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PATENTE DE INVENCION
por 20 afios

por "Un procedimiento para la produccidén de articulos de ma=

: teri&l eldstico en expansién poroso moldeado" w = ~ ~ - - -

a favor de PIRELLI SAPSA, Societd per Azioni, de nacionalidad

. italiana, domiciliada en Centro Pirelli, Piazza Duca d'Aose

ta, ne 3, MILANO (Itelia),

MEMORIA IESCRIPIIVA

La presenta invencién se refiere @ un procedimiento pa-
ra la-produccidn de art{ocuwlos de material eldstico en expan-
sidén poroso moldeado, como, por ejemplo, paliuretanb;

Bs conocido gue dichos.articulos moldeados en poliure=

$ano en expansién poroso hallan empléo,como acolchados (colw

chones, almohadas, respaldos para ve@hiculos y para amueblaw
miento, entre otros),_como embalajes para especiales produc-
tos frdgiles o como objetos para uso técnico o domdstico o
de otra calase,. |

Son también conocidas las modelidades de confeccibn de

estos articulos producidos con molde en poliuretano eldstico

en expansifn. En particular, la mezcla fliide de law sustan-
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cias de remccién aptas para formar poliuretano eldstico en
expansién es introducida en el molde, seguidameﬁfe antes que
dicha mezcla fl¥ida se haya transformado oompletémenté en ege-
pums, s cerrada la tape del moldes’ |

'Se.procede luego a la expansién de la espuma en la cavi-

dad de moldeo y se efectda despuds el tratamiento térmico del

producto en expansién obtenidoe

Se ha comprobado que mientrag en las poroiones de molde
aonde el egpesor es relativamente elto la expansidn ‘de la es-
puma agontece regularmente 'gin dar lugear a 1ncanvenlenxea, en

las zones donde, en oambio, el egpesor eg muy reducido (infe=

‘rior a cerca 2 centimetros) el material en expansién préducido

presenta frecuentemente unos defectos debidos a expansidn irre
gular, como cavidades, sopladuras, zonas 4o mayor densidad, en—
tre otwos, con grave perjuicio de la resistencia mecdnica de

la furcibn.

El fin de la presehte invencidn es obviar dichos inconve=
nientes medisnte un procedimiento perfeccionado de producoiﬁn
de>;os értibulos moldeados que presentan zonas de pequefio es-
pesor.e _ ,, |
' El objeto de la invencifn es un procedimiento que consise
te en introducir en el molde, en correspondencia con las zonas
de pequeflo espesor, unosvtrozos adecuados de materiasl poliureé
tano ya en exzpansién, por ejemplo, Zecoriados de hloiues o de
piezas de mayorés dimehsiones; antes gue le mezcla fhida exw
pansible de reasccién apte para formar el meterial eldstico
on expansién sea introducida en el molde 0, a lo menos, antes.
qué dicha mezcla se haya apreciablemente expansionado.

Dichos trozog, recortados como se ha dicho, tienen todas
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las superficies porosas; es decir gin pelicula superflclal,
por consmguiente, le espuma, expansionéndose en el molde'y
entrando en contacto eon los citados trOZOs, penetra en su
estructura celular formandu_un ¢uerpo dnico con los mismos .

' Se ha dicho antes que los trozos deben disponerse en el
molde ‘antes de la 1ntroduccldn de la mezcla de reaccadn, 10
que es’ejecutable cuando los trozos mismos estdn dispuestos
en el fondo o en los lados del molde. ' |

Sin embargo, si los trozos son fijados en la tapa, eomo
es preferihle en la mayor parte de los casos,'es introducis

de en el molde la mezcla de reaceibn e inmedistemente dese

*pués'la-tapa viene cerrada a fin de llevar los trozos al lu=

gar antas de que la mezcla sea apreciallemente puesta en ex=
pansién. “ ‘

Tembidn en este caso la mezcla al expansibnarse entra
en éontacto con log citados trozos y penetra en su estructu-
ra celular formando cusrbt Unico. con léis mismos.

- Para la fijzcién de los trozos en'la tapa se puede
enplear cualqpier método conocido, por ejemplo, puntas motde
licas o medios 51m11ares.

- B procedlmiento perfeccionado de la. presente 1nvenc16n

permite obtener plezas maldeadas sin defectOS de moldeo aun

- teniendo zonas dd pequefio espesor; aéamés, ge obtiene también

la ventaja de aumenfar'la-resistenoia de lag-piezasg moldea-
das en lag zonas mds débiles, que son aguellas de ﬁequeﬁb'esé
pesor, & consecuencia de 1a mayor -densidad local que dichas
zonag vienen a‘tener por efecto de la compenetraocidn de la es-
puma~én Tos trozos mismos.

~Las fizuras del dibuje édjunto representan uha forma'de
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ejecucidén de la invéncién relativa a una pieza moldeada para

embalaje de custiro recipientes frdgiles; mds precisamentej

- la figurg L :epreSenta esquendticamente un mbldé‘abiere
to en seccidn, al prineipio de la Operacidﬁ de moldeado;
< la figura 2 representa el molde cerrado en seccibn al
final del moldeado; y :

- la figura 3 representa la pieza mdlgeada; parcialmente
en seccldn.

Bn la figura 1l se ha indicado con 1 la parte inferior
dal molde, con 2 la tapey con 3 los apéndices cilindricos
fijados en la tape ¥ que tienen el objeto de crear cuatro
huecos en la pieza moldeada, |

. Bn les extremidades de diches apéndices'estéh aplioas

dos unos trozos cilindricos 4 de material poliiuretdnico en

-exnansiéﬁ formados por adecuados hloques; para la fijacién

en los apéndices se emplean umas puntas 5 que salen de 1los

'mlsmos apéndides Yy que se sueltan fécilmente de los trozos 4

qurente la apertura del molde para extraer la pieza moldea- '
aas | | -
| ‘En el molde ablerto de la figura 1 ha sido ya vertida
la mej cla 6 que esté 2l prindipio de 1a,expan3i6m;

Bn 1é figﬁrg 2, se vé él molde gque ha side cerrado y
la mezcia de reaccién que egtd ya en expansgibn para'férmar
la espuma indicada con 7. “

BEn la figura 3y se ha indicado con 8 la pieza moldeada
parcialmente en seccldn para momtrar une de.las zonasg de pé-
quefis espesor 4. Bn el plano superior de la pieza 8 Senyvisie

bles los huecos 9 para la proteccién de recipientes frégiles~

huecos obtenidos mediante los apdndices 3



10

15

20

25

5~ %2 %%
NOTA

Por la patente de 1nvencidn a que se refiere la presens
te memoria descrlptlva 86 REIVINDICA la propiedad y la explos
tacidn exclusiva de: |

le= Un procedimiento para la produccifn de artfculos de

material elfstico en expansifn poroso moldeado, caracteriza-

‘do por el hecho de que consiste en las fases de introducir

previamente en el fondo. o en los lados del molde, en corresw

‘pondencie con las zonag de pequefio espesor, unos adecuados

trozos de material aldstico en eXpansidn breformados tenien-
do todas las superficies con porosidad, es decir sin pelfcu~

1a guperficialj de 1ntroduclr en el molde la mezdla fidida

- de les suatancias-de reaccidn.aptas para formar el material

eldstico en expansibn; de cerrar el_molde; de dgjar.gxpapsipé

nar dicha mezcla de manera que entre en contacto con dichos

trozos preformados penetrando en su estructura celular foxw

" mando ouerpo Unico con €stos; de dejar que se consclide, even-

tualuente con tratamignfo térmico, el producto de reaccidn
férmado 7, finslmente, en extraer dicho pﬁodugto."

22;4 Un pxooedimiento pgra.la.produccién de gr?icu10s de
material eldstico en expansién poroso meldeado, caracteriza=
do por el hecho de‘que cohsiéte en introducir:previamente en.

la tapa del molde, en cor:espondencia con lag zonasg de peque

fio espesor, unos adecuados trozos.de material eldstico en ex~

‘pansifn preformados teniendo todas las superficies con poro-

sidad, es decir sin pelicula superficial; en introducir en
el molde la mezcle fldida de 1a_sustancia de reaceifn apta de
formar el materiel eldstico en expansidn; en cerrar el molde

antes que la mezcle sea aprecialblemente expansionada; en dejar

que se expangione dicha mezcla de manera que entre en contac—
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to con dichos trozos preformados penetrandb en su egtructura
celular formendo cuerpo ¥nico con éstos; en dejar qué ge conso-
lide*; eventualmenﬁe con tratamiento 'l;érmioo, el prqducto_'de ‘

" g reaccidn for‘mq,g‘io:y, finalmente~; en extraer dicho productd;‘

3= "Un procedimienfo para la produccidén de .a.rt:{culos de
material eldstico en expansidn poroso moldeado™.

.Gonsta la presgente memoria déscriptiva de’s,'eis hojas £0e
liadas, escritas por uma sola cara:

Barcelona, 3 de Bnero de 196%.

P. pe de: PIRELLI SAPSA, Societd per Azioni,
.- a. BONET DEL RIC
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