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Procedimiento para la preparacidn de piezas moldea-

das en espuma rigida de poliuretano.
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NAPHTACHIMIE, SOCIETE ANONYME, entidad francesa, re-

sidente en 203 Rue de Fg St-Honoré, Paris 82, Fran-

ciz.

Ia presente invencidn se refiere & la fabri-
cacidn de piezas moldeadas de espuma rigida de po~
livretano que comprende una piel resincsa, liss ¥y
nuy &ura, estando esta pilel a su vez cowstitulda Ge

poliuretano.
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Ya se conoce febricar piezess de ests tipo de una
sola operacidén de méldeo, zegin proeedimientoslque con~
sisten en someter las superficies de la meteria pléstica
espumada en cursc de ekpansién 8 ung ‘temperatura inferior
a'la cual la vaporizacidn efectiva del aéente de expansidn
puede producirse, y utilizer eventuilmente un sistema ca-
talftioo particuldrmente activo; sin embargo, estos medios
no permiten por si solos obteqer piezas que presenten una
piel muy densa y no porosa.

Igudlmente se conoce, como se ha descrito en la pg
tente francesa N2. 1.556.277 del 22 de enero de 1968, pre
parar piezas de espuma rigida de foliuratanqﬂ;ecubiertas
de una pelicula superficial sensiblemente no pofosa, lisa
y rigida, utilizando uwne cantided de mezcla espumsnte al
menos igual al doble de la minima necesarla para llenar
complétemente el molde.

.De esta manera, es posiblé obtener piezas que pre=-
sentan una corteza superficisl de densidad elevada y de
elevada dureza. Sin embargo, este procedimiento presenta
el inconveniente, por una parte, de imponer la wtilizecion
de moldes susceptiblesrde resistir a presiones de expans-

sidn elevadas y, por otra parte, no permitir mas que la

_obtencidn de piezas cuya densidad media sea relativamen-

te elevada.

Ia solicitante ha enconirado shora un procedimien
to que permite obtener piezas de espuma rigida de poliure
tano que tienen una densidad mediz pequella y que presen-
tan una piel muy dura, de densidad elevada, superior a 1,
segln un procedimiento que consiste en introducir en un

molde una mezcla espumante activada por medlo de un caia-
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lizador que permite 302115 éx éeﬁpo de expansidn de

la espuwa superior a 60 segundos a lo sumo al tiempo de

crenez, pars una temperatura inicisl de los reactivos
igual a 2000, el factor de llenado dzl molde utilizsedo,
0. see. la relacidn de la centidad de mezcia espumante in-
troducide en ¢l molde a la minima necesaria para su lle-
nado completo tras expansidn, en las mismas condiciones
de tempersitura inicial de molde, estd comprendida entre
1,1 2 2.

Se entiende por tiempo de expansién la duracidn
comprendida entre la mezecla de los counstituyentes reac-
cionales y’el fin de la expansidn y por tiempo de crema
la duracidn comprendida entre la mezcla de los constitu—
yentes reaceionales y el comienzo de iz expansidn.

Ia invencidn tiene igudlmente por objeto, a titu-
lo de productos industrlales nuevos, las piezab moldea-
das de poliuretano que corresponden & las obienidas segin
el procedinmiento citado mas arriba.

Las mezcles espumantes utilizedss segin la inven~
cidn pueden prepararse a partir de compuestos polihidro-
xilados y de poliisocianatos orgdnicos, segin les téeni-~
cas corrientes, empleadas para la fabricacidn de espumes
rigidas de poliuretano, tales como la téonica en una so-
la etapa a veces denominada "bechnique one shot", o 1la
téenica en dos etapas, denominada al prepolimero.

Segun la técnica en una sola etapa, la mezcla es-
pumante se obtiene diréctamente a partir de polimetilen
poliisocianato conocido bajo el nombre de PAPI o0 de un
poliisocianato bruto tal como, por ejemplo, el tolilen

diisccianato bruto o el difenilmetano diisocianato bruto
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¥y de un compuesto polihidroxilado adicionado préviemens—
te de un agente de expansién,-de un agente tensio-sctivo
y de catalizador, la relacidn del mimero de agrupamientos
NCO del poliisocianato al mimero de agrupanientos OH del
compuesto polihidroxilado es igual o superior a 1.

Segin la téenica denominada al prepolimero, la
meécla espumante utilizeda se obtiene segin wn procedi-
miento que consiste, en una primera etaspa, en preparar un
prepolinero por reaccidn de un compussto polihidroxilado
y de 4 a 6 veces la cantidad estequiométrics de un poli-
isocianato orgénicp tal como el tolilén diisocianato,
te & partir de este prepolimero y de una nueva cantidad
de compuesto polihidroxilado adicionada de un agente de
expansidn, de un agente tensio-activo y de catalizador,
la relacidn del nimero de agrupamiento NCO del prepolime-
ro al nimero de agrupamientos OH del compuesto polihidro-
xilado es igual o superior a 1.

Se obtienen excelentes resultados utilizando, como
compuestos polihidroxilados, poliéteres~polioles de i{ndi-
ce de hidroxilo comprendido entre 300 y 600 obtenidos por
reaccidn de Sxido de slquileno %al como el Sxido de pro-
pileno y de un poliol como minimo trifuncional tal como,
por ejemplo, le glicerina, la pentaeritrita, el sorbitol,
la sacarosa, glucdsidos o una mezcla de polioles en mew=
dia al menos trifuncionales.

Como catelizadores susceptibles de producir wn
tiempo de expansidn de la espuma superior a 60 segundos
a lo suno al tiempo de crema, para una temperatura ini.-

o}
cial de los reactivos igual a 20 ¢, es posible utilizar
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diversos compuestos muy activos tales como, por ejemplo,
el 1-4 diazobiciclo 2-2-2 octzno, el dibutildiacetato de
estafio, el dibutildilaurato de estano, el octoato estan~
noso. _

- Por otra parte, diversos aceites de silicona pue-
den convenir como agente tensio-activo; findlmente, cier
tos haldgeno-aleanos pueden utilizarse ventajdsamente co-
no agente de expansidn,

Segin la invencién, la mezcla espumante puede ine
troducirse en wn molde que tengz la temperatura ambiente
o ligéramente precalentado. E1 Qesmoldeo de la pieza se
efectia cuando la reticulacién de la espuma estd suficiép
temente avanzada. Es posible, con el fin de disminuir la
duracidn de inmovilizacidn del molde, someter le espuma g
une coceidn antes de su desmoldeo, o emplear ciertas for-
mulaciones que permitan wna retioculacidn rdpide, como es
el caso, en particular, cuando se opera segin una téenics
de wne sola etapa, segin un procedimiento basado sobre el
empleo de poliisocianatos brutos tales como el difenilme-
teno diisoocianato bruto conoeldo bajo el nombre de KDI bru
t0, 0 de polimetilen polifenilisocianate conocido bajo sl
nombre de PAPI.

Ias piezas asi obtenidas segin la invencidn presen
tan una superficie no porosa, lisa y rigida. Sobre la
vista en seceidn de estas piezas, se puede dlstinguir muy
nétamente la existencia de una zona extornma que constitu~
ye una pelicula superficial de resina muy dura ¥y no poro-
sa, de una zona interna de pequefiz demsidad, la variacidn
de la densidad de la pieza es brutal entras estas dos 2o~

nas.
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Iguélmente es posible comprobar que, para una

mezcla espumante dada, el espesor de la piel resinosa

crece al mismo tiempo que el factor de llemado adopta-
do.

E&EMPLO 1 & Se efectda la mezcla siguiente:
- Poliéter-poliol Ge {ndice de hidrg
xilo 420 obtenido por poliadicidn
de dxido de propilenc sobre uns meg
cla de glicql, de glucosido y de
diolosido no reductorscceeccsvssesse 100 partes en peso
- Aceite de 8ilicONa veseesssceevessse 1 parte en peso
- Monofluortriclorometano .........;.. 45 partes en peso
- 1=4 diazobiciclo 2-2=2 0CtE8N0 seeese 3 partes en peso
Se afladen a la mezcla 105 pertes en peso de polime
tilen polifenilisocianato comocido bajo el nombre de PAPL.
Ia mezcla espumante asi obtenida présgnta wna di-
ferencia entre los tiempos de expansidn y dé crema isual
a aproximddamente 30 ségundos a 2000.

.la colada de esta mezcla espumante se efectia en
un molde metdlico cuya relacidn de ls superficie al vo-
lémen es aproximddamente de 0,8 em™! y que se ha llevado
préviamente a la temperatura de 24°0, 1la cantidad de mez
clg egpumante introducida corresponde a un factor de lle-
nado de 1,16 aproximédamente.

Se desmoidea la pieza 10 minutos después de haber
efectuado la colada y no se efectia ninguna coccidn.

La pieza obtenida presenta una superficie dura y
brillante. ILa pelicula superficial de espesor préximo s
0,6 mm presenta une densidad de. 1.140 g/l la densidad en

el corazén de la eépuma es de 60 g/1.
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EJEMPLO 2 37 5 4 3 6 ‘

‘ : k
Ia mezcle espumante es idéntice.a la preparads

en el ejemplo 1. Ia colada se efectda on las mismas con
diciones y en el mismo molde que en el ejemplo 1, pero
el factor de llenado es igual a 1,36. ITa pieza obtenida
comprende una pelicula superficial no porosa de espesor
0,7 mm y de densidad igual a 1,150 g/l.
EJEMPLO 3 o

La mezela espumante se también idéntica a la pre-
parada en ol ejemplo 1, La colada se efectia igudlmente
de la misma manera, pero el factor de llenado es igual
a 1,73. Ia pieza obtenida presenta una pelicula super-
ficial resinosa no porosa, de espesor igual a aproxima-—
demente 0,9 y de densidad igual a 1.150 g/l.
EJEMPLO 4

-Se efectia en primer lugar una mezcla siguiente:
~ Poliéter-poliol de {ndice de hidroxi

lo 420 utilizado en el ejemplo 1 ... 100 partes en peso

- Acelite de silicona R R LR 1 parte en peso
~ Monofluortriclorometano v.sveeeceses 45 partes en peso
-~ Dibutildilaurato de estafio ececere.e 0,5 partes en peso

Se afiaden después a esta mezcla 105 partes en peso
de difenilmetano diisocianato bruto, conocido bajo el nom-
bre de MDI bruto. Ia mezcla espumante asi obtenida presen
ta una diferencia entre el tiempo de expansién y de crema
igual aproximddemente a 30 segundos. ILa colada de esta
mezcla espumante se efectia en el mismo molde utilizado
en los ejemplos precedentes tras haberle llevado prévia-
mente a la misma temperatura de 2400, el factor de llena-

do es igual a 1,15, El desmoldeo se efectia 10 minutos
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después de la colada, no se ha efectuado ninguna coccidn.
La bieza obtenida posee una felicula superficial de espe
sor préximo a 0,% mn y de densicdad igual a 1.150 g/1; la
densidad en el corazdén de la masa es de 55 g/l.
. -NOTA-

Descrita'suficiéntemente la naturaleza del inven-~
to, asi como la manera de realizarlo en la prictica, de~
be hacerse constar que las disposicidnes anteridrmente
indicadas, son susceptibles de modificaciones de detalle
en cuanto no alteren su principio fundsmental., Tambidn
se hace constar que el invento corresponde a una Solici-
fud de Patente, presentada en Francia, con fecha 17 de
enero de 1969, bajo el nimero PV N¢ 69 00712, acogiéndose
por lo tanto a los beneficios que conceden los Convenios
Internacionales en vigor, siendo lo que constituye ia
esencia del referido invento y por lo que se solicita Pz

tente de Invencién por 20 afios en Espafia, sobre: PROCEDL

- MIENTO PARA LA PREPARACION IE PIEZAS MOLDEADAS EN ESPUMA

RIGIDA DE POLIURETANO; carscterizdndose por lo sigwiente:

18 .= Procedimiento para la preparacidn de piezas

moldeadas ?u espuma rigida de poliuretano, del tipo
- r .

que presenta una piel superficial no porosa, caracterizs

do porque comprende formar une mezcla espumante a partir

de un poliéter—poliol, y de-un poliisociansto orgénico,
siendo le relacidén entre el nlimero de sgrupsmiento NCO
del poliisocisnasto y el nlmero de sgrupsmientos OH del
compuesto polihidroxilsdo iguszl o superior s 1; activer
esto mezcls por sdicidn de un cstelizedor que expsnds

ls mezcla en un tiempo superior & 60 segundos & lo sumo



5.

10.

15.

20.

-9 .- A =
375436
8l tiempo de crema, pars une tempersturs inicisl de los
resctivos de 20°C; e introducir esta mezele ecéivada
en un molde de espumasdo en uns contidsd comprendide entre
1,1y 2 s 12 minims necesaria pers su llensdo completo
tfas expensidn en les mismos condiciones de temperaturs
inicisl del molde.
2.~ Procedimiento segin le reivindicecién
1, corscterizado porque el poliésternpoliol es al menos
trinfuncionsl y, preéenta un indice de hidroxilo com~
prendido entre 300 y 600,
%.~ Procedimiento segin ls reivindicecién
1, ceracterizado porque el molde est$ & uns temﬁeratura
2l menos'igual a ls tempersturs smbiente. ‘

4,- Procedimiento segin la reivindicacidn

1, cerscterizasdo porque el polisocisnato orgénico se eli~

‘ge del grupo formsdo por tolilen diisocisnato bruto, dife

nilmetsno diisocisnsto bruto y polimetilen polifeniliso~
cisnato.
5.~ Procedimiento segin le reivindicecién

1, csracterizedo porque el cstslizador de sctivscidn

del espumsdo se elige del grupo formedo por l=4 diazobie

ciclo 2-2-2 octeno, dibutildiscetsto de estaiio, dibubil-
dileursto de estefio, octosto estennoso o uns mezcls de

sbtos compuestos.,

B Procedimiento pers le preperseidn de
piezes moldesdas en espums rigids de poliuretsno, tsl
y corc queda sustencislmente descrito en 1s presente

lemoris.



Esta Memorie comsts de diez hojss escrites s

" mbquines por uns sols cars.

Madrid, 14 JUN, 1972
. NAPHETACHINIE, SOCIEVE ANOKYHE,
& BOMEZ AcErp y [
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