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MEMORIA  DESCRIPTIVA

Lo presente invencidn se refiers a la fabricecifn
de artlculos de acolchado moldeados de-poliuretano 8 pOn=
joso y mds concretamente de articulos de acolchado en los
cuales un nicleo interno de tal matérial esponjoﬁo'esté
revestido por una capa externas preformade de maiefial polive
retdnico, que comstituye la denomineda “piel",unida al ndw
cleo mismo. ) )

Articulos de tal género pueden emplearse en miebles,
por ejemplo almohsdones, respaldos, brazos para Sillones y
poltronas, o pueden emplearsse bara equipar autovehioulos;
por ejemplo cojines y respaldos pars aslentos, bordes de

proteccidén, brazos de apoyo, guernicicnes para enmercer boxw

des, elementos de carroceris inbernos y extexrnos, tableros,
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Todos estos articulos asi producidos, son aptos pars
montarse directamente sin revestimientos ulteriores o tratae
mientos superficiales.

Por lo tanto, en tales artioulos la piel preformeda de

poliuretanog que estd wnida sl nmfclec de poliuretano espon-

-J oso; tlene une funcidn protectora y una funcifn estdtioay pa;-'-

ro por su espesor muy reducido no cooperws en la funcifn mue=
1lle del mifoleo mismos

Por cuanto a ls funoifn proteotora se refiere, tal pilel
be de tensr gprecigbles oaracfsrc[aticas de resistencis me=w
cénioa; teniendo en cuenta su limitado espesory y ser imperw
meable sl agua, mientres & propdsito de la funcidn estdtica
dichs piel ha de tener un aspecto estdticemente agradableg
por ejemplo & imitacifn del cuero matursl o de un tejido,

u otray . ,

En efecto ol ertioulo dotado de esta piel, estd destines
do = no 1levar wlteriores revestimientos encima de la piel
nisnge

BEn 1 préctiocs se ha comprobedo que la piel preformada

de poliuretano compacto, unidae al mfolec de poliuretanc ese

ponjosoy df lugar @ algunos inconvenientes.

Se conocen diversos procedimientos pars la fabricacién
de tales artfoulos, prbcedimientos gue gSe basan en ia prefora
nacifn de la capa extarna o piel de poliureteno compacto en
el mismo molde, dentro del cual vieme luego moldesdo ml nf
cleo de poliuretano eépon;]oo ¥ se realize ambifn la unidn
de tal capa o piel odn dicho mfcleo en fase de moldeo de

este Yltimo, obtenidndose ssi el artfoulo terminadoe
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A En-efecto, a consecuencia de la expansifn de 1& espuméfpoliu»
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Principalmente en el caso de articulos de acolchado que

tienen forma particularmente compleje, por- eaemplo para los

EaY
. 'l"'.

tableros, brazos de apoyo y otros, puede suceder que talez
articulos presenten imperfecciones debidas a-la presenoia de

huecos entre la piel y el ndcleo de poliuretano esponjOBO'Q

retdnica en el molde, ya revestido bon la capa que~bbhstituyo

la “plel", puede quedar reitenido aire en cualquier punto, 7
particularmente en correspondencia de las egquinas de la cémara
del molde, impidiendo s la espuma poliureténica expandirse
tambidn en tales puntos de lo odmara misme,

Adn cuando esta imperfecciln estd aparéntém;nte digimwé' T
lada ﬁor la capa externa 0 piely esto no quita 8in embargo .;
que el artfeulo haya de considerarse defeptuoso_no'sblqmegte oo

por ls presencis del hueco indesesdo en el micleo interno.'

sino tembién por la consigulente soluci®n de ocontimuldad-que
se encuentra sn la unidn entre la capa exterme eompaotd'o7

piel y el micleo interno em tal puntoe

Se ha comprobado gue en los punt os que -falte la uniﬁn
entre la oapa externma (o piel) de poliuretané'compactbry~nﬁ- i
cleo intermo de polluretano esponaoao, dloha capa externa ade- i
nde de tender a presentarse shuecada, alterando lea linea del f
artieulo, resulta féoilments expueste & deterioraoiﬁn; tanto | N
a consecuencla de su limitedo espésor oomo por le, falta de
apoyo en el materiel poliuretdnico esponjoso del nfoleo Interw
n0e _ . )

¥l mismo cardecter compacto de la pisl de poliuréfano

acentda estos inconvenientes porqué en los puntos asd shuecsm

AN
.
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dos la piel, no tensas, puede presentar notables arrugss, qud

meroan el material y slteran su aspectos

Por ofra parte no es recomendable sfopter un espesor
consistente para la piel de poliuretano compacto, al fin de

prevenir que surjen los inconvenientes citades en los puntos

en’ los que falta el apoyo del ndcleo interno, porqué, en tal

caso la piel de poliuretano compaocto presentaria un gredo de

morbidez muy reducido gque proporclionarfe una seneacidn tactil

' neda sgradable.

Se conocen ertioulos de acolchado en 108 cuales la piel

'.prefbfmédé‘de poliureteno resulta "dotada de poros", estd ex—
- presién sdopteda por facilided de ;xposiciﬁn en laﬁdescrip~

‘ciﬁp’verdadera'y propis significando que ia.piel presents wa

némere limitado de hmecos de didmetro relativemente grandey

g ;distribuidos de modo no uniforme dentro el espesor de 1lg
- plele

Pero lg plel “dotade de poros" no representa prédcticamenw

te*mejora alguna r;specto al compo;tamiento entes indicado de

' lawpiel preformads de poliureteno compactos

s Constituye el objeto de la presente inveneidn un procew
diniento pars la fabricacién de artfowlos de acolchado, del
tipo como los-eitados, en los cuales la plel preformada con
molde de polluretano, unida al nfcleo de poliuretano espon=
joso, no a4 lugar 8 los inconvenientes citedose

Los articulos fabricados con tel procedimiento de la
inveneién se caracterizen por el hecho que la piel preformeda,
qﬁe eslﬁiéroporosa y estd Intimamente unida al micleo interw
no de poliurétano esponjoso, tiene células apifiadisimas unifor-

memente distribuidas dentro su espesor, en Su mayor parte entre

L Ar tessonn
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ellas no comwicantes; y con da.ametro inferior a ana mn;°
y tiene & la vista une superficie pract:.camante oonﬁwa e '
:meermeable al ggua y por el heoho que el velor de su densidad.
estd comprendido entre 0,4 y 0. X

Gracies @ les oitadas ceraateristieas la :piel mantiem N
un e eoieble grado de morbides al tasto; tambidn en el ozt |
so en el cuel se ﬁregente oon espesor relativamente grande. .
De ello se somsigue que & la piel microporoa se lé‘piied.a
oon:terir un espesor relat:.vamente gre.nde, por ermplo hasta..,
de 3 mm., 8l fin ds evitar la :Eormaoian de a.rrugas en corres-'
pondencie de eveniuales hugsos entre el nnoleo interno . y la_.
piel, s:.n que tal espesor suaoite preoupacioma a ceraa de .
la morbidez al tacto de la p:.el. '.Dioha capa o piel tiens m:.
va.lor de permeabilidaﬁ al vapor de agua aupezd.or de 150 gr/lpoo
mma/aéh ( Norma DIN 5333 standard), Adamé.s, onendo la pie]. nn.-*

oroporosa tiane espesor relabn.vamante grande es ennurvaﬁa paw

re seguir in sndlogo perfil del nuoleo :.nterm qua ella ra~
oubre, an el material de la piel misma aursen co!@mﬂima
¥ tenaiones en los puntos correspond.:.antes a huecoa au.byar- B

‘sentes Por defecto de fabrioaaion. Toles oomp;‘aaionas por .

una Parte Ry te:nsiones -por la otra pa.rte conﬁaran & la, p:Le‘.I.
mioroporose una oierts consistenoia que se mestra parfcioular-'
men‘be util verdaderamente en oorraspondencia ae teles hug= '
008 subyaoentes. . S
m procedimiento de que se trata. ge ol.ranterua por el
heoho de comprender las fases de: B G
—eplicar, en el molde ousmndo se enouentra a 13 tameram .

tu:ca ambiente, une delgade oapa de une primsra mazola I.l«d.q_uin'

~ - *u,

de,, enaen‘te de diluyentes, de snstam:!.aa de reaocion aptaa

v \'
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de formar une capa, 0 piel, de poliursitano microporoso :: -
reticulado épe comprende e 1o menos una sustanciaipolimérioa
pqlifunoional que contiene a lo menoé dos é$omo§ de hidrégeno
activos; 8 io menos un compuesto bolifunoional de bajo peso

moleéular que tiene a2 1o menos dos étomos,de hidrégeno getivos,

8. lo menos un agente espumGgano, a lo menos un agente regulador

‘de poros, &8 10 menos un poliieooianato orgénlco, 2 1o menos

un catalizador epto de hacer resccioner, sin aportecidén de

oalor externo, dlocho polilsoclanato com los compuestos gque oon=

. %ienen dtomos de'hidrﬁgano activos, a.lo menos un pigmento;

wverter en el molde asd revestido una segunda mezcls 14
qul&a de sustanclas de reacclén apta de formar poliuretano

93ponaoso autoreticulado, destingdo a 1lenar el molde y de

B oonatituir el nﬁoleo interno del artfculo, diche segunda mezw

cla siendo vertide inmedistamente despuds de la aplicacidn

- de la primers mezcla y en cualquier ceso sin esperar que los
"~ componentes && la primera mezcla hayan conolufdo la reac-

oidn paré,un completo ejuste de la capa que se formaj

= gerrar el moldé;
« dejar que =me desarrolle la rescoidn de la segunde meze
cla con formacidn de una espums, poliuretdnica que Llena el

molde y con produccifn de calor, los cualee controlan asi la

- fase final de la formacifn de la capa de poliurefeno microm

© poroso y de la Intima unidn entre ésta‘y el nicleo, el alarga~

miento y la reticulacidn de las cadenas poliuretdnicas de los

" materiales de dstag dos partes teniendo lugar 9in aportacidn

alguna de calor externo, mientras gire & temperatura ambiente

contihua esféndo:en directo contacto con las pafedes del molde;
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~abr1r el molde para extraer el artioulo terminado. i

Para la formacidn de la piel se pueden emplear las sustan-
cias 1ndicadas a continuacidn. _‘ ;

Como materigles polimeros contenlendo a lo menos dos ﬁto—
mos de hidrdgeno activos se puede emplear cualquiera poliester
poliol o cualguiers polletem; poliol, que tenga un,pesp moLes
enlar de aproximadamente 600 2 apfoxiﬁadémeﬁ%e’7odoirParﬁiéuléra

»»»»»

mente adecuados son el politetrametilenglicol, el pollpropllena

glicol, ya soles ¢ § ‘Gombinados entre sfo e
como oompuestos pollfunelonales de bajo peso molecular ‘

que ﬁlenen 2 1o menos dos hidrdégenoe actxvos, se prestan vens

taaosamente los glicoles por ajemplo l=4 butaiodiolo ,

Gomo poliisocienato orgdnico se puede emplear oﬁalquiera_
diisocianato alifdtico o cualquiera diisocianato aromH%ieoﬁ A
Praferlblementa viene empleado el difenilmetanodlisooianato =
ya solo 0 en combinacidn con un diisoclanato alifﬁxico@ S

Con v1sta a la formacidn de la piel mlcroporosa,segﬁn
la presente invenci6n se” introduce- preventivamente en*la priu

mera mezcla de reaccidn tambi¥n uno o varios agentes egpum@e,

“genos 1dquidos conocidos en la tdenica-usual para trensformar

»

en espuma la mezcla de reaccifn. : . Sk
Entre loa agentes espumbgenos 1Eqnidou estﬁn oomprendim
dos tambidn los hidrocarburos halogenadoavque tlenen punto-
ds ebullicién inferior e 100°C. Haturalments ebtos agentes.
espumdgenos 11egan a ebullicidn & consecuencig de’ la ‘elovas o
cidn de 1a temperatura de reacclﬁn. ST e ~;fj9ii
A t{tulo de ejemplo viene indicado el'oiorurowdesmetiléqj
no como agente espumdégeno 1iquido que,tienévun:puntb de*eb@ﬁ

1licidn algo superior a la temperatura,ambiente& No obstante
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tembidn otros hidrocarburos liquidos mon adecusdos ol fin, como ol
fricloromonofluometanoo
- Muy a&ecuado‘como regulador de poros es ol aceits de 8i-
liconae |
~ Gomo catalizadores pueden emplearse una amina, por sjemplo
5 . la trietilendiammna o un catalizedor de estafio, tambiéh en Coml-
?J_i binaciﬁn entre sfs Cracias a estos catelizadores gque confieren
2 1a mezcla de reaccifn el cardeter autoreticulante, tal reaccidén
prooede répldamente g8in necesidad de aportar calor del exterlor
Como plgmento se puede emplear el negro de humo para conferir

10 el oolor negro a la piel.

[4
- S

Los constltuyentes de la segunda mezcla ligquida de reaccidn,
) tambiéh estd‘ausente de diluyentes, pueden pertenecer a las mis-
-~ . mas oategoriaa indzcadas para aquellos indicados para la prime—
4 rﬁ.mezclé dé rgaccmén; excluldo naturalmente el pisgmentos Como
jia primgré meicla de reaccién, tambifn la segunda mezola d; regce
15 f*?_oiﬁn es de tipb autoreticulante, o see oontiene un oatalizedor
X ~ altamente eficaz, apto de llever la activacifn de la reaocidn
- de alargamiénto y de reticulacién de las cadenas poliuretdnicas
gin &na sea necesario dar aporiacifn alguna dé calor externo a
v le masa[de'poliurefano eSponjoso que Se formee
VTZO'-Q,r Para el moldeo de ung piel preformada de polluretano es ya
R conoczao en general el empleo ds moldga ‘de resina 31ntétlca, que
es un_materlal que ‘tiene una conductividad térmica muy baja. Pam
| ra realizar la presente invencidn se pueden emplear moldes de
resine sintética, pbr ejemplo resina pqiiester, resing epoxidi~
" 25 oa; gome, silicdnics y otres. No obstente la prasente invencidn
puede realizarse tambign en molde metdlico,por ejemplo en mol-
de elecﬁrofo;mado»

El molde comprende la cubierta, generalmente plana, o bien



10

15

20

25

387250

eatd constituido de dos secciones inferior y superilor conrormaw

dase E1l molde puede tener la superficie interns grabada de mo-
do de reproducir imitaciones del cuero o de tejidoa; u ot;os
dibujos deoorativoso ‘ '

Ta prlmera mezela de reaceifn, o ses aqpella que forma 1a
piel, o8 gplicada en el molde por ejemplo por rociadura, por une
tadura, o de otro modos Puede bastary si se deaea, la aplicaoiﬁn
de una sola oapa. Si es necesario, tal capa se eplica tambi!h
en la cubierta del molde. La primera mezcla de reaccién estﬁ
ausente de disolventes, porque sus componentes son tales que
se encuentran &l estedo ldquido = baja viscosidad o bien un; "
parte de ellos esty disuelta o disperss en la restante partes

81 el molde proviene directamente de ﬁn ciclo operativo_
preceaente, puede presentar por lo menos la superfidie interw -
na todavie caiiantevﬁor efeﬁto de le reaeoiﬁh exofﬂrﬁica aesaé :2
rrollaeds por obra de las dos mezclas de reacciﬁn introducidaa _~.
en tal moldes En ﬁal cago es nedesario qne la temperatura de
la superficie interng;del molde mea llevada al calor ambiente,#»'é
antes de aplicaf en el molde mismo la primefa mezels, de regos |
cifn, o sea aquells que forma la piels

Lo segunde megzcla de rescciln, o sea aqnella que forma
ol mfcleo interno del articulo de acolchado, es vertide en
el molde inmediatemente despuds de la aplicaciln de le primera
mezola de reaccidn en el molde, @in esperar a que los:Bompohan»-'
tes de la primere mezcla haysn oonoluﬂdo la reacciﬁh entre sﬁ
para un completo ajuste de la ompa qus se formao o

En'efectp dade la pequefiez del espesor de_;g capa;aplioaé
de de la primera mezola de reaccidn en el molde la.regcoiﬁn

iniciade entrs 1os relativos componentesy que e8 de natureles
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Z8 oxqtﬁrmioa, no llega & producir calor suficiente pare com-
pensar las pfrdidas de calor al exteriores Puesto que no hey
aportecidn elguna de ocalor del exterior, ls remccldn no puede
generar‘Qe modo suficiente la cantidad de calor necesaria para
eomplefar el ajuste de la capa que Se formae

Vertida en el molde poco después de la eplicacifn de la
primefa mezola de reacoifn, la segunde mezola de reaccidn forw

me une masa relativamente conspicus. en tal molde. Los componeh—

 tes de esta segunde mezela entren en regocidn, proéucien?o

oontfnuamente calor gue suminisiran a la capa preformada Sis
tuada el exteriors '

" Entre lom reactivos de la primera mezcla que todavila
no han encontrado plenamente las condiciones para completat
ol propio:ajgste, pero gue son todavia muy susceptibles de

reaobionar,,y agpalloa de la seggnda mezela qus formsn el po«

. liureteno espenjoso que constituye el micleo intermo del artieulc

intexviene en este punto un proceso de interacoién que tras
como resultado tento une réplda completacidn del ajuste de la
caps que constituye 1 "piel" como ura dntima y estable unidn
entre dicha caps ¥ dighs nmfcleoo

Durante el ciclo entero operativo, que va desde la apli-~

",oaciﬁﬁ 46 la primers mezola & la extraccidn del producto terw

minedo, el molde no viene calentado de modo alguno por 6l eXw
teriors m‘ | ' _ ,

En t8l periodo de tiempo el mdlde es erado en un vano
a"temﬁeratura ambiente normal, sin:qps surja necesidad alguna
dg qovquo & otro lugar en ei'curso del ciclo, operativo: Pues-

$0-que el moldc'déhéiate simplemqnfo en un cbntenoaor formado
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solaments de paredes modeladas, la cara externs. del moiaa lé -
encuentra en contecto directo con el aire ambiento, BO es‘bann
do previsto aislamiento térmicc algumo de las paredes dol molu
de empleado en el procedimiento dé la presente :l.nveneiﬁno '_

Al t¥rmino de las _reacciones de alargamiento y de retious
lacidn de la masa poliuretdnica esponjoss y ds 1la piel poliu-
reténica microporosa, el molde viene ablerto y de #1 es. ox'brai-
do el articulo teminado, dotado de piels ‘

Se dan @ continuacidn tres ejemplos de o;jecuc:!.{&n del
procedimien‘bo de la invencidn.

Elar'bioulo & fabricar es un tablero acolchado pers
autos Se ha tomado un modelo do nadera revestida com plel
na-buz-alo De este se ha formado la matriz de elastémero po-
liuretdnico reticuledo @ temperatura ambiemtes Esta mom
triz es scopleds & wns estructurs rigida de resing vidrios
reforzada para formar el molde. 3 '

Se a.plico. uns austancia antiadhenive & base de uns rew |
sins silicénice. ‘on la superficie imterne del moldeo Sogui-
damente en tal superficie imterms del molde 'bon:l.do 'Y 'bmpu
rature. axbients se aplica por roolamiento 1o primere n.z.‘,
cla poliuretdnica que tieme 1a siguiente oonpoaicilhz
Politetrametilenglicol (poeo nolecular 2000) 50§ ' 1:'“ )
Politetrametilenglicol (poso molecular 1000) 50

"o -~

w4 butanodiol ' . 6 "
Ague | o1 ¥
Aceite de silicoms I: 532 (vendida por Unida . "
- - , Cdrbide) 0,5 "
Trietilendismins. ) T Gy33 ®
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‘Pigment o 2,4 pertes
mfenilmetanodiiaocz.anato _ o 46 "‘

: ’ :Das oentidedes estén exprasadas eomo partes en peso
de pol:.eter pol:.oles.

Tal pmmera mezcla spln.oada por rocz.am:.ento se depos:.-

. ta. um.formememe de menere de focma.zv una oapa y & rea.ccioner

el poln.uretano que se forma asume uns estructum microporosa
¥ uns oonsistenoia gradualmante acentuada, mien‘aras el mol=
de es tenido & temperature amb:.gnte._ En el intervalo de tiem-
po de un mimmto del fﬁ.nal_del-roo_iamiento se vierte an sl
molde la segunda mezola poliuretémica que tj.e'ﬁe la siguien~

te Oompos iaion. )

RTINS

Eolieter Triol ‘p.m. 4500) S | 10¢ pertes
‘Poligter Tatrol (p.m. 800) - TR
L 15
'.Eetrametilbut anodianine o | 1
clornro de matileno ) - 3 f;

L3

D:.fem.lmatanod:.isooianal:o de t:.po pol:.me- -
. - rico b6

, Las cantldades asté.n exp‘esadas Oomo pertes en peso
sohre 100 partes del’ pol:.ol pr:.no:.pel. )

.~~$e sierra el molde con 1a cubierts, & la cusl esta
fijado un edecuedo’ elemento metélico de refuerzo para el
ta.‘nlei‘é a 'obtener: Se &e;]a que la reaocic'm ta.-o,‘ao de la pri=-
mera mazola. como de la segunﬂ.a, ’oa.mh:.en reo:l.procamente,
sa complete dnz-ante 10 ma.nutos obtehidndose tambidn la ex-
pansion del poliuretano de la segunda. mezcla hasta llsnar
el molde. y luego se ex‘arae la pleza 1:«a::‘m:i.m.a.d..4;;,a

-El teblero moldeado resulta tener el aspesto y la mor-
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bidez superficial del cuero natural. La piel extemar tiens -
un espesor medio de 0,7 mm. y se presenta oon ea-'true'l:ui'p.r :
micropoross uniforme dentro su espesors Los poros tienen
didmetro de alrededor de 0,01 mmo. Sometido @ pruebas de
resistencis 'bém:u.ca (t=basta 120°C y has‘l:a-40°0) de unién
pelfcula~nicleo esponjoso y de abrasifn, reaulta satisfes
cer las vigentes disposiciones exigidase |

EIEMPLO 1

el el

El artioulo & fabricer es un res;:aldo pars 8illéna Se
ha tomado un modelo rigido revestido con piel natursle De
éste se han formado ocon goma silioona RIV des matrices Powe
produciendo el graneado del revestimiento de pisl. Ies dos
matrices hen side lusgo eplicadaes s respsctives ea'bi'ucturas
rigides de resine sintétion reforzada con fibras de vidrioy

de modo de obtener las correapondien*boa dos secciones del
moldea A una de dichas secclones viene fljada & oonveniento' o
distancia de la superficle de le matriz wane estructura de
refusrzo para el respaldo, la oual quedard insertada en el
artfoulo terminados En la superfiocie interna de las dos mam
trices del molde se aplice por roolamiento la.‘primor'a' ﬁosu-

ola poliureténion, que tiene la composicién siguientes i

wPolitetrametilenglicol (poms 2000) 100 partes |
whgus | ' 0o " |
' lsgubutancdiol o 6 ®
wAceits de silicona Ls532 (vendide por Unién .

) ) Odrbide) 0y5 "

- © e )
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~dceite de silicona L 520 (* " * W) 0,2 partes
-Dibutildileursto de estafio 0,3
-Trietilendiamiﬁa 0,3 M
~Pigmento ' 2 "
-Antioxidente ' 0,5 M
'-ﬁifenilmatanodiisooianato‘ _ 34 "

-'_I.aa cantidades ea'-bé.n expresadas como partes en peso 80~
bre 100 partes de polleter poliols
Ta mezcla ha side distribulds uniformemente Scbre las

superficies de las dos matrices. En un pericdo mdxime de -tiem—

;po de dos minutos desde el principio de la splicacidén e es-

o mezcla Se vierte la segunda mezela poliureténioa espumb-

gena constitulde como sigues

wPolieter triol (p.m. 4800) 100 partes
-Agua . o 2,5 0
~Catalizedores amfnicos 1,6 *®
~Dispersante 1 »

- Memola de toluendiisocianato (80:20) con
Difenilmetencdiisocianato en relacién,
60140 40 m

Tes centidedes estdn expresadas como partes en paa; Sobre
100 partes de policle

Se cierre el molds, se deja durente 10 minutos y luego

ge extrae el respaldo moldeado gue es despuds sometido a uns

prensadora pare uniformar ls estructura celular de la parte

interna esponjoss. En un control efectuado despuds de 72 ho-
res de la fabricacidén le capa superficial de poliuretano gue
constituye la piel del articulo moldeédo, que tiene un espew

sor medio de 1 mm. he revelado las sigulentes propiedades:
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w 15 =

densideds 0,66

durezas - 46 Shore A

oargs. de roturas 800 gr/am?
alargamiento a roturas 60076
permeabilided al vepor de agua (Nom DIN 53o333)s 190

gr/1000 /248
abrasi\ﬁn Talnr (Mole Hn-22, carga 1 Ka): 180 mg a 2000 c:ln

-~ -~

~

olos

mo_m ,

T EL artfoulo & fabricar es un cojdn pars asientos ao autos
névile Para 1a fabrionoidn del molde, que es de reaina cpoxﬁ»

dica; . ae proceds ocomo se ha deserito en el e;)emplo II, sglvo .
que el molde tiens cubierta que no eotd dostinada a ‘ner revea» -
tidae Des;pu!!a de haber aplicado en el molde uma sua'l:a.noia au'bow-.,
adhesiva, se roela sobre 41 la primera mescla poliuro‘binicu

la cual “ciene la siguiente composicidng

mldipa;bo ds e'bilonpropilenglieol (pomo 2000) " 100 partes
wied butanodiol FR
wOLoruro de netil#no 2 7'
wdoeite de silicona T 532 (vendida por Unién - )

-~ . . Cdrbide) . 1
--Dibﬁ'bildilaurato do estafio 2 | : 0;91 ;
wPiguento " W
~Antioxidante | 055 -8
-nDi:Eenilne‘ba.nodiisocianato | : --_3é -

Esta primsra mezola ed distritufde unifomemente on la Bue
perfioie interna Gel molde de modo de former .una capae Dentro

los doe minutos de la aplicacidn de la primera mezela p&liuroa
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tdnica se vierte en el molde la segunds, mezola poliuretdnica,

-l 6 =

la cual tiene la composicidn indiceda en el ejemplo ITe

7Se cierre ol molde ¥y se dejan desarrollar lge reéociones,
al final de las cueles se extrae el cojin moldeados

La piel externa del cojin, que es originada por la pri-
mere mezole ¥y tlens un espesor medio de 1 mm,presenta las
sigulentes carsoteristicass

denaided, 0,8

cargs de rotura: 980 gr/hmz

alargamiento & roturas 400%

Puesto que le invencidn he sido descrita y ejemplifice~

da en los ejemplos dados solamente & titulo Ao Llimitativo, se

comprende que dentro de la esenclelidad que la caracterize ham
llan proteccidn todas aguellas ﬁbdifiaaciones g su_conjunto

vy a sus detalles que sstén inspiradas en el principio de tal
esencialidade

NOTA

Por la patente de invencién a gue se refiere la presente

- memoria descriptiva se REIVINDICA la propiedad y la explota~

ciﬁn exclusiva des

lo-Un procedimiento para la fabricacifn de artfculos de
acolchado de poliuretano esponjoso, caracterizado por el hecho
que consiste ens )
- gplicar en un molde, preferiblemente de un material que
tiene conductividad térmica muy baja, que se encuentra e tempera-
tura ambiente,una delgada capa de una mezcla liquida, exenta de

diluyentes, de sustancias de reaccién aptas de formar una capa,

" 0 piel, de poliuretano microporosc autoreticulado que comprende
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a lo menos una sustancia polimerica poiifuncional que éoﬁtiene
a 1o menos dos dtomos de hidrdégeno activos, a lo menos un comw
puesto poliiuncional de bajo peso molecular que tiene & lo menos
dos dtomos de hidrégeno activos, a.1lo menos un agente espumbges
no, a lo menos un agente regulador de poros, & 1o menos un pdling
cianato orgdnico, a lo menos un catalizador apto de hacer reac=
cionar, sin aportacidn de calor externo, dicho isociangbo con
los compuestos que contienunhidr6geno activos, a 10~menos un plge
mento; N o '
=~ verter en el molde as{ revestido una segunda mezcla ldquida

de sustancias de reaccidn apta de formar poliureitano esponjoso
autoretioulado, destinado a llenar el molde y constituir el mi~
oleo interno del articulo, dicha segunda mezcla Siendo»yertida
inmediatamente despuds de la aplicacién de la primera mezcla y
en ningén caso sin esperar que los .componsntes de la primera mez—
cle hayan conclufdo la readeifn pera un completo ajuste de la 7
capa que se forma; .

-~ cerrar el moldej

- dejar que se desarrclle la reaccié; en la segunda mezcla

con conformacidn de una espume poliuretdnice que 1lleng el molde

.y con produceidn de calor, verificéndose asi la fase final de la

formacidn de la capa de'*pniﬁuretano microporoso y de la Intima
unién entre data y el ndciéo,'el alargamiento y la reticulacidn
de las oadenas poliuretdnicas de los materiales de éatagidos
parfes teniendo lugar sin aportacidn alguna de calor externo,
mientras aire a temperatura ambiente continua estando en directo
contacto con lag paredes del molde's

-~ abrir el molde para extraer el articulo terminadoe
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