo de espu~
ma pldstica propimmente dicho, de suerte que se obtenga un
éuerpo de espuma recubierto por una pelicula rfgida o flexible
adherida a ia‘espuma subyaéente. Estos procedimientos cono-
cidos no dan satisfaeceidn por razones relacionadas con las
modslidades y medios de puesia en préctiéa. -

Nb ge pueden obiener resuliados verdadersmente indus-
triales méa‘que combinando todos los recursos wds vecientes
de la qgimiéa y de le tecnologia y, sobre todo, coﬁbinando,
con este éonjunto de reéursos,'me@ios que zporten la soluéién
semisutomdtica del problema térmiéoa

Se podrd, pues, utilizar, segun la inveneién, uha re-
sina termoendureéible & bhase de éauého natural, sintético, |
ciclado, compuesto 0 a base de fenol formol, urea-formol,
melamina, gliberoftaliéo, efoxydo, poliester, poliether y,
principalmente, uns resina elastdmera de poliuretanc.

Igualmente se podrd utilizar, como liquido generador
de la peliéula'o piel, un lfquido que comprenda compuestos

o reactivos mceleradorss de los méds rapidos, aoompaﬁadoé de

broductos convenientes, tales como disolventes, plastifi-
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También se podrégn emplear medios -de aplicacién de

cantes, agentes tixotrépicos.

1fquido sobre el molde, tales que permitan la utilizacién
los 1iguidos generadores de piel més rdpidos, como por ejem—
plo éabezas mezéladoras, pistolas de doble éhorro, mdquings
dosificadoras de dosificacién constante, Iguslmente se po-
drd hacer la reaccién todavia més répida calentando los in-
gredientes y/o el aire de pulverigacidn.

Bl empleo conjugado de los medios antedichos exige
qﬁe la superficie Util del molde, sobre la cual se aplique
dicho liquido generador de espuma, esté durante todo él ciclo
de trabajo a una temperatura conforme @ un programs bien de-
terminado, de suerte que las disérepanéias insvitables entre
la temperatura real y la temperaﬁura ideal tengen la menor
;nfluenéia posible y que la cantidad de éalorias aportada
por el molde en los instantes mds criticos esté prudentemen—
te dosificada.

Vamos a definir & continuaeidn un programa ideal de
variacién de la temperatura de la superifice Util del molde.

En el nome~to de la aplicacidn del liquido generador

‘de la piel sobre la superfiéie interior del molde, la tempera-

tura de esta pred @eberé'ser ¢el orden de , por ejemplo,

80 a 100°¢, es decir bastante elevada, de suerte que provoque
la.evaporaéién de 1los disolventes tan répidamente como sea
posible y que haga subir tan répidamente como sea posible la
temperatura de la piel; por tanto, que reduzca el tiempo de
fijacidén de esta piel, pero g8l mismo tiempo, no demasiado
elevada, para evitar los riesgos de ebullicién y de calefac—-

cién, asi como los riesgos de reaccidén demasiado violenta y
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heterogénea en el espesor de la éapa; I;mediatamente después
de la aplicaéién del liquido sobre la superfiéie interior del
molds, la temperatura de esta superficie debersd elevarse has-—
ta 100 — 120° para asegursr la fijacidén de la piel. |

En el momento de verter el liquidp generador de la es-~
puma sobre la pared interior del molde, es preciso gue la tem—
Peratura de la pared no sobrepase un valor éritiéo dependisnte
de la naturaleza del liguido espumante, por ejemplo de 40 &

50°C pare las espumas de los prepolimercs y de 60 a 70°¢ para

" clertas espumas "one-shot", no debiendo elevarse esta tempe-

ratura sino después del desarrollo de la espuma. La elevacidn
de la temperatura debe tener lugar, entdnces, bastante ré-
vidamente y, de preferenéié, paralelamente 8 la elevaciéﬁ es—
ponténeavde la temperatura en el nicleo de la espuma, debido .
a la reaceién exotérmiéé, de suerte que evite los cambios
tdrminos entre la periferia de la pieza y el molde. Se ve, por
tanto, que es deseable que la temperatura de la pared interior.
del molde y de la piel a ella aplicada se eleve por aporta-
¢ldén de calorims provenienies de lg masa wisma del molde,
segyén le curva misms de éalentamiento egpontdneo en el ni-
cleo de la espuma, que se eleva de aproximadasente 20°C a
100° o 120°, por ejemplo, e incluso aun wés. ESta‘curvé se
eleva al principio lentamenté, a partir del desarrollio de ia
espums, y luego més rapidamente, para alcanzar, lentamente,
la temﬁeratura nédxina, '

Si se trate de realizar el programs idesl de teupe-
ratura de la pared interior del molde utilizando un molde buen
éonductor del calor, en'piincipib metdlico ¥y de escasa capa-

cidad éalorificaa por tanto delgado, es evidentemente necesario
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hacer evolurionar todo el espesor del molds seg;_in el progra~-
ma térmico deseado. Hay que proceder bara este e fecto por ca-
lentsmiento y enfriamiento mediante una aportacidn de calor,
cuya intensidad varie a su vez segin un programa correspondien-
te y esto no golamente durante los periodos de tiempo de
fijacién de la piel y cochura de la piel v de la'e spumas,

sino, ademds, durante el tiempo de apliéacién del liquido ge~
nerador de piel, los pericdos de tiempo de enfriamiento antes,
durante y después de depositar el liguido espumante.

Lnora bien, el molde debe sufrir desplazemientos du—
rante todo el oiélo de fabricaeidn. Si bvien es posible pro-
gramar térmicamente la sucesibn de operaciones dﬁrante los
periodos de tiempo largos del c¢ieclo, es industrislmente im—
posible suministrar las calorias o frigorias necesarias du~
rante los periddos de tiempo ¢ortos, 0 al mencs esﬁo'exigiria
moldes con c¢irculacidn de fluido y un sistema de regulacidn
que éometiése al programs uno o varios puntos del molde, y
habria diferencias de teaperatura entré los diferentes pun-—
tos del wmolde delgado. Ademds, como se verd més adelante, la
temperatura y las aportaciones términcas deben estar adapta~—
das a seguir de ceréa al vertido de liquido ggnerador de
piel que dependerd también de un operador, y ningun sistema
de regulacién o de dependencia puede reaccionar suficientemente
aprisa. Si ademds se tiene en cuenta el gran mimero de moldes
neéesariqs para una fabricacidn en serie, este sistema resul-
ta précticemente inutilizable.

Por supuesto, el empleo de un molde gruesc no hace
mes que complicar el problema multiplicando el nimerec de ca—

lorias o de frigorias a suministrar.



10

15

20

25

30

284580

Ta presente invencidn tiende a remedier las difiecul~
tades antedichas y, a este efecto, para el moldeo, Segin
el proéedimiento indicado, de piezas de espuma pldstica éon
piel o funda pléstiéa termoendurecible { por ejemplo piezas
de espuma de poliuretano con plel o funda de eldstomero de
poliuretano) prevee la utilizaéién de un molde qué al menos
en su parte en contacto con la pisl estd construido de una
materia de dépilhéonduétibilidad térmiqa, es decir, 1nfeiior
a 5,103 éal/bm?s. o¢, preferentemente comprendida entre
1074 y 5,104 cal/cm.s.%C, v de apreciable calor especifico
referido al volumen, es decir, superior z 0,1 éal/b@3 .

. Como se verd por el ejemplo dadé a continnacién, la
atilizacién de un molde tal, de conductibilidad témmica de un
érden de maghitud ;ien veces mis débil que la de los moldes de
aéero, permite realizar autdmétiéamente un programs témico
predeterminado y ﬁinimizar la influenéia de las disérepanéias
que surjan entre el programe idezl y el programs real. -

‘ Pdr 6trg»parte, durante las pocas deéenas de éegundos
eriticos de apliéaeién de laApiel, es importante, no sclamente

evitar lé 6alefacbién y el burbujeo, sino también evitar,

.sobre todo durante los primeros segundos, una aportacidén de-

masiado violenta de ealorias que produzeca una temperatura de—
masiado diferente entre las dos caras de la piel. La débil
conductibilidad térmica del molde realiza automéiicamente es-
ta dosificacién.

Por dltimo, se ve gue con esta clase de molde, es lg
llegada del liguido sobre el molde lo que determina automdtica
y instantanesmente la adaptacidn térmiéa deseada ¥y se éomprende
que ningin sistema de regulacién sobre un molde metdlico po-

drd dar esta adgptaéién ingtantdnea.
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Entre los materiales-de escasa conductibilidad térmiscaz

se puede eségger une resina, es decir, un cauého o una materia
p;éstiéa y-prinéipalmente una materia éléstiéa flexible o
eléstémera, tal como un elastémero de poliuretanc o dé gili=
eén. .

EL empleo de ﬁn molde de materis flexible ofrece,ade-
nds de las ventajas sefialadas arriba, las de ﬁermitir un des-
molde fdcil, debido a su aptitud pars la deformacién, Que pro=
voeca el despegue suéesivo de todas sus partes. El empleo de
elastdémercs de silicén evita: la adherenéia de la piel polime-
rizada sin exigir el empleo de un produéto éualquiera de des—
molde gue éorrerig_gl peligro de mezclarse al ligquido genera—
dor de la piel en el momento de su apliéacién, dejaria huellss
gobre el molde y sobre la p;eza, alteraria =21 aspecto del produvce-
t0 y exigiria su limpieza.

En éontrapartida, estos elastémeros tienen tendencia
& rehusar el remoje del 1fquido constitutivo de la piel, que
tiéne la tendencia a reéogmrse de jando sobre el molde plaéas
no éubieatas.

Esto puede paxiarse pistoleanﬂo esta piel muy progre—
sivamente. Al prineipio se aplica un simple velo o red muy fina
¥ transparente 6uyo espesol es tan débil que sus tensiones lon-
gitudinales‘no son suficientes para vencer la gdherenéia contra
la pared, por muy débil gue sea esta adherencia. Este velo se
fija en algunos segundos y se puede reéuhir bon otro segundo
velo mds espeso y luego, todavia alBunos segundos mﬁs tarde,
con un tercer velo aun mds espeso. Ia éapa es apliéada asi en
varias veces, correspondiendo los intervalos a los periodos de

apliéabidn-de pistola a las otras partes de la pieza. En el
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caso de una pieza estrecha vy largs. esto nos llevaria a apli-
car 1l piatola varias veces de una extremidad a la otra, éar-
gando un poco mds cada vez. "

El nolde podrd reproduéir el grano de los cueros o
de los tejidos. Podr4d, igualmente, reproduéir las costuras,
asi éomo laé ondulaéiones, rebordes ete. destinadas a dar a la
peliéula la deformabilidad deseada er las diferentes direc-
éiones éomo se haée habituslmente para los asientos hechos de
cuero o de tejidos que posden poéa deformabilidad eléstica.

El molde podré rerpoduéir ademds de estas formas com-~
pliéadas, superfiéies mates o briliantes, estriadas, granu-
ladas ete..

Ies superficies no lisas estdn destimdas a limiter,
en el éaso de asientos o de reclinatorios{_la suyerfiéie de
contacto entre ol cuerpo ¥ la pelicula superficial, y a per-
mitir una ¢ircula¢ién de aire en todos los sentidos por es—
tas estrias Que éonstituyen otros tantos canales superficig~
les. _ '

Tas cubiertas de¢ los moldes eerdn también,prefereg-
temente, de eséasa éonduétibilidad éuando hayan de ser re-
cubiertas de piel. Por el contrario, si estdn solamente en
contacto con la espuna ¥ partiéularmente con la espume después
de su desarréllo, siendo el I{quido espumante depositado en
el propio molde, las cubiertas podrdn ser bien de metal,
bien de otros materiales. Por la misma razdn, si estdn to~
tal o paréialmente recubiertas de piel, las cubliertas éufri-
rdn las mismas opéraéiones que los moldes, mientras gme, en
el caso contrario, bastard llevarlas, por enfriamiento natu-~
ral a la teperatura deseads, en el mouento en que se Vuel-

van a colocar sobre los moldes.
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Se puede, preferentemente consolidar o dar rigidez a

los moldes dotdndoles, bhien de una armadurs interior, bien de una |

armadura exterior o "Eunaﬂy en ung o varias piezas.

L= éuna puede ser de mtal, bien en chapa, blen en pér-
files, b#n de fundicidn, en materia pléétiéa rigida masiva,
alveolar ¢ éompuesta ¥+ en todos los casos la;nna puede zger de
superfiéie continua o calada.

TIa cuna puede estar aecha en una scla pieza o en -

varias piezas unidas las unss a las oitraes, por ejemplo mediante

“articulaciones o correderas.

Pera obtener las mdximas ventajas del empleo del molde

arriba descrito, se podrd adoptaer una piel de eldstomero de

‘poliureteno, Esta piel estard constituida por los elementos

nds aptos para dar un proﬂuéto de alta calided ¥ una veloéidad
de reacecidén muy grande. Por ello se empleard una mezcla de po-
Iiéster o poliéter y de un prepolimero o poliéster o polieter

¥ de un Isociangto, y 2l agente de reticulacién o de coccidn

-

‘seré un compuesto escogido en el grupo de las poliamidas, po-

lioles, poliaminas, éompuestos epoxydos y compuestos que ten—
gan por lo menos dos grupos SH, tales como el tiogliéolato
de etileno-gliéol.

Segin la rapidez de reaccibn, los diferentes consti-
tuyentes de la mezéla generadora de la piel pueden ser mezéla—
doa antes de sk aplicacidn sobre el molde, o bien, si estos
bonstituyenﬁeé tienen une aééién demasiado répida, ser dosifi-
cados y mezelados en forma éontinua en una cabeza mezcladora
de donde la mezcla seauproyeétada inmedistamente scbre el mol-
de.

_Enh estos dos éasos, la mezcla puede ser gplicada so-

bre el molde bien g biatola, bien a pinéel 0 por egpdtula o
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por moldeo rotativo u otro proecedimiento de aplicaéién.
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En el caso de que tengan una accidén demasiado répide
incliso para ser mezclados en una cebeza mezcladora, los in-
gredientes podrdn ser proyectados separadamente por una pisy

tola de dos pulverizadores mezeladose entre la salida de ls pig-

" tols ¥y la llegada al molde.

En el caso en que los ingredientes sesn demasiado vis-
&osos, tales como los prepoXimero de poIiureféno, o sélidés,
tales éomo éiertos reactivos, éomo la metafemilenodiamina,
que no pugden ger mezélados o proyectados por ung pistola en su
estafdo normal, se los Qisuelve éonyenientemente en disolven-—
tes gpropiados, por ejemplo el monoélorobenéeﬁo.

Para evitar tener que poner demasiado disolvente, que
evidentemente haﬁ;é de ser evaporado ulteriormente, lo que
gresenta los inéonvenientes de requerir tiempo para enfriar
el producto y el molde ¥y, por ronsiguiente retardar la reac-
cién, dar con?raccién a la piel y llevar consigo gastos supie-
mentgrios, se puede adiéionar a uno y/o a otro ingrediente un
plastifiéante ¥ eséoger, entre log plastifiéantes posibles, un
disolvente de reaétivo, por ejemplo el &i@étilftalato; e;_ .
plastificante, ademds de todas las ventajas antedichas, disminu-
ye ye el prebio del produeto.. Para no bambiar la éalidad del
produéto terminado, ss pueden esébger ingredientes que den
normalmente un produéto mgs rigido que lo necesario, 'de suer-
té que Ia adiﬁién del plastificente retraiga la rigidez o la
flexibilidad al grado conveniente.

Para evitar que la 6&9& liqgida-apliéada contra el
molde ﬁo se eséurré por gravedad a lo laergo de las paredes no
horizontales, se agrega éonvenientemente un agente fix9tr6piéo,

por e jemplo, siliée éoxidal, lo que permite obterer todavia



- 10

- 15

20

25

30

mis facilmente ung piel mds espesa ( 0,1 & 1 mm € ineluso mas ),
en una sola fase de trabajo. Se puede aun acelerar la reaccidn
balentando uno ¢ ambos éonstituyentes de la piel, asi como el
aire ds pulvariéacién.

£ fin de immoviligzarlo durante el menor tiempo posible,
el molde puede ser mantenido en toda su masa, a exéepéién de su
superfiéie interior, a una temperaturs aproximzdamente constan—
te del orden de 110 a 120°€.

En lo que concierne a la pared interior del molde, pue-
de reducirse su temperatufa en una reducida parte de su espe-=

sor, al valor deseado, anies de depositar‘el 1{fquido generador

de piel v/o antes de depositar el liquido generador de espumas

por medio de enfriamiento,‘taltcomo el de una exposicidn un po-

co prolongada al aire ambiente, o tal como el de an soplado de

aire,

Se ha supuesto hasta aqui que se operaba de acuerdo con
un ciclo "éaliente“} es decir, durante el cual eras calentado el
molde, Pero, en ciertos éasos, se puede operar de aéuerdo éon
un ciclo frio™, es deeir, en el cusl el molde no reciba ca-
lorias del exterior sino dniéamente lasg poéas éalorias que pro-
vienen de las reacciones exotérmicas de formacién de la piel y
de la espuma. En este éaso, ge gdoptard un molde délgado, de
gspesor comprendidos, por e jemplo, entre 0,5 y 1 mm. de elds-
témero y que podrd estér contenido en una éuna aislante, como
por ejemplo de espuma de poliuretano. Por razén de su escaso
espesor ¥y por tanto de su escasa masa térmica, el molde no
absorberd mds que poéas de las éalorias provenientes'de'lés

reacciones y por tanto las reducird my poéo.

En ciertos easos, todavia, se podrd adoptar un progra-

'ma de temperatura intermedia entre el programa "caliente'y el
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programa “frio" a femperatura sensiblemente constante para
la masa del molde.

Finalmente, en clertos casos, se abandoparé la tem—
peratura media aproximédamente congtante. Se podréssi evitar
el volver a poner el molde en el horno despufs de apliéar la
pistola a la piel. Ia piel se calentard por qportaéién de ca-
lorias gnhoéedentes del molde y por su propis reaccidn exo-
tdrmioa. La fijacidén serd més .progresiva gque en el caso pro—
éedente ¥ habrd menos necesidad de enfriér lg superfiéie antes
de depositer el liguido espumante. Después del espumado se
volverd a poner enel horno. En este caso el molde pasard al
hommo una sola vez por éiélo, en lugar de dos veées. La tempe-—
ratura media del molde se habri reduéiéo sensiblenente en el

momento de depositar la espuma y se deberd aumentar entonces

la femperatura del horno para volver & alcanzar la tempera-

tura final de 110 a 1209, en el éaso de l0s mismos ingredien~
tea; -

En este éasq, se deberd disponer de moldeé cnyé cunsg
sea buena conductora, por ejemplo de metval y no de pldstico,
sobre todq si es alveélar, puesto que todas las éalorias del
rebalentamiento_del molde deberdn atravesar esta cuna. Como
se ve cualquiera que sea el programa térmico elegido, el mol—
de de escasa conductibilidad térmica realiza sste programns
nmuy simple y antométiéamente._

Ademds, es notable qué ung nisma discrepanéia entre
la temperatura ideal y la temperatura real, en un acmento
cualquiera del éiélo, tiene muche menos importancia con un mol-

de de conductibdilidad éscasa que con un molde metdlico, porque

‘gl intercasbic térmico entre el molde y la pieza es mucho més

aévil y es evidente que, ineluso con ung diferencia de tempe-

- ratura élevada entre el molde y el liguido que alli ge deposi-

ta, la transferencia de calorias de uno a otro no serd jamds
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£ titulo de ninguna manere limitativo, se han repre—
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exagerada.

sentado en el dibujo adjunto tres ejemploé de moldes, en los
cuales puede ser pdestos en préétiéa el progedimiento, di-
bujo en el cual:

- la figura 1 represents uns sec§i6n de un molde destinado a
moldear, segin un éiélo "éaliente“, una pieza enteramente re-—
cublerts de piel;

~ la figura 2 representa la seééién de un molde destinado &
moldear, en ciclo ¥ caliente" una pieze recubierta de piel en
gu parte inferior y sus ladoé solanente,

~ la figura 3 representa la seceibn de un molde destinado a
moldear la misma pieza de la figura 2, pero en cielo "frio".

En los ejemplos representados, el molde 5, de materia de
éséasa conductibilidad contiene el éuerpo de espuma 1 reéubier-
to de 1z piel 2 y reforzado de una armaduré interior 3 1la éual
estd provista de un medio de fijacién 4. '

En el ejemplo de las figuras 1 y 2, el molde 5 es
bastante espeso, pof ejemplo de 10 2 20 mm. y estd contenido
en une cuna 6 de chapa de acero.

En el ejemplo de la figura 2, la cubieria 8, gue’ no
estd en.ébntaéto con la piel 2, estd constituida por unz ple-
zg metdlica, por ejemplo una simple éhapa de acero o de alu~-
minio.

Por el contrario, en el ejemplo de la figura 1 en que
la viel 2 recubre enteramenbe la pieza 1 y, por éonsiguiénte,
sntra en éontaéto éon la pérte superior igual que con la par—
te inferior, las dos parte 5 y 7 del molde son practicaménte
idéntiéas.icomprenaen cada una un medio molde de materia de es-

casa conduétibilidad témmica, por ejemplo de elastémero de
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silicén y dos "eunas™ 6, 8 de mtgaB 41'5 §Q en chapa de

acero 0 de aluminio.
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En sl. ejemplo de la figura 3}deétinado a trabajar de
acuerdo con un ciclo "frio"; el molde 5 astd reducido al espesor
més débil posible, por ejemplo 0,5 @ 1 mm., pera limitar al mi-
nimo la absoréién ejeréida por el molde de las calorias produ-
cldas por la reaaclén exotermlca de la piel y de la espuma. E 1 es-
Pacio 9, entre el molue 5 y la cuna 6, estd rellenado por una ma-

teria de condugtibilidad tdrmica y de capacidad térmica tan dé-

.. biles como sea posible, por ajemplo,vde espuma rigida de poliure-

tano. De esta manera no habrd practicamente ningin escape de ca—
lorias é través de la masa.9. .

Ta cubierta 8 estard también preferentemente constituida
por una materia de poca conductibilidad térmica, por ejemplo

de materia plastlca rigida del género enoxydo para exbtraer tan

. pocas calorias como sea posible de la espuna.

Vamos & deseribir & continuacidn un e jemplo de puesta en

préctica del procedimiento segin la invencidn mediante uno de los

moldes descrito, por ejemplo el de la figura 1, éon vigtas a 1la
fabricééién, seglin el c¢iclo "caliente™, de una pieza moldeadas,
constituida por ejemplo por una piel 2 de poliuretano flexible,
imitando cuero y relléna de una espuma semirfgida 1 igualmente
@de poliuretano. ‘ '

Estando el molde. abierto, se apliéa al interior la mez-—
Ela 1iquida destinada a &onstituif la piel de la pieza & fabri-
éar,'por ejemplo una mezela destinada a dar un poliuretano
glastimero.

Durante cada uno de 108 dos periodos de tiempo lergos
del ciclo de fabricacidn, es decir, la fijacién de la piel y la
cocoibn de la piel y de la espuma; el molde se'enéuenﬁra en un
horno fuertemente ventilado y calentado & une temperatura cons-

tante, por ejemplo de 120°C. Ia masa del molde toma, por tanto,
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la temperatura del horno o aproximasdamente.
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Supongamos que se estd en curso de trabajo ¢ontinuo.
Bn el momento en que el molde sale del horno, se desmolda la
pieza. Ta pared interior e enfria rdpidamente en alguna cen-
tésimas de milimetro de egspesor. Si este enfrianiento es su-.
ficiente para comenzar sin riesgo la pulverizacién del ligquido
generador de piel, se procede a la proyeééi6n, por ejemplo
mediante pistola, enfridndose la superficie del molde mds
profundamente, por ejemplo a 30 o 40°c en la superficie y a
70 u 80°¢ a un mm. de profundidad. Si, por el contrario,
fuera necesario un enfriamiento previo, se soplarfa aire
an?es de emplsar la pistola. En todo caso, por la sola apli-
cacién de la pistola, eventualmente precedida de un soplado
de aire, se regula facilmente la temperatura interior del mol-
de. Se sobreentiende gue cuanto més breve e intenso ses el
empleo de la ﬁistola, tanto mds importante serd el enfriamiento
y menos profundo serd el mismo. Si, éomo se ha dicho prece-
dentemente, se profede por velos sucesivos, sucederd lo con—
trario. Experimentalmente se encontrard la mejor combinscidn
de estos diferentes pardmetros.

Bn cuanto se ha terminado el empleo de la pistola,

- la temperatura de la cara interior del molde y, por consi=-

“guiente, de la piel, se eleva progresivamente por la sols

aportaéién'de las calorias contenidas en la masa del molde,
habiendo disminuido poco la temperatura de esta masa en el.
curso del empleo de la pistole, por razén de su escasa con-
ductibilidad térmiéa. Al mismo tiempo, s partir del cese del
empleo de la pistola, el molde abierto se ha vuslto a intro-

ducir en el horno a 120°, y es el aire a 120° el gue viene

a recalentar s la vez el interior y el exterior dsl molde .
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Ia temperatura vuelve por tanto a elevarse répidamenteia“”“““*i
110-120°C. | _

En cuanto la fijacién de la piel, es decir su grado de
polimerizaéién, és suficiente, el molde se saca nuevamente del
horno. '

Lo mismo ‘que para la aplicacidén de la piel, la tempe-~
ratura de la piel splicada a la pared interior debe sufrir
reduccién. Esta ieduééidn serd, en general, realizada -en forma
suficiente por la simple deposicidén del liquido espumante, a
condicidén de que este dltimo rueda soportar, durante los prime-
ros segundos de éplicaéién, la temperatura de la piel.

Si el liquido espuﬁante es demasiado sensible para so-
portar emta temperatura, es suficienie enfriar la piel, previa-
ﬁente 2 1la deposiéidn, geq por la simple aécién del'aire ambienfe,‘
sea por un soplado de aire cdurante algunos segundos, para dar
tiémpo a la egpuma a desarrollarsse antes dg_que la temperatut-
rz de la piel no haya subido a un valor eritico. |

Basta, pues, regular el modaa de enfriemiento previo,
natural o forzado, y la duracidn de este enfriamiento, fara ba~-
jar la temperatura de la piel, y, eventualmente, della super-
ficie subyacente del molde, lo suficiente pare permi%ir un
buen dessrrollo de la espuma.

Entonées se vudve a cerrar él molde y se mete de nuevo
en 1 horno. comoAvariénté, ge puede, evidenteaente, introducir
el liquido espumante por un orifiéio en ¢l nolde previamente
cerrado de nuevo. Ia operacién de formdcibén de espums se veri-
fics durante 10 & 30 segundos y la reaccién de polimerizacién

exotérmica se desarrolla entonces en el micleo de la: espuma .
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Como quiera que el niicleo de la espuma no reéibe mas o8-
lorias que las de esta resceién ¥ que esta dltime le basta para
subir espontdneamente a 100-120% v a veces aun mds pera gue S€

opere su reaccidn completa, se comprende que sea Tecegario,

" para conseguir una espums homogénea, que la temperatura de su

periferia se eleve a la wisma velocidad que la temperatura del

_micelo, es decir espontaneamente, sin que practicamente esta

periferia intercambie calorias con la pared interior del molde.
4dhors bien, preéisamente graéias a esta eséasa éondué—

tibilidad téﬁmiéa,l& temperature de la masa del ﬁolde se ha re-

dueido poéo durante el enfriamiento supefficial ¥ la deposicidn

del liquido espumante, y la reserva de calorias gontenidas en

la masa del molde asegura el recalentamiento de su pared in-

terior segin ¥naceurva seme jante a lg curvg de subida en tempe-

ratura en el micleo de la espuma. Ia cara interior de la piel

.sube por si misma a la proximidad de 100° al mismo tiempo @e el

nicleo de la espune.,, y toda la pieza de espuma, se cuece en las
aismag . condiciones. . L€

Si se constatara que el enfriamiento previo, que habrd
sido limitado al tiempo suficiente para obtener una buena
produc016n de espuma, da lugar a una curva de subida de tem—
peratura de la piel mds rdpida ‘que la del ndcleo de la espuma,
siempre se podrd aumentar la duracidn de este enfriamiento pre-
vio para retardar Ia subida de temperatura de la piel y hscer

qpé las dos curvas de subida de temperatura, la de la piel y

la del nidcleo de 1la espums, sean tan prdéximas como sea posible.

Se ve, pues, que con el molde de escasgé conductibilidad
térmice y de masa térmica apreciable se dispone de un medio

simple y'praétiéamente autématico para realizar el programa

‘térmiéo ideal.
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Tor. deserito anteriormente a manera de ejemplo podrd

ser objeto de multiples variaciones dentro del marco de la inven-

cién.

NOTA DE REIVINDICACIONES

‘ Se reivindica como de rroia y nueva invencidn a favor
de Société Anonyme CEMPO, domiciliada en 10 Corraterie, Ginebra
(suiza), lo especificaéo en las siguientes reivindicacioness
PRIMERA.~ Procedimiento perfecéionado de moldeo de ﬁiezas de
espuma pléstica provistas de una fuﬁda o envolture de materis
rldstica gue haga cuerpo con ella, del tipo en que se recubre
la superficie interior del molde destinado al moldeo de la
pieza de espuma, con une cepa 1fquida o pastosa de materia plés-
tica termoendurecible no espumante, se trata esta capa de forms
que se fije_o estabilice, y luego, en el molde asi reéubierto
por la peliéula no espumante, se vierte ¢l ligquido.destinado a
éonstituir el cuerpo ae espuma plésti;a propismente dicho, de
suerte que se obtenga un éuerpo de espuma recubierto de una pe-
liecula rigida n flexible adheride a la espume subyacente, carac-
terizado en que se utiliza un molde el cual, por 16 menos en
éu parte en éontaéto éon la piel es'de‘una materia éompaéta, es
deéir, no ssponjosa, de conductibilidad térmiéa eséasa,.es
decir, inferior a 5.10~3 cal/cm.2.9 ¢, preferentemente compren~
dida entre 10~4 y 5.10~¢ cal/cm.s.%8, pero de calor especifico
aprebiable, relacionado al volumen, es deéir, superior a 0,1
cal/cm.3, V
SEGUNDA. - Procedimiento segin le reivindicscidn primera, ca~
racterizado en que el molde es de una resina.

TERCERA.~ Procedimiento segin la reivindicacién segunda, carae-

terizado en que el molde es de una elastémero, es decir, de una
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CUARTA.~ Procedimiento segin la segunda reivindicacién, caracte-
rizado en que el molde es de una materia pldstisa flexible, es
deéir, de un elastémero sintdtico.

QUINTA.- Procedimiento. segin la reivindiceci én éuarta, éaraéteri~
zedo en que el molde es de un elastdmero de silicdn.
SEXTA.-Brocedimiento segun una.de las reivindicaciones preceden—.
tes, caraéterizado en que el molde estd bontenido en una cuna ri-
gida.

SEPTIMA. - Proéedipiento segiin la reivindicééién sexta, caracte-
rizado en que la cuna es de metal.

OCTAVA.~ Procedimiento segin la reivindicacidn sexta, ceracteri-

zado en'que la cuna es de materia pléstica.

NOVENA.- Procedimiento seguin las reivindicaciones sexta, septing
¥y octava, caracterizado en gue la cuna es de superficie calada.
DECIMA.- Procedimiento segin una de las reivindicaciones prece-
dentes, caracterizado en que ia cubierta del wolde estd écnéti—
tuide como, el molde, por lo menos en cuanto cue la mismg esté
total o parcialmente recubierta de'piel. ‘

UNDEEIMA.- Procedimiento segén une de las reivindicaéiohes pre-—
cedentes, caracterizado en que 1a piel es de una resina termoen-
durecible. -
DUODECTMA. - Procedimiento segin emlquiera de las reivindica-
ciones precedentes, éaracterizada en gque la piel es de elasté-
mero de poliuretano. .
DECIMOTERCERA. - Procedimiento segdn la reivindicacién duodéeima
caraéterizado en que la piel estd constituida por un &ompuesto
ele jido en el grupo de los polidsteres, polidteres y sus prepo-

limeros y de isocianato y el agente de reticulacién es un com-—
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pﬁesto elegido en el grupo de las pol&éﬁidas, polyoles,bygg;m;;

-

poliaminas; éompuestos epoxydos ¥ éompuestoé gue tengan por
lo menos dos grupses SH.

DECIMOCUARTA.- Procedimiento segin una de las reivindica-

ciones precedentes, caracterizado en qué los diferentes cons—

tituyentes de la#ezﬁia de formaecibén de la piel han sido mez-

~élados antes de su aplicaéién gl molde.

DECIMOQUINTA. - Procedimiento gegin unz de las reivindicaciones

prebedehtes, ceracterizado en gue- los diferentes éonstitg-
yentes de la mezela de formacidén de la piel estédn dosifiéé-
dos ¥ mezéladbs medignte operacidn continua en una cabeza
mezcladora desde‘la que es apliéada la mezcla inmediatamente
sobre el molde. ‘ '

DECIMOSEXTA.~ Procedimiento segun una de las reivindicaciones

preéedenﬁes, éaraéterizado en que los diferentes éonstitu—
yentes de la mezcla de formacidn de la piel son,proyeétados
separadamente nmediante une pistola de dos pulverizadores y
mezclados segaidamente entre su salida de la pistola y su
llegads al molde.

DECIMOSEPTIMA.~ Procedimiento segiin una de las reivindicaciones
precedentes, caraétErizada en que el empleo de la pistola se
‘opera por velos sucesivos.

DECIMOCTAVA. ~ Procedimiento segin uns de las refvindicaéiones

preéedentes. 6ara§tarizado en que algunos de los diferentes
constituyentes de la mez&la de formaeidn de la piel se di-

suelven en disolventes apropiados.

" DECIHONOVENA.- Procedimiento segin uns de las reivindicaciones

precedentes, caracterizado en que, por lo mencs a uno de los

constituyenteé de la megéla de formzeibn de la piel, se le
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adiciona un plastificente. - 2 8 4 5 80 izn-mw;:

VIGESIMA.~ Procedimiento segin la reivindicacidn decimonovena,

caracterizado en que se eligg,éomo plastificante un disolvente
del reactivo. |

VIGESIMAPRIMERA,. ~ Procedimiento segin una de las reivindica-
ciones precedentes, carabterizado en gue se agrega un agente

tixotrépiéo.

VIGESTMASEGUNDA. - Procedimiento segin.ung de las reivindica—
ciones precedentes, caraéterizado en que se calienta por lo
menos uno de los conatituyentes de la piel asi como el aire de

pulverizaesidn.

TLGESIHATERCERA. - Procedimiento. segin una de las reivindica-
éiones preéedéntes, caracterizado en gue se mantiene el molde
en lg mayor parte de su espesor a una temperaburs aproximaéa-
mente constante del ofdgn de 100-120°, durante todo el eiclo
de las Opegaciones. ,
VIGESIMACUARTA.- Procedimienté segin la reivind’iéaéitfn preceden-
te, carmcterizado en que se mantiene el molde, en la mayor par—
te de su espedor, a una tempgratura aproximadamente constante ‘
e igual & 1a.temperatura ambiente durante todo el ciclo de las
operaciones.

VIGESIMAQUINTA. - Procedinmiento segin la reivindicacién vigesi-
matercera éaraeterizado en que se mantiene el molde & una tem~
peratura aproximadamente constante, intefmedia entre 1000 ¥y

la temperatura anblente. '

YIGESIMASEXTA.~ Procedimiento segin una de las reVindicaéiones

preéedentes en el cual al temperatura media del molde se reduce

" progresivamente durante la fijacién de la piel y se vuelve a

elevar mediante su pasoc al horno durante la coccidén de la

espuma y la-éocéién final de la piel.
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simaterpers, vigesimaguinta y vigesimasexta, caracterizedo en

que la temperatura de la mred interior del molde se reduce, en
.une débil parte de espesor, al valor deseado, antes de la de~
posi_éién del liquido generador ds piel y/o antes de la deposi-
cidn del liquido generador de espuma, por la acéidﬁ de gire na—~
tural 6 forzado. . ) '
VIGESIMAOCTAVA. - PROCEDINIENTO PERFECCIONADO DE. MOILDEO DE PIEZAS
IE" ESPUMA PTASTICA CON ENVOLTURA DE PLASTICO .

Tal y como se deja deserito en la memoris precedente

que consta de .veintidos hojas folladas y mecanografisdas por

ung sola de sus caras y una hoja de planos.

¥adrid, 26 de Enero de 1963
P.L. de Société Anonyme CEMPO

Victor Gil Vega
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