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- D E
I N T R O D U C C I O N

por "PROCEDIMIENTO PARA LA CONFORMACION POR MOLDE DE PRODUCTOS 
EXPANDIDOS SINTETICOS FLEXIBLES", a  fav o r de l a  firm a i t a l i a n a  
SOCIETÀ ITALIANA CUSCINI A MOLLE, dom ic iliada  en 225, Corso 
Canonico Allamano, G rug liasco  (Prov. Turin) I t a l i a .

MEMORIA DESCRIPTIVA

La p re sen te  invención  se r e f i e r e  a ..procedim ientos 
p a ra d la  conformación por moldeo de productos f le x ib le s  expan­
didos en m a te ria s  s i n té t i c a s ,  en p a r t ic u la r  p o l iu re tá n ic a s , 
en cuyos proced im ien tos la  espuma generada por la s  reacc io n es

5. quím icas, ya de por s i  conocidas, e n tre  p o l ié te re s  o p o l ié s -  
t e r e s  y d i is o c ia n a to s , se hace expandir comunmente dentro de
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moldes de paredes co n tin u as , m e tá lic a s  o de o tro s  m a te r ia le s  
im perm eables.

E l procedim iento debe r e a l i z a r s e  con form ación de 
gas in tra m o le c u la r , ya sea  producido por l a  r e a c c ió n , ya sea  

5 . in tro d u c id o  en l a  form ulación como p ro p e le n te , cuyo gas t ie n e  
l a  func ión  de expand ir la s  c é lu la s  m olecu lares f i j a d a s  por 
e n laces  quím icos.

En p a r t i c u la r ,  para  lo s  f le x ib l e s  expandidos, l a  
cadena de p a r t id a  es l i n e a l ,  por lo  que l a s  c é lu la s  f in a l e s ,  

10. a  d ife re n c ia  de la  e s fu m a  r íg id a ,  quedan a b ie r ta s ^  en cada 
caso l a  rea c c ió n  es notablem ente exotérm ica .

Operando en lo s  moldes de paredes im perem ables, 
l a  p re sen c ia  de l g a s , en e l  progreso  de l a  re a c c ió n , e je rc e  
una p re s ió n  que, ap a rto  do un c ie r to  v a lo r ,  a c tú a  n e g a tiv a -  

15. mente ta n to  desde e l  punto de v i s t a  químico como desde e l  
punto de v i s t a  f í s i c o .

Desde e l  punto de v i s t a  quím ico, l a  in f lu e n c ia  
n e g a tiv a  d e l exceso de p re s ió n  se h a l l a  en r e la c ió n  a l a  le y  
de l a  acc ión  de masa.

20. En e fe c to :

R.OH 4- R.NCO /  R.NH.C00.Rt.4- W c a lo r ía s

donde R y R' son, re sp ec tiv am en te , lo s  r a d ic a le s  de l a s  
25. r e s in a s  y de l d i is o c ia n a to .
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La le y  de acción  do masas p ro sc rib e  precisam ente 

l a  e lim inac ión  del c a lo r  p a ra  p e rm itir  e l  procedim iento de 
la  re a c c ió n  desdo la  iz q u ie rd a  h a c ia  la  derecha.

En e fe c to , in troduciendo  l a  constan te  de e q u i l i ­
b r io  Ko, puede e s c r ib ir s e

R̂ OH x R' .NCC R.m.*C00.R'

La tem p era tu ra , lieg ad a  a l a  p re s ió n , g ib io rn a , 
a travós„de  la  constan te  Kc, que de esa  depende, la s  concen­
tra c io n e s  de lo s  componentes y la  marcha de la  rea c c ió n .

Desde e l  punto de v i s t a  í í s io o ,  l a  p re sen c ia  
d e l exoeso de p re s ió n  provoca una menor expansión de la  
espuma y por co nsigu ien te  una re la c ió n  más baga de lo s  pará­
m etros dim ensionales de la  c ó lu la .

Se ha buscado obv iar la  reb e la c ió n  de l a  p resión  
m ediante o r i f i c io s  de descarga p ra c tica d o s  en una de la s  
p a red es.

Una d isp o s ic ió n  t a l  os fav o rab le  a la  marcha de la  
re a c c ió n  desde e l  punto de v i s t a  quím ico, pero , no perm itien ­
do un c o n tro l adecuado do la  p re s ió n , p re sen ta  e l  inconve­
n ie n te  de que lo s  productos f le x ib le s  expandidos no son is o f o r -



322281
mes como parám etros d im ensionales do la s  o d ía la s  y p re sen ta n , 
por c o n s ig u ien te , v a r ia c io n e s  n o ta b le s  en la  densidad.

E l ob je to  p r in c ip a l  del p resen to  inven to  es e l  de 
r e a l i z a r  un procedim iento do conformación por moldeo de 

5. f le x ib le s  s in tó t ic o s  expandidos durante e l  c u a l e l  c o n tro l  de 
la  p re s ió n  sea  con tinuo .

P ara  l a  r e a l iz a c ió n  de e s te  y o tro s  o b je to s  que 
r e s u l ta r á n  do la  d e sc rip c ió n  que sig u e , e l  p resen to  in ven to  
t ie n e  por f in a l id a d  un procedim iento p a ra  la  conformación 

10. por moldeo de p roductos f l e x ib l e s  expandidos en m a te ria s
s in té t ic a s , ,  c a ra c te riz ad o  por e l  hecho que .perm ite  emplear un 
molde, c o n s titu id o  por una e n v o ltu ra , porosa  por lo  menos 
en e l  30% de su s u p e r f ic ie  t o t a l ,  siendo la  perm eab ilidad  
media de l a  e n v o ltu ra  función  do la  s u p e r f ic ie  de l a  p a r te  

15. porosa de l molde, de l espesor de la  e n v o ltu ra  y d e l volumen 
de gas que se l i b e r a  durante l a  reacción .adem ás de la  
duración  do l a  re a c c ió n , v a r ia b le  con la s  dimensiones de l a  
p ie z a .

U lte r io re s  c a r a c te r í s t i c a s  y v e n ta ja s  de l a  in ven - 
20. c ión  r e s u l t a r á n  de l a  s ig u ie n te  d e sc rip c ió n  d e ta l la d a , con

re f e re n c ia  a  lo s  d ib u jo s  anexos, que se f a c i l i t a n  a t í t u l o  de 
ejemplo no l im i ta t iv o ,  en lo s  que:

l a  f ig u ra  1 es una sección  en e lev ac ió n  de un moldo 
25. constru ido  to ta lm en te  en m a te r ia l  poroso;
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l a  f ig u ra  2 es una sección  en e levac ión  de un molde 

c o n s titu id o  por dos p a r te s ,  do la s  cu a les  una p a rte  solamente 
os de m a te r ia l  poroso;

la  f ig u ra  3 os una seoción en e levac ión  de un molde 
en e l  cu a l e l  m a te r ia l  poroso e s tá  c o n s titu id o  por una lámina 
ce d i l l e  permeable soportada  por una armadura r íg id a  do m allas.

Con 1 so in d ic a  genéricam ente un molde para  la  
conformación de p roductos f le x ib le s  expandidos en m ate ria s  
s in t  ó t ic a s .

Con re fe re n c ia  a la s  f ig u ra s  1 y 2, e l  molde 1 e s tá  
compuesto esquemáticamente por dos p a r te s ,  una in f e r io r ,  que 
c o n stitu y e  e l  fbndo 2, y una su p e r io r , que c o n stitu y e  la  ta ­
pa 3.

E l fondo 2 es in ternam ente  cóncavo para r e c ib i r  la s  
m a te ria s  prim as, generalm ente l íq u id a s ,  que dan lu g a r a  l a  
form ación de l a  espuma.

Entro e l  fondo 2 y la  tapa  3 oc h a l l a  encerrada  una 
cavidad, que t ie n e  l a  forma del producto acabado.

Como se i l u s t r a  en la  f ig u ra  1, ta n to  e l  fondo 2 
como l a  ta p a  3 pueden se r  de m a te r ia l  poroso, por ejemplo 
de p ied ra  ^ómez, azúcar, m a te r ia le s  r íg id o s  s in té t ic o s  expan­
d idos, conglomerados arenosos, te j id o s . ,e tc .

En e l  caso de que no toda l a  su p e r f ic ie  de l molde
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sea  p o ro sa , se p re f ie r e  a s ig n a r  a  l a  p a r te  porosa l a  zona 
del molde r e l a t i v a  a l a  ta p a , como ce i l u s t r a  en la  f ig u ra  2, 
según la  cual e l  fondo 2 es de m a te r ia l  no poroso, m ien tras  
que la  ta p a  3 es de m a te r ia l  poroso.

La s u p e r f ic ie ,  e l  espesor y l a  perm eab ilidad  de 
5 . l a  p a r te  porosa del molde e s tá n  lig a d o s  a l  volumen del gas 

que se l i b e r a  durante l a  rea c c ió n , además de a la  duración  
de l a  re a c c ió n , v a r ia b le  con la s  dim ensiones de l producto 
acabado.

Como ejemplo de proporcionam iento de una e n v o ltu ra  
10. permeable se c i t a  e l  r e l a t iv o  a un molde en m a te r ia l  r íg id o  

s in té t i c o  expandido.
Conociendo por e l  c á lc u lo  estequiom étri. co la  

c an tid ad  en peso de gas que se l i b e r a ,  c o n s t i tu id a  en p a r te  
d e l gas de re a c c ió n  y en p a r te  d e l gas p ro p e le n te , y conociendo 

15. l a  tem pera tu ra  óptim a de reao c ió n  (por ejem plo, 8 0 °), se puede 
determ inar fá c ilm e n te , con l a  ecuación  de e s ta d o , e l  volumen 
de l agua y l a  p re s ió n  a m antener co n stan te .

In d ican  con t ,  v a r ia b le  según la s  dimensiones de 
la  p ie z a , l a  duración  de re a c c ió n , con V e l  volumen de gas 

20. a la  tem pera tu ra  de re a c c ió n , con S l a  s u p e r f ic ie  de la  p a r to  
porosa d e l molde, con c e l  e speso r medio d e l mismo, se 
puede deducir l a  perm abilidad  media P (8 0 °), a l a  p re s ió n  
considerada y a l a  tem pera tu ra  de 80°, por l a  fórm ula
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p (80°) = .. .........-

tS c

A tra v é s  de la  densidad d e l m a te r ia l  r íg id o  expan-
5. d i do que co n s titu y e  l a  p a rte  porosa, d e l molde, es p o s ib le  

conocer l a  perm eab ilidad  s u p e r f ic ia l  Q; é s ta  e s tá  lig a d a  
a l a  perm eab ilidad  P (8 0 ° ) , determ inada precedentemente, 
por l a  rc a c ió n :

10.
P (80°) = -

Por e l l o ,  e,g f á c i l  determ inar Q y , por consigu ien - 
t e ,  l a  densidad a a s ig n a r  a l  m a te r ia l  expandido con e l  que 
debo c o n s tru irs e  e l  molde.

En e l  ejemplo de r e a l iz a c ió n  d e l procedim iento 
i lu s t ra d o  en l a  f ig u ra  3, la, p a r te  pnrosa de l molde in c lu y e , 
sobre la  su p e r f ic ie  in te rn a ,  una lám ina ced ib le  de m a te r ia l 

20. continuo 4, por.ejem plo  una lámina de t e j i d o ,  de f i e l t r o  de 
la n a  o de f ib r a s  v e g e ta le s , e t c . ,  destinado  a permanecer 
parc ia lm en te  compenetrado on e l  producto acabado, a lo  largo  
d e l e s t r a to  s u p e r f ic ia l  ex terno  de la  m a te ria  f le x ib le  expan­
d ida.

25. ^ _ En t a l  caso , l a  lám ina de m a te r ia l  continuo es
so s te n id a  externam ente por una e s t ru c tu ra  r íg id a  d isco n tin u a
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5 y como p o r ejemplo un enrejado  m e tá lic o , cuya forma se 
imprime sobro l a  s u p e r f ic ie  e x te rn a  d e l producto acabado, 
constituyendo  un m otivo ornam ental.

Análogamente, se pueden in o lu i r  en e l  e s t r a to  
5 , o u p e r f ic ia l  ex terno  d e l producto acabado m a te r ia s  compuestas 

por aglom erados do f ib r a s  o g rá n a lo s , que c o n s titu y en , duran- 
te  e l  p roced im ien to , la s  paredes po rosas de l molde.
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N O T A

D escrito  e l  in v en to , lo  que so d ec la ra  como no 
divulgado n i  p rac ticad o  en España, comprende la s  s im ie n te s  
r e iv in d ic a c io n e s :

5 . ,1 . Procedim iento para  l a  conformación por molde do
productos expandidos s in té t i c o s  f le x ib le s ,  en p a r t ic u la r  de 
espumas p o liu ro td n ic a s , c a ra c te r iz a d o  por e l  hecho de que 
c o n s is te  en emplear un molde c o n s titu id o  por una e n v o ltu ra , 
porosa, a lo  monos e l  3% de su s u p e r f ic ie  t o t a l ,  siendo la

10. perm eab ilidad  media de la  e n v o ltu ra  función  do la  su p e rf ic ie  
de l a  p a r te  porosa de l molde, d e l espesor de la  e n v o ltu ra , 
d e l volumen de gas que se l ib e r a  durante la  rea c c ió n  y de la  
duración  de la  p ro p ia  re a c c ió n , v a r ia b le  con la s  dimonsi&ncs 
de l a  p ieza  de l producto acabado.

15.
2. Procedim iento según so define  en l a  re iv in d ic a c ió n  

1, c a ra c te riz ad o  por e l  hecho de que l a  p a r te  porosa de l molde 
se ex tiend e  p re fe rib lem en te  por la  ta p a  d e l propio molde.

20. 3. Procedim iento según se define en la  re iv in d ic a c ió n
1, c a ra c te r iz a d o  por e l  hecho de que l a  en v o ltu ra  de l moldo 
e s tá  c o n s t i tu id a  to ta lm en te  de m a te r ia l  poroso.

4. Procedimiento según se define en las reivindica-
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cionos l a ß ,  c a ra c te r iz a d o  por e l  hooho^dc que l a  p a r te  poro­
sa d e l moldo in c lu y o , jun to  a l a  p ro p ia  su p e r f ic ie  in te rn a ,  
m a te ria s  perm eables que permanecen parc ia lm en te  compenetradas 
en e l  e s t r a to  s u p e r f ic ia l  ex terno  d e l producto acabado.

5.
5 . P rocedim iento según se define  en l a  r e iv in d ic a ­

ción 4, c a ra c te r iz a d o  por e l  hecho de que la s  m a te ria s  
in c lu id a s  e s tá n  c o n s t i tu id a s  por lám inas c c d ib lc s  do m a te ria  
con tinua , como t e j i d o s ,  f i e l t r o s  de lan a  o f ib r a s  v e g e ta le s ,

10. e tc .

6 . Procedim iento  según se define  en la  re iv in d ic a c ió n  
4, oa rac to rizad o  por e l  hecho-de que la s  lám inas G odibles de 
m a te ria  con tinua  e s tá n  c o n s t i tu id a s  externam ente por una

15. e s t ru c tu ra  r íg id a  d isco n tin u a , cuya 'form a se imprime sobre
la  su p o r íic io  e x te rn a  del producto aoabado, constituyendo  un 
motivo ornam ental.

7. P rocedim iento  según se dofj.no en l a  re iv in d ic a c ió n
20. 4, c a ra c te riz ad o  por e l  hecho do que la s  m a te ria s  parc ia lm en te

in c lu id a s  en e l  e s t r a to  s u p e r f ic ia l  ex terno  d e l producto 
acabado e s tá n  c o n s t i tu id a s  por aglom erados de f ib r a s  o 
g rán u lo s.
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8. Procedim iento para  la  conformación por molde 

de productos expandidos s in tó t ic o s  f le x ib le s .

Según se describe  y re iv in d ic a , en le. p resen te  rnemori 
d e sc r ip tiv a  que consta  de 11 páginas fo lia d a s  y e s c r i ta s  a 
máquina por una so la  de sus c a ra s , acompañadas de una lámina 
do d ib u jo s .
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